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1.3 KOMPONENTEN MODERNER KALTFRASEN

1.3.1 Kleinfréasen

Schwenk- und héhenverstellbares,
einteiliges Ladeband

Kleinfrésen bieten hohe Beweglichkeit und
Flexibilitat. Sie werden zur Bearbeitung
kleiner Flachen sowie zum prézisen Frasen
auf engstem Raum eingesetzt und sind mit
Radfahrwerken ausgestattet. Die Fraswalze
istam Heck der Maschine angeordnet.

Aufnahmeband

Fahrstand

Arbeitsrichtung

Fraswalze

> Kompakte AbmaBe und leichte
Transportgewichte

> Minimaler Frasradius, ideal fiir das Frasen
um StraBeneinbauten und Hindernisse
sowie von engen Kurven

> Vielféltiger Einsatz bei der Sanierung von
Industrieflachen und Hallenbéden

> Besondere Starken bei der partiellen
Fahrbahnreparatur (Flicken)

> Frasen von Ruttelstreifen, Schlitzen und
Anschlissen

> Verkehrsflachenmarkierungs- und
-demarkierungsarbeiten



1.3.2  Kompaktfréasen

Fahrstand ~ Aufnahmeband

Arbeitsrichtung
Fréswalze

Kompaktfrasen bindeln die Vorzlige der
Klein- und GroBfrésenklassen und sind
duBerst flexibel nutzbar. Die leichten und
wendigen Frontlader kénnen auf engstem
Raum eingesetzt werden und bieten dank
ihrer Leistungsstarke ein breites Einsatz-
spektrum. Sie sind mit Rad- oder Ketten-
fahrwerken ausgestattet.

Schwenk- und héhenverstellbares,
einteiliges Ladeband

> Frésarbeiten bei beengten
Platzverhaltnissen

> Partielle Fahrbahnreparaturen

> Schichtweiser Ausbau von
Fahrbahnbeldgen

> Ausbau kompletter Fahrbahnen

> Erstellung bestimmter Oberflachen-
strukturen (Feinfrasen)

> Egalisierung aufgrund von Unebenheiten
der Deckschicht



1.3.3  GroBfrasen

Aufnahmeband

Fahrstand

Arbeitsrichtung
Fraswalze

Aufgrund ihrer hohen Frésleistung eignen
sich GroB¥frdsen besonders fiir Instand-
setzungsmafBnahmen groBer Flachen. Die
Frontlader sind mit vier hydraulisch lenk- und
héhenverstellbaren Kettenfahrwerken
ausgestattet, wobei die Fraswalze mittig
unter der Maschine angeordnet ist.

Schwenk- und héhenverstellbares,
einteiliges Ladeband

> Schnellere Durchfiihrung von BaumafBnah-
men aufgrund hoher Volumenleistung -
Verkehrsbehinderungen werden minimiert
> Die Frontverladung des Fréasgutes ermog-
licht eine optimale Materialverladung und
halt den Frasprozess im Fluss:
- Stetige Befullung der Lkw durch ,fliegen-
den Wechsel”
- Reibungsloses Ein- und Ausscheren der
Lkw in Verkehrsrichtung
> Schichtweiser Ausbau von
Fahrbahnbeldgen
> Ausbau kompletter Fahrbahnen bis zu
35cm Fréstiefe
> Erstellung bestimmter Oberfldchen-
strukturen (Feinfrasen)
> Egalisierung aufgrund von Unebenheiten
der Deckschicht
> Erhéhung der Griffigkeit






31 DER SCHNEIDPROZESS

Die Schneidtechnologie ist eine Schlissel-
technologie von WIRTGEN bei der Entwick-
lung und Produktion von Kaltfrésen. Sie hat

3.1 Der Kommaspan

Im Schneidprozess arbeitet die rotierende,
mit drehbaren RundschaftmeiBeln bestiickte
Fraswalze im Gegenlauf, das heif3t, die
RundschaftmeiBel schneiden im Gegenlauf
in das Material. Vom Eintritt bis zum Austritt
des RundschaftmeiBels bildet sich ein sich
verdickender Span (von diinn nach dick), der
sogenannte Kommaspan. Die GréBe des
abgetrennten Spans ist abhéngig von der
Frasgeschwindigkeit und der eingestellten
Frastiefe.

Querschnitt eines Kommaspans im Schneidprozess

entscheidenden Einfluss auf die Qualitat, die
Kosten und die Leistung des Frésprozesses.

Im eigentlichen Schneidprozess erhéhen
sich die Kréfte am Rundschaftmeiflel mit
zunehmender Spandicke: Je mehr Material
abgetrennt wird, desto héher ist der Ener-
gieeinsatz. Beim Eintritt des Rundschaftmei-
Bels in das Material ist er noch gering, kurz
vor Abtrennung des Kommaspans erreicht
er seinen maximalen Wert. Direkt danach
reduziert sich der Kraftaufwand auf null.




3.1.2  Kréfte im Schneidprozess

Wéhrend des Schneidprozesses wirken
enorme Scher- und Schlagkrafte auf den

Festigkeit des zu schneidenden Materials

> Asphalt: die Bitumenqualitat und der
Bitumenanteil

> Beton: die Zementqualitadt und der
Zementanteil

> Mineralqualitat: Festigkeit, VerschleiB3-
bestandigkeit, Mineralanteil sowie
MineralgrofBe

> Feinanteile im Material

> AuBentemperatur

> Materialdichte

RundschaftmeiBel ein. Sie sind von folgen-
den Faktoren abhangig.

Frasleistungsvermégen der Maschine

> Schnittgeschwindigkeit am
RundschaftmeiBel

> Fréswalzentyp (Linienabstand)

> Kraft pro Rundschaftmeilel (Frastiefe)

> Verwendeter RundschaftmeiBeltyp
(MeiBelform)

Fahrantriebskraft

Maschinengewichtskraft

Fraswalzenrotationskraft

Resultierende Schneidkraft
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Relative Linienreferenz (z.B. Leitdraht oder Randstein)

In diesem Fall ist die Referenz eine vorge- Abweichung der Maschinenhdhe wird an
gebene Kontur, z.B. ein Leitdraht oder ein die Steuerung weitergegeben, die diese
Bordstein. Ist ein Leitdraht gespannt, erfolgt  Information in eine entsprechende Korrektur
die kontinuierliche Abtastung Gber einen umsetzt. Im Resultat entsteht eine in der

fest am Maschinenrahmen angebrachten Hoéhe zum Leitdraht parallele Oberflache.
Abstandssensor. Die Abstandsanderung Nach dem gleichen Prinzip erfolgt die Ab-
zwischen Draht und Maschinenrahmen ist tastung Uber die Hohe der Bordsteinkante.

das MaB fir die Frastiefenkorrektur. Jede

Typische Referenzlinie an einem Draht bei der Abtastung Uber den Abstandssensor (Sonic-Ski-Sensor)




Relative Referenz (z.B. optischer Laser)

Ein stationdrer Rotationslaser erzeugt mit
seinem Strahl eine kiinstliche Ebene. Diese
Ebene dient einem oder optional zwei Laser-
sensoren auf der Maschine als Referenz zur
Realisierung der geforderten Frastiefe. Die
Lasersensoren messen kontinuierlich den
Abstand der Maschine zur erzeugten Laser-

referenzebene. Weichen die Sensormess-
werte von der voreingestellten Sollebene ab,
werden die entsprechenden Signale an die
Nivellierautomatik weitergegeben und die
Hohe korrigiert. Abhangig vom Rotations-
lasersystem ist eine Reichweite von bis zu
300 m moglich.

Laserreferenzebene (griin) zur Realisierung einer planebenen Frastiefe



Absolute Referenz (z.B. Gravitation)

Die Messung entspricht dem Prinzip der
elektronischen Wasserwaage: Der Sensor
misst die Querneigung zur absoluten Hori-
zontalen. Als Referenz dient die Gravitations-
kraft. Die Abweichungen von der Referenz-
Gravitationskraft werden durch den Sensor

erfasst und unmittelbar an die Maschinen-
steuerung weitergegeben. Im Abgleich zu
einer vorgegebenen Maschinen-Sollneigung
wird die Maschinenneigung automatisch
korrigiert.

Absolute Gravitationsreferenz fiir die Ermittlung der Querneigung



Absolute Referenz (z.B. Einsatz von digitalen Geodaten)

Uber 3D-Positionsdaten, die von einem
Vermessungsbiro erstellt werden, wird ein
neues Flachenmodell erzeugt. Dadurch
|&sst sich die ideale Frastiefe positions-
genau auf den 3D-Rechner und in der Folge
auf das Nivelliersystem der Frésmaschine
Ubertragen. Die Qualitat des angefertigten
Datenmodells hat entscheidenden Einfluss

Absolute Geodatenreferenz zur positionsgenauen Frastiefenbestimmung

auf die Qualitat des Frasergebnisses.

Nach einmaliger Positionsbestimmung
werden die aktuelle Maschinenposition und
Frastiefe durch ein hochprazises Winkel- und
Streckenmessgerat (Totalstation) ermittelt
und an die 3D-Rechner auf der Kaltfrase zur
weiteren Verarbeitung gesendet.
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6.6 GRABENFRASEN

6.6.1 W 100 CFi - Grabenfrasen

Frasaufgabe:

Fir den Ausbau einer Glasfaserleitung
wurde entlang einer 700 m langen Strecke
mithilfe eines Tieffrasaggregates ein 58 cm
tiefer Graben gefrast.

Besonderheiten:

Durch das FCS kann die Kaltfrase W 100 CFi
innerhalb von 1,5 Stunden mit dem
Tieffrédsaggregat ausgestattet werden.
Dabei wird ein Geh&duse mit einem schmalen
Schneidrad, bestickt mit Wé-Standard-
meiBeln, hinter dem rechten, eingeklappten
Fahrwerk montiert. Mit einem Schnittkreis-
durchmesser von 1.620 mm kénnen so bis
zu 600 mm tiefe und 300 mm breite Schlitze
gefrast werden. Durch Frasrotation wird das
ausgebaute Material nach oben beférdert
und Uber ein Leitblech und eine Schiitte
neben dem Graben ausgeworfen.

Fakten zur Baustelle

Gesamtstrecke in m 700
Frastiefein m 0,58
Ausbaumenge in m3 40,6

Maschinenwerte

Maschinentyp W 100 CFi

Frésbreite in m 0,1
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