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ORIGINAL WIRTGEN
RUNDSCHAFTMEISSEL

> Rundschaft-
meiBel
Wé/20X

OHNE SIE GEHT ES NICHT

Seit Gber 50 Jahren spielen RundschaftmeiBel in der
WIRTGEN Frastechnologie eine entscheidende Rolle. Sie 16-
sen wahrend des Frasprozesses den Belag und granulieren
ihn zu kleinstickigem, wiederverwendbarem Material. Dabei
erfordern und férdern die unterschiedlichen Gegebenheiten
und Beanspruchungen im Baustellenalltag eine stetige Weiter-
entwicklung der Schneidwerkzeuge.

OPTIMIERTE WIRTGEN SCHNEIDTECHNOLOGIE

Anhand der gesammelten Informationen und Daten aus
der Praxis lasst sich erkennen, dass gerade im Bereich der
Schneidtechnik Produktivitats- und Wirtschaftlichkeits-
aspekte zunehmend wichtiger werden. Im Zentrum stehen
dabeineben der Erhéhung der RundschaftmeiBelstandzeit
insbesondere auch die Steigerung der Maschinen-
produktivitdt und eine Minimierung der entstehenden
Betriebskosten. Im Hinblick auf diese Anforderungen

wird die WIRTGEN Schneidtechnologie stetig optimiert.

[+]
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HOHE WIRTSCHAFTLICHKEIT ZAHLT SICH AUS

Wirtschaftlichkeit, definiert als das Verhaltnis von erreichtem
Erfolg und den eingesetzten Mitteln, ist auch bei komplexen
Baumaschinen von zahlreichen Faktoren abhangig. Fur
WIRTGEN ist dabei die Schneidtechnologie und speziell die
der RundschaftmeiBel von zentraler Bedeutung.

Die Formel ,Ein niedriger RundschaftmeiBelpreis resultiert in
hoher Wirtschaftlichkeit” greift hier nicht. Es kommt auf das
richtige Zusammenspiel von MeiBBel und Maschine an. Typ
und Geometrie missen auf den Maschineneinsatz abge-
stimmt sein.

PARTS AND MORE COMPACT
RUNDSCHAFTMEISSEL

Diese Broschiire bietet Ihnen die Méglichkeit, die Vielfalt
der WIRTGEN StraBenfras-, Recycler- und Stabilisierer-
meiBel-Palette kennenzulernen und fir jede Situation die
wirtschaftlichste Alternative fur Ihre Baustelleneinsatze zu
finden.

Vertiefen Sie |hr Wissen tber die WIRTGEN Schneidtech-
nologie im Bereich Fréasen und erfahren Sie mehr tiber

die neuen, weiterentwickelten RundschaftmeiBel der
fur den GENERATION X Bereich StraBenfrasen und
der GENERATION Z fiir den Bereich Kaltrecycling und
Stabilisieren.




ORIGINAL WIRTGEN )
QUALITATSWERKZEUGE FUR
HOCHLEISTUNGS-FRASMASCHINEN

KOMPETENTE PARTNERSCHAFT

Wenn Baumaschinen- und Werkzeughersteller ihre Kompe-
tenzen vereinen, dann hat das fir Sie als Kunden zahlreiche
Vorteile.

Den ersten StraBenfrasmeilel entwickelten WIRTGEN und
BETEK gemeinsam im Jahr 1983. Seither nutzen beide Unter-
nehmen ihre Erfahrung, um die RundschaftmeiBel stetig zu
optimieren.

BETEK GmbH & Co. KG hat seinen Sitz in Aichhalden im
Schwarzwald und gehért zur 1918 gegriindeten Firmen-
gruppe SIMON.

> Sintern der
Hartmetallspitzen
bei extrem hohen
Temperaturen
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Die enge Zusammenarbeit der beiden Systempartner er-
méglicht eine schnelle Reaktion auf die Wiinsche und An-
regungen der Kunden. Entwicklung, Konstruktion und
Herstellung verschiedenster Schneidwerkzeuge bei BETEK,
perfekt abgestimmt auf die unterschiedlichsten Maschinen-
typen von WIRTGEN, sorgen fir hochste Leistungsfahigkeit
der WIRTGEN Geréte.

Diese enge Verzahnung zeigt: RundschaftmeiBel sind
aufgrund ihrer individuellen Gestaltung keine klassischen
Zukaufteile. Erstim Zusammenspiel mit den hochspeziali-
sierten WIRTGEN Maschinen entstehen zuverléssig optimale
Frasresultate bei hochster Produktivitat.

Die Vereinigung beider Kompetenzen bildet die Grund-

lage fiir bestméglichen Service und héchste Wirtschaft-
lichkeit fiir Ihre Maschinen im taglichen Einsatz.

BETEK WIRTGEN



ORIGINAL WIRTGEN
DIE KOMPONENTEN
EINES RUNDSCHAFTMEISSELS

Die RundschaftmeiBel fiir StraBenfréasen, Recycler
und Stabilisierer bestehen in der Regel aus fiinf
Komponenten:

> Hartmetallspitze (siehe Abb. 1)

Lot (siehe Abb. 2)

MeiBelkérper (siehe Abb. 3)

VerschleiBscheibe (siehe Abb. 4)

Spannhilse (siehe Abb. 5)

VvV V VYV

Das Design variiert zwischen den unterschiedlichen Typen
von RundschaftmeifBeln, da sie fiir verschiedenste Anwen-

dungsbereiche konzipiert sind. Die Komponenten und ihre
Funktion sind jedoch immer identisch.

> RundschaftmeiBBel

> RundschaftmeiBBel flir Recycler
fiir StraBenfrasen und Stabilisierer
W7/20X ws8/22z2
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> Explosions-
darstellung
Wé/20X
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ORIGINAL WIRTGEN

DIE HARTMETALLSPITZE

WOLFRAMCARBID UND KOBALT IM STARKEN VERBUND

Das Hartmetall in unseren Mei3elspitzen ist ein aus Wolfram-
carbid und Kobalt bestehender Verbundwerkstoff.

Wahrend das Wolframcarbid fur extrem hohe Harte und Ver-
schleiBfestigkeit sorgt, bindet das vergleichsweise ,weiche”
Kobalt die Wolframcarbidkdrner und sorgt so flir hochste
Bruchfestigkeit auch bei starksten Belastungen.

Die ausgewogene Mischung aus unterschiedlichen Korn-
groBen des Wolframcarbids bestimmt wesentlich den Ver-
schleil3 der Spitzen. Die Feinkornanteile gewahrleisten eine
hohe VerschleiBteilfestigkeit, die Grobkornanteile die not-
wendige Bruchfestigkeit und Temperaturbelastbarkeit. Ein
ungiinstiges Mischungsverhaltnis von Grob- und Feinkorn
verursacht gerade im hochtemperierten Schneidprozess
einen erhdhten Rundschaftmeil3elverschleil3, der dann zu
einem verfrithten Ausfall fihrt.

Strenge Qualitatskontrollen bei BETEK stellen dauerhaft ein
korrektes Mischungsverhaltnis sicher.

Die Giite des Hartmetalls bestimmt die Lebensdauer der
RundschaftmeiBel und in der Folge auch die Maschinen-

verfiigbarkeit, somit deren Frasleistung und die Qualitat
Ihrer Baustellenabwicklung.
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> Hartmetall unter dem Mikroskop
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1 > Kobalt (hellgrau) bindet die Wolframkarbidkérner
und sorgt fiir die Schlagfestigkeit

2 > Wolframkarbid (dunkelgrau) ist sehr hart und sorgt
fir die VerschleiB3festigkeit

[]




ORIGINAL WIRTGEN
DIE HARTMETALLSPITZE
GENERATION X

HOHE PRODUTIVITAT IM SCHNEIDPROZESS

Die kappenférmige Hartmetallspitze wurden im Zuge

der Weiterentwicklung zur GENERATION X (berarbeitet.
Die RundschaftmeiBel dieser Generation wurden weitest-
gehend fur das Fréasen von Asphalt entwickelt. Aufgrund

der Materialeigenschaften des Asphalts konnte die bekannte
Hartmetallgeometrie fir eine effizientere Ausnutzung Uber-
arbeitet werden.

Ein Vergleich der Hartmetallspitzen (rechts) zeigt, dass die
GENERATION X einen stark zylindrischen Anteil im oberen
Bereich der Spitze aufweist. Diese Konstruktion optimiert vor
allem die Dauer der Schneidfreudigkeit gegentiber den her-
kémmlichen im Markt verfigbaren Hartmetallspitzen. Das
Ergebnis ist eine konstantere Maschinenproduktivitét, ein
verbessertes Kosten-Leistungsverhéltnis und eine héhere
Standzeit der RundschaftmeiBel.

RundschaftmeiBel mit zylindrischen Hartmetallspitzen wer-
den der GENERATION X zugewiesen, sofern sie eine identi-
schen Hartmetallqualitat (nicht -geometrie) aufweisen.
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> Kappenférmige > Zylindrische
Hartmetallspitze Hartmetallspitze
Vorgéngermodell
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> GENERATION X GréBe W6




ORIGINAL WIRTGEN
DIE HARTMETALLSPITZE
GENERATION X

HOHE PRODUTIVITAT IM SCHNEIDPROZESS

Der direkte Vergleich der Hartmetallspitzen ldsst die
wesentlichen Unterschiede auf einen Blick erkennen.
Der GesamtverschleiBweg beider Hartmetallspitzen betragt
9,7 mm. Stellt man jeweils 50 % dieses VerschleiBwegs von
ca. 4,85 mm einander gegeniber, wird deutlich, dass im Falle
der W6-Spitze der GENERATION X, obwohl deren jeweiliges
Hartmetallgewicht identisch ist, im oberen Bereich 16,9 %
mehr Hartmetall vorhanden ist als bei der vergleichbaren
Variante (siehe Grafik unten: griin markierter Bereich).
Dieses hohere Volumen bremst den Langenverschleif3

und die Standzeit des Rundschaftmeilels erhéht sich.

VerschleiBweg einer W6-Hartmetallspitze

im Vergleich:
I I
3 3
. -
> Vergleichbare
herkémmliche
Kappenform, > GENERATION X
GréBe W6 GréBe W6
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Tests aus der Praxis verdeutlichen die Vorteile der
GENERATION X, denn die optimierte Hartmetall-
spitzengeometrie vereint die reduzierten Schnittkrafte
einer zylindrischen Spitze mit der Schutzfunktion eines
kappenférmigen Hartmetalls. Die hohe Schneidfreudigkeit
Uber ca. 3/4 der Hartmetallspitzenstandzeit (siehe Grafik
unten: Vergleich herkémmliche Kappenform und
GENERATION X) resultiert in einer hohen Maschinen-
vorschubleistung und -produktivitat.

Die Hartmetallspitze der GENERATION X erméglicht eine a
maximale Ausnutzung des Hartmetalls und héchstmégli-
che Standzeit des RundschaftmeiBels.

Maschinenvorschub im Vergleich:
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ORIGINAL WIRTGEN
DIE HARTMETALLSPITZE
GENERATION Z

HOHE WIDERSTANDSFAHIGKEIT
BEI SCHLAGBELASTUNGEN

Der direkte Vergleich der Hartmetallspitzen des Vor-
géngermodells der Stabilisierer- und RecyclermeiBel und
GENERATION Z:

Obwohl beide Hartmetallspitzen einen identischen Boden
(auch als Basisdurchmesser bezeichnet) aufweisen und das
Design nahezu identisch ist, liegt der Unterschied in der Hart-
metallqualitét. Bei RundschaftmeiBeln der GENERATION Z
wurde der Kobaltgehalt deutlich erhéht, wodurch die Hart-
metallspitze wesentlich bruchunempfindlicher gegen hohe
Schlagbelastungen ist.

Im Fall der W6-Spitze der GENERATION Z wurde zudem der
Hartmetallboden (Sockel) verstarkt, um die Belastbarkeit zu-
satzlich zu steigern.

> Aufbau der Hartmetallspitzen im Vergleich
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Die nicht zuletzt fir die Anwendung Recycling und Stabilisie-
ren optimierte Qualitdt der GENERATION Z Hartmetallspit-
zen erméglicht eine héhere Schlagbelastung (durch bspw.
Gesteinsbrocken). Der hohere Anteil von Kobalt erzielt fur

die genannten Anwendungsbereiche ein optimales Verhéltnis
zwischen Harte (VerschleiBbestandigkeit) und Zéhigkeit (Wi-
derstandsféhigkeit gegentiber enormen Schlagbelastungs-
spitzen).

> Beispiel eines
schwachbindigen Bodens
mit Gesteinsbrocken




ORIGINAL WIRTGEN

DAS LOT

BINDEGLIED ZWISCHEN MEISSELKORPER UND
HARTMETALLSPITZE

Die Hartmetallspitzen der RundschaftmeiBel sind fest mit
dem Stahlkorper verlotet. Sobald die enorm hohen Tempe-
raturen beim Frasprozess auf die Komponenten einwirken,
dehnen sich das Hartmetall der Spitze und der Stahlim
MeiBelkopf unterschiedlich stark aus. Hierfur wird ein eigen-
entwickeltes Lotverfahren verwendet, welches durch die
Hitzeeinwirkung nicht zuletzt die Harte des MeiBelkopfes
bestimmt.

Zahlreiche Belastungstests belegen es: Auch bei enormen

Spitzenbelastungen kommt es nicht zum Bruch. MeiBelspitze
und -kérper halten fest zusammen.

Die sorgféltige L6tung von Wolframcarbidspitze und Stahl-

kérper sichert den festen Verbund der Werkstoffe.

> Die Lotung
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> Mit einem speziell konfigurierten
Geréat werden zur Qualitatskontrolle
TestmeiBel aus der laufenden
Produktion entnommen, um die
Belastungsfahigkeit der Létung

zu prifen.




ORIGINAL WIRTGEN

DER MEISSELKORPER

OBEN HART UND UNTEN ZAH

Der MeiBelkopf muss enorme Scherkréfte und Schlag-
belastungen aushalten. Gleichzeitig soll der Rundschaft-
meilel Uber seine gesamte Standzeit sicher und bruchfestim
MeiBelhalter sitzen. WIRTGEN RundschaftmeiBel verfigen
Uber einen Stahlkdrper, der beide Eigenschaften - VerschleiB-
und Bruchfestigkeit - optimal in sich vereint.

> Aufdie Probe gestellt: Ein 300 kg Gewicht schlagt
aus 1,5 m Hohe auf den RundschaftmeiB3el.




VORTEILE / FAKTEN / ANWENDUNG

In einem langbewé&hrten Arbeitsprozess werden dazu
unterschiedliche Hartegrade fir MeiBBelkopf und -schaft
hergestellt: Wahrend der zdhe Meil3elschaft die im MeiBel-
halterbereich auftretenden Kréfte optimal aufnimmt, ist der
MeiBelkopf extra gehértet und dadurch im direkten Kontakt
mit dem Frésgut besonders verschleiresistent.

Das Verhéltnis von Hérte zu Zshigkeit von MeiBBelkopf
und -schaft bestimmt maBgeblich die Lebensdauer und
Nutzbarkeit des RundschaftmeiBels.

> Stahlkérper eines W6/20X

e



ORIGINAL WIRTGEN

DIE VERSCHLEISSSCHEIBE

OPTIMALER MEISSELHALTERSCHUTZ

Der VerschleiBBschutz: Fir den VerschleiBzustand des Mei-
Belhalters spielt die Konstruktion der VerschleiBscheibe eine
entscheidende Rolle. WIRTGEN RundschaftmeiBel verfigen
deshalb Uber eine exakt auf den MeiBelhalter abgestimmte
VerschleiBscheibe mit einem ScheibenauBendurchmesser
von 45 mm. Diese deckt das MeiBelhalteroberteil komplett ab
und nimmt so einen GroBteil der VerschleiBbeanspruchung
auf.

> Form der VerschleiBscheibe bei
GENERATION X und GENERATION Z

[22]
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Die WIRTGEN RundschaftmeiBel wurden aufgrund der
Anforderungen und Erfahrungen auf den Baustellen optimiert.
Die VerschleiBscheibendicke betrégt 5 mm. Am duB3eren
Rand wurde diese um 2 mm aufinsgesamt 7 mm verstarkt.
Dieses Merkmal sorgt, im Vergleich zu herkémmlichen Ver-
schleiBBscheiben, fir einen langeren und besseren MeiBel-
halterschutz.

Die geschmiedete Verschlei3scheibe aller WIRTGEN Rund-
schaftmeil3el besitzt auf der Unterseite einen Konus.

Dieser Konus ist stark ausgprégt, um die im Schneidprozess
entstehenden Querkrafte wesentlich besser aufzunehmen.
Neben der verbesserten MeiBelzentrierung werden die
wirkenden Schnittkrafte effektiv in das MeiBelhaltersystem
abgeleitet.

Die Montagehilfe: Im Auslieferungszustand wird die Spann-
hilse des RundschaftmeiBels durch die VerschleiBscheibe
vorgespannt. Somit gentigen wenige Handgriffe, um den
RundschaftmeiBel betriebsfertig zu montieren.




ORIGINAL WIRTGEN
DIE VERSCHLEISSSCHEIBE

GROSSE KONTAKTFLACHE

Die Kontaktflache betrigt 114,5 mm2 Dies bedeutet eine
VergréBerung der Fliche um mehr als 140 % im Vergleich
zu herkémmlichen Produkten. Die im Schneidprozess ent-

stehenden Querkrafte werden dadurch effektiver abgeleitet.

Auftretende Querkréfte im Schneidprozess: Die ge-
wiinschte Rotationsbewegung des RundschaftmeiBels zum
Erreichen des optimalen (radialen) VerschleiBes und die ent-
stehenden Querkrafte (Kippbewegung) im Schneidprozess
ermdglichen anwendungsbedingt ein Eindringen von Fras-
gutpartikeln in den Zwischenraum von MeiBelhalter und Ver-
schleiBscheibe. Asphaltpartikel beispielsweise férdern durch
ihre schmirgelnde Eigenschaft den LéngenverschleiB des
MeiBelhalters.

+75% +140%
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Durch den extrem ausgepragten Konus auf der VerschleiB3-
scheibenunterseite (Steigerung um 140 %, siehe auch Gra-
fiken links) wird die Kippbewegung stark reduziert. Somit
dringen weniger Schmutzpartikel in den Zwischenraum
(VerschleiBscheibe zu MeiBelhalterkontaktflache) ein. Neben
dem geringeren Risiko von RundschaftmeiBelschaftbriichen
wird vor allem jedoch die MeiBBelhalterstandzeit hinsichtlich
des Léangenverschleiles signifikant gesteigert.

Die VerschleiBBscheiben der WIRTGEN RundschaftmeiBBel a

bewirken neben den bekannten Eigenschaften einen ver-
langsamten MeiB3elhalterlingenverschleif.

> Stark verschlissener
MeiBelhalter aufgrund
des enormen Eindrin-
gens von Schmutz durch
die Kippbewegung im
Schneidprozess. Die
Ursache: Es wurden
RundschaftmeiBel mit
einem zu kleinen Konus
auf der Unterseite der
VerschleiBscheibe ein-
gesetzt.
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DIE SPANNHULSE

STARKER HALT UND SCHNELLER WECHSEL

Die zylindrische Twin-Stop-Spannhiilse gewéhrleistet
dank ihrer exakten Rundheit ein optimales Drehverhalten
der GENERATION X und GENERATION Z Rundschaftmei-
Bel. Die Twin-Stop-Funktion mit einem oberen und unteren
Anschlag ermdglicht ein klar definiertes Langsspiel des Rund-
schaftmeiBels bei wechselnden Belastungen im Schneid-
prozess. Dadurch wird das Risiko des Verformens von Hilsen
und/oder die Anzahl von Meif3elbriichen drastisch reduziert.

Die Spannhilse weist bei der aktuellen RundschaftmeiBel-
produktpalette eine Wandstarke von 1,25 mm auf und wurde
somit durchgehend verstarkt. Diese Optimierung steigert die
maogliche Einsatzdauer der Schaft-Hulsen-Verbindung maB-
geblich.

Eine vergleichsweise hohe Harte der Spannhilse sorgt fur
eine hohe Spannkraft, wodurch einem verfrihten Ausfall
selbst bei hartesten Anwendungen entgegengewirkt wird.
Eine spezielle Oberflachenbehandlung bewahrt die Hiilse vor
Korrosion und gewahrleistet somit eine problemlose Demon-
tage der RundschaftmeiBel.

1 > Die Twin-Stop-Spannhiil-
se mit verbessertem Ro-
tationsverhalten

2 > Herkémmliche Spannhdil-
se mit einem axialen An-
schlag im ungeschiitzten
Bereich

3 > Twin-Stop-Anschlége im
unteren geschiitzten
Bereich fiir einen gerin-
geren Verschleil3

=]
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Die Haltekraft ist hoch genug, um in jeder Situation einen
sicheren Frésprozess zu garantieren und zugleich niedrig
genug fiir einen unkomplizierten und schnellen Rund-
schaftmeiBBelwechsel.

e
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VERSCHLEISS AN
RUNDSCHAFTMEISSELN

GRUNDE UND TIPPS ZUR INSTANDHALTUNG

Alle Elemente eines RundschaftmeiBels unterliegen, abhan-
gig vom zu frédsenden Material, einem mehr oder minder star-
kem VerschleiB3. Bei exzessiver Ermiudung einer der Kompo-
nenten, wie z.B. der Hartmetallspitze, dem Stahlkorper, der
VerschleiBscheibe und/oder der Spannhlilse, sollte der Rund-
schaftmeiBel ausgetauscht werden, um Folgebeschadigun-
gen am teureren und aufwendiger zu wechselnden MeiBel-
haltersystem zu vermeiden bzw. zu reduzieren.

Verschmutzungen, falsche Montage oder nicht-baugleiche
Elemente anderer Hersteller beeintrachtigen nicht nur die
Produktivitat und/oder Frasleistung, sondern kénnen zur
Zerstérung von Originalkomponenten fihren.

Zu den haufigsten Griinden fiir ungewohnt kurze Lebens-

dauer von RundschaftmeiBeln zihlen:

> Anbackungen und Verklumpungen von altem Frasgut,
meist durch mangelnde Reinigung

> Wabhl des falschen RundschaftmeiBels
(siehe Einsatzempfehlungen, Seite 56-61)

> Unzureichende Wasserversorgung durch die Beriese-
lungsanlage im Fraswalzengehé&use

WAS IST VERSCHLEISS?

VerschleiB entsteht durch den Druck zweier Elemente aufein-
ander (z.B. zwischen Hartmetallspitze und zu frasendem Ma-
terial) unter Auftreten einer Relativbewegung. Dabei I6sen
sich kleine Teilchen aus der Oberflache beider Elemente.
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WIE LASST SICH VERSCHLEISS VERMEIDEN?

VerschleiB3 an RundschaftmeiBeln 18sst sich grundsatzlich
nicht vollstdndig vermeiden, sondern allenfalls minimieren.

Eine ausreichende Wasserversorgung ist eine wichtige
Grundvoraussetzung, um die notwendige Rotation der Rund-
schaftmeiBel zu gewahrleisten.

Auch die Wahl des richtigen RundschaftmeiBels (abhéngig
vom zu frésenden Untergrund) optimiert die Einsatzdauer
bzw. reduziert den Verschleif3.

Lebensdauer erhéhen heift,

> aufeine grindliche, tdgliche Reinigung zu achten,

> eine regelmaBige Kontrolle der RundschaftmeiBel durch-
zuflihren, um Abnutzungen oder Beschadigungen der
Komponenten rechtzeitig entgegenzuwirken,

> regelmiBige Wartungen und Uberprifungen der Beriese-
lungsanlage durchzufiihren und

> eine einsatzgerechte Auswahl der Schneidwerkzeuge zu
treffen.

Korrekte Montage der RundschaftmeiBel

> Prifen des Verschmutzungsgrads und eventuelles
Reinigen der MeiBelhalterbohrung vor der eigentlichen
Montage.

> Verwendung hilfreicher Werkzeuge, um die Hart-
metallspitze nicht zu beschadigen (Kupferhammer
bzw. pneumatischer Eintreiber).

> Manuelle Kontrolle der Rundschaftmeif3elrotation
(Andrehen des RundschaftsmeiBels mit der Hand).
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SCHNITTLANGE UND
SPANVOLUMEN

In den drei angefiihrten Funktionsbeispielen wurde je-
weils derselbe Fraswalzentyp verwendet. Der Schnittkreis-
durchmesser betragt 1140 mm, die Fraswalzenarbeitsdreh-
zahl betrdgt 98 Umdrehungen pro Minute. Wie an den
Grafiken und Kennwerten zu erkennen ist, reduziert sich der
maximale Vorschub (V) der StraBenfrase mit zunehmender
Frastiefe (A) (siehe auch Seite 32 bis 33).

Zur Erlduterung: In Abbildung 1 betrégt die Schnitttiefe

50 mm. Der Prozentsatz der sich im Eingriff befindlichen
RundschaftmeiBel betragt, auf den Umfang der Fréaswalze
bezogen, 11%. Es wird eine Vorschubleistung von ca.

30 m/min erreicht.

Zum Vergleich: In Abbildung 3 betrégt die Frastiefe 300 mm.
18% des Fraswalzenumfangs befinden sich im Schnitt, was zur
Folge hat, dass sich die eingebrachte Motorleistung auf eine
gréBere Anzahl RundschaftmeiBel verteilt und dadurch der
Maschinenvorschub reduziert wird.

Bei gleichbleibenden Umgebungsbedingungen (Maschine,
Frasmaterial, RundschaftmeiBeltyp etc.) wirkt sich die Frés-
tiefe (A) unmittelbar auf den Vorschub der Maschine aus.
Dementsprechend veréndert sich das Frasvolumen des
Kommaspans in Abhéngigkeit der oben beschriebenen
Maschinenparameter. Die maximale Frasgutvolumenleistung
stellt sich bei einer mittleren Frastiefe ein.

Das Verhaltnis von Schnitttiefe zu Vorschubleistung lasst
sich auch anhand der resultierenden Spanlédnge ablesen.
Je tiefer der Schnitt, umso léanger dauert die Kontaktreibung
mit dem verdichteten Untergrund an. Die Dauer der Reibung
fuhrt zu einem hoheren Verschleil3.
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ORIGINAL WIRTGEN
SCHNITTLANGE UND
SPANVOLUMEN

Schneid- Frastiefe | Verbleibende | Umdrehung
prozess (A) Steghéhe (B) pro Minute

Abbildung 1 [Rsldint 18,56 mm ca. 98

Abbildung 2 [N 2,38 mm ca. 98

Abbildung 3  [Eeleloligiiy 1,1 mm ca. 98

32
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Lange der
Kontaktreibung
(Umfang im Schnitt)

Vorschub- Gesamtumfang

geschwindigkeit | der Fraswalze

ca. 30 m/min ca. 3700 mm ca. 408 mm (11%)
ca. 10 m/min ca. 3700 mm ca. 474 mm (14%)
ca. 5 m/min ca. 3700 mm ca. 632 mm (18%)



ORIGINAL WIRTGEN
OPTIMALER VERSCHLEISS

Den Verschlei3 von WIRTGEN RundschaftmeiBeln richtig
zu beurteilen, ist unabdingbare Voraussetzung fiir eine
reibungslose und effiziente Projektabwicklung. Ein Rund-
schaftmeiBelwechsel zum richtigen Zeitpunkt garantiert er-
folgreiches Arbeiten und senkt nicht zuletzt die Betriebskos-
ten erheblich. Uber den zu messenden LangenverschleiB bei
RundschaftmeiBeln mit kappenférmigen Hartmetallspitzen
(prife MaB ,B”) lassen sich Rickschlisse auf das Eindringver-
mogen des MeiBels in das zu frésende Material ziehen. Umso
weiter der Verschlei fortgeschritten ist (die Gesamtlange des
RundschaftmeiBels nimmt ab, vergleiche Maf3 ,A” zu Maf3 ,B"),
desto geringer wird das Eindringvermdgen. Dieser Effekt
spiegelt sich neben einer reduzierten Maschinenvorschub-
leistung in einer deutlich geringeren Produktivitat wider.

Bei der Beurteilung des Zustandes von Rundschaft-
meiBeln sind viele Einflussfaktoren zu beriicksichtigen:
von den klimatischen Bedingungen tber das Frasmaterial, die
Maschinenleistung, die Maschinenvorschubgeschwindigkeit
bis hin zu einer ordnungsgeméaBen Wartung. Verschlei3bilder
und die Beachtung der maximalen VerschleiBlangen helfen
dabei, den richtigen Wechselzeitpunkt nicht zu verpassen
und typische Fehlerin den Anwendungen zu vermeiden.
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> MeiBel neu > MeiBel verschlissen




ORIGINAL WIRTGEN

OPTIMALER VERSCHLEISS

Rund-
Rundschaft- schaft-

Rundschaft- | Ver-

. Bestell- . meiBel schleiB-
meiBel- meiBel .
nummer verschlissen| weg

benennung neu
(MaB A) (MaB B) (MaB C)

W1-10-G/20X 2218466 88 68,2 19,8
W1-13-G/20X 2281964 88 69,8 18,2
W4-G/20X 2308094 88 78,3 9,7
W5L/20X 2314701 89,5 79,8 9.7
WS5L-G/20X 2308097 89,5 79,8 9,7
W6/20X 2308098 88 78,3 9,7
W6-G/20X 2308099 88 78,3 9.7
W6M/20X 2308100 88,6 78,2 10,4
W7/20X 2308102 88 75,9 12,1
W7-G/20X 2308103 88 75,9 121
W8/20X 2308104 88 75,2 12,8
W8-G/20X 2308105 88 75,2 12,8

Anwendungsspezifische Lésungen

W1-8/13 193701 54,2 43,6 10,6
W4/13 182598 54,2 44,5 9,7

W1-10-NG/20X 2218467 88 68,2 19,8
W6L/20X 2314699 88 76,1 11,9
W6L-G/20X 2314698 88 76,1 11,9
W6ML-G/20X 2314700 89,5 76,2 13,3

RundschaftmeiBel fir Recycler und Stabilisierer

W1-13/22Z 2493532 88 69,8 18,2
W1-17/227 2493534 88 71 17
Wé6/20Z 2493520 88 78,5 9,5
W6C/20Z 2493523 80,5 78,5 2
W6/227Z 2493524 88 78,5 9,5
W6C/227 2493527 80,5 78,5 2
W8/227 2493530 88 76,9 1,1
W1-13/252 2493547 101 82,8 18,2
W6C/25Z 2493541 101 99 2
W8/25Z 2493545 113 101,9 11

MaBe in mm
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VERSCHLEISSBEISPIELE
OPTIMALER VERSCHLEISS

RUNDSCHAFTMEISSEL MIT ZYLINDRISCHER
HARTMETALLSPITZE

Die Abbildung zeigt einen optimal verschlissenen Rund-
schaftmeil3el mit optimaler Rotation, der in seiner Ladnge
jedoch noch nichtvollkommen abgenutztist.

RundschaftmeiBel mit einer zylindrischen Hartmetallspitze
kénnen bis zur Erreichung der VerschleiBmarkierung (siehe
Einkerbung am MeiBelhalterkopf) oberhalb der Verschleil3-
scheibe eingesetzt werden. Beim Erreichen der Markierung
ist das Hartmetall bis auf ein Maximum ausgenutzt.




ORIGINAL WIRTGEN

VERSCHLEISSBEISPIELE
OPTIMALER VERSCHLEISS

RUNDSCHAFTMEISSEL MIT KAPPENFORMIGER
HARTMETALLSPITZE

Hier ein Beispiel fir einen ideal verschlissenen Rundschaft-
meiBel. Dies l&sst sich an einer bis zum Maximum verschlisse-
nen Hartmetallspitze und dem radial gleichmaBig abgenutz-
ten MeiBelkopf erkennen.
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RUNDSCHAFTMEISSEL MIT KAPPENFORMIGER HART-
METALLSPITZE UND ANGEFASTER VERSCHLEISSSCHEIBE

Dieses Ergebnis ist nahezu optimal, denn auch hier ist der
RundschaftmeiBel wie das zuvor dargestellte Exemplar radial
verschlissen. Jedoch ist die VerschleiBBscheibe am duB3eren
Rand verschleiBbedingt stark angefast. Eine Beschédigung
des MeiBelverhaltens ist bei weiterem Einsatz dieses Rund-
schaftmeil3els wahrscheinlich. Nicht zuletzt aus diesem Grund
sollte dieser Rundschaftmeiel umgehend ersetzt werden.




ORIGINAL WIRTGEN
VERSCHLEISSBEISPIELE
UNERWUNSCHTER VERSCHLEISS

STAHLKORPERAUSWASCHUNG

Zustand: Stahlkorper und VerschleiBscheibe sind im Ver-
gleich zur Hartmetallspitze schon weitgehend verschlissen.
Der RundschaftmeiBel weist eine optimale Rotation auf.

Ursache und Auswirkung: Ein méglicher Grund fur den dar-
gestellten Verschlei3 ist ein hoher Vorschub und ein weiches

Frésgut. Diese Bedingungen fiihren meist zu Auswaschungen
am MeiBelkopf und zu geringerem Verschlei3 der Hartmetall-
spitze.

Loésung: Es gibt grundlegend zwei Méglichkeiten diesen un-

erwiinschten Verschleil3 zu minimieren:

> Verwendung eines RundschaftmeiBels mit gréBerem
Stahlkérper bzw. gréBeren Hartmetalldurchmessern

> Reduzierung des Maschinenvorschubs bzw. der
Maschinengeschwindigkeit
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EXZESSIVER VERSCHLEISS DER VERSCHLEISSSCHEIBE

Zustand: Guter Allgemeinzustand des RundschaftmeiBels
mit Ausnahme der VerschleiBscheibe. Diese ist in ihrem
Durchmesser zu stark verschlissen und bietet dem MeiBel-
halter keinen ausreichenden Schutz. Der MeiBelkérper (mit
Spitze) ist hingegen erst zu einem Drittel verschlissen. Der
RundschaftmeiBel weist ein optimales Rotationsverhalten auf.

Lésung: Durch Wabhl eines kleineren Hartmetalls kénnte in
dieser Anwendung eine gleich wohl hohe Auslastung des
Hartmetalls, des Stahlkérpers und der Verschleischeibe zum
gleichen Zeitpunkt gewéhrleistet werden.




ORIGINAL WIRTGEN
VERSCHLEISSBEISPIELE

UNERWUNSCHTER VERSCHLEISS

]

HARTMETALLBRUCH

Zustand: Die Abbildungen 1 und 2 zeigen eine durch Uber-
last gebrochene Hartmetallspitze.

Ursache und Auswirkung: Grundsétzlich gibt es zwei Griin-

de fir einen Hartmetallbruch:

> Zum einen kann eine mechanische Uberlastung auftreten,
wenn sich harte, nicht zu schneidende oder zu brechende
Gegensténde bzw. Materialien wie zum Beispiel Stahlar-
mierungen, Findlinge oder Kanalabdeckungen in der zu
frésenden Oberfléache befinden.

> Zum anderen verursacht zu hohe Hitze im Schneidprozess
eine thermische Uberlast. Dies tritt bei unzureichender
Wasserversorgung im Schnitt des RundschaftmeiBels auf.
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2]

Lésung: Grundsatzlich lassen sich Gewaltschaden (mechani-

sche Uberlast) nur bedingt vermeiden, da Stahlarmierungen

oder Findlinge nicht vor Frasbeginn im Untergrund zu erken-

nen sind.

> Um einerthermischen Uberlast vorzubeugen, sollte die
Berieselungsanlage (Wasserpumpe, Berieselungsleiste
und deren Komponenten wie z.B. Disen und Filter) Gber-
pruft werden.

> Eine weitere Mdglichkeit ist das Verringern des Maschi-
nenvorschubs, denn dieser bestimmt mit der Walzendreh-
zahl die Schnittlange der RundschaftmeiBel. Je langer die
Schnittlange, umso mehr Reibung entsteht. Dies fihrt
schlieBlich auch zur Erhitzung des Rundschaftmeif3els.

> Beizu erwartenden hohen Schlagbelastungen kann
zudem ein RundschaftmeiBel der GENERATION Z bessere
Ergebnisse erzielen. Seine geringere Hartmetallharte
punktet im Gegenzug mit der wesentlich héheren Zahig-
keit und somit Widerstandsfahigkeit bei auftretenden
enormen Schlagbelastungen.




ORIGINAL WIRTGEN
VERSCHLEISSBEISPIELE

UNERWUNSCHTER VERSCHLEISS

EXZESSIVER LANGENVERSCHLEISS

Zustand: Der RundschaftmeiBel ist komplett verschlissen.
Die maximale Standzeit wurde Uberschritten, da kein Hart-
metall mehr zu sehen ist. Der MeiBelhalter wurde vermutlich
an der Kontaktfléche stark beschéadigt, da er weder durch
eine VerschleiBscheibe noch durch einen Meilelkopf
geschitzt wird.

Ursache und Auswirkung: Der langst verschlissene Rund-
schaftmeiBel wurde viel zu spat erkannt.

Lésung: Um einen optimalen Wechselzeitpunkt nicht zu ver-
passen, sollten regelmaBige Uberpriifungen bei gelegentli-
chen Unterbrechungen im Frasprozess durchgefihrt werden.
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SCHLECHTE ROTATION

Zustand: An diesem RundschaftmeiBel mit zylindrischer
Hartmetallspitze l8sst sich eine stark einseitige Abnutzung am
MeiBelkopf, sowie an der Hartmetallspitze erkennen. Somit
sprechen wir in diesem Fall von einem unzureichenden
Rotationsverhalten.

Ursache und Auswirkung: Ein Grund fiir den Ausfall kann
eine Verschmutzung der Meielhalterbohrung sein. Dies tritt
bei einer nicht ausreichend hohen Wasserversorgung ein.
Eine weitere Ursache fur das schlechte Rotationsverhalten
kann ein stark angeschliffener MeiBelhalter sein.

Lésung: Zunichst sollte der Allgemeinzustand der Wasser-
anlage Uberprift werden. Zudem muss nach der Demontage
des RundschaftmeiBels sichergestellt sein, dass die MeiBel-
halterbohrung gereinigt und die MeiBelhalterkontaktflache
nicht einseitig angeschliffen ist.




ORIGINAL WIRTGEN
VERSCHLEISSBEISPIELE
UNERWUNSCHTER VERSCHLEISS

SPANNHULSENVERSCHLEISS

Zustand: Die Abbildung zeigt eine herkdmmliche Spannhil-
se, die aufgrund ihrer Konstruktion (ohne Twin-Stop-Funktion)
nach einer zu langen Einsatzdauer verformt ist.

Ursache und Auswirkung: Dieser RundschaftmeiBel war
sehrlange in Betrieb. Auch wenn das nicht direkt am MeiBel-
kopf und an der Hartmetallspitze zu erkennen ist, l&sst es sich
immer auch an der Abnutzung von VerschleiBscheibe und
Spannhilse erkennen.
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Loésung: Zu einer generellen Reduzierung dieses Risikos
wurde die Twin-Stop-Funktion (mit einem exakt definierten
Langsspiel) in die WIRTGEN RundschaftmeiBel-Generationen
integriert.




ORIGINAL WIRTGEN
FRASTIEFE UND RESULTIERENDER
VERSCHLEISS

Die Frastiefe und der Maschinenvorschub (-geschwindig-
keit) sind neben dem zu frisenden Material die wichtigs-
ten Einflussfaktoren fiir die Frasleistung.

C————  Weg des MeiBels pro Schnittin mm ——— >
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C————  Theoretisches Frasvolumenin m¥h ~——— >
M Weg des MeiBels pro Schnitt in mm
B Theoretisches Frasvolumen (Festmaterial) in m3/h
Bereich mit héchster Frasgutvolumenleistung und theoretisch
minimalstem Vergleich
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Ein wesentliches, aber oft ibersehenes Detail: Bei unter-
schiedlichen Fréstiefen unterscheiden sich das Schnittprofil
der RundschaftmeiBel und dadurch die SpangréBen des Fras-
guts ganz erheblich (siehe auch Beispiele, Seite 31 bis 33).

Das wirkt sich direkt auf die Frasleistung und den Verschleil3
von RundschaftmeiBeln und MeiBelhaltern aus. WIRTGEN
GrolB3frasen erzielen bei einer Frastiefe von tGber 75 mm bis
150 mm die héchste Frasgutvolumenleistung bei niedrigsten
VerschleiBkosten.

Es lasst sich somit zusammenfassend sagen, dass sich bei
den genannten Frastiefen die héchste Wirtschaftlichkeit
erzielen lasst.

Bei einigen Anwendungen ist die geforderte Frastiefe
gréBer als 200 mm, hier kann es sich durchaus lohnen,

die Schichten in mehreren Arbeitsgéngen (Schnitten)
abzutragen, da sich der Vorschub pro Schnitt erhhen
und der VerschleiB der RundschaftmeiBBel pro Kubikmeter
reduzieren lasst.

o




ORIGINAL WIRTGEN
GEOMETRIE
UND KENNBUCHSTABEN

m

W WIRTGEN RundschaftmeiBel

Kennungen bei kappenférmigen Hartmetallspitzen

mit einem Basisdurchmesser von

W4
16 mm (Lange: 16 mm)

W5 mit einem Basisdurchmesser von
17,5 mm (Lange: 16 mm)

W5L mit einem ?aswdurchmesser von
17,5 mm (Lénge: 17,5 mm)

W6 mit einem Basisdurchmesser von
19 mm (Lange: 17,5 mm)

WL mltelner‘rj Basisdurchmesser von
19 mm (Lénge: 19,5 mm)

WM mit einer‘r} Basisdurchmesser von
19 mm (Lange: 18 mm)

WEML mltelnerr} Basisdurchmesser von
19 mm (Lange: 21 mm)

W7 mit einem Basisdurchmesser von
20,5 mm (Lange: 20,5 mm)

W8 mit einem Basisdurchmesser von

22 mm (Lange: 20 mm)

Kennungen bei zylindrischen Hartmetallspitzen

8 mm Hartmetallspitzendurchmesser

W1-8
(Lédnge: 15 mm)

W1-10 10umm Hartmetallspitzendurchmesser
(Lange: 25 mm)

W12 12“mm Hartmetallspitzendurchmesser
(Lange: 21,7 mm)

W1-13 13 mm Hartmetallspitzendurchmesser

(Lange: 25 mm)

Nicht giltig fir die Produktpalette der Surface Miner RundschaftmeiBel.
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Bedeutung

Charakteristiken der Hartmetallspitzen

C Compact Hartmetallspitze in flacher Ausfiihrung

Hartmetallspitze in [angerer

- Long Ausfihrung (in der Héhe)
Unabhéngig von der Formgebung:
M Massive Hartmetallspitze in massiver Ausfiihrung

und somit hdherem Hartmetallvolumen
als bei Standardspitzen

Formgebung des Stahlkérpers (des RundschaftmeiBelkopfes)

-G Groove Stahlkérper mit Ausziehernut
NG Narrow Stahlkérper mit Ausziehernut in schlanker
Groove Ausfuhrung

Schaftdurchmesserangaben des RundschaftmeiBels

/13 Schaftdurchmesser entspricht 13 mm
/20 Schaftdurchmesser entspricht 20 mm
/22 Schaftdurchmesser entspricht 22 mm
/25 Schaftdurchmesser entspricht 25 mm

Generationskennzeichen

X Merkmale siehe Seite 12-15 und 52-53

z Merkmale siehe Seite 16-17 und 54-55

Nicht giltig fir die Produktpalette der Surface Miner RundschaftmeiBel.
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RUNDSCHAFTMEISSELWAHL
GENERATION X

Hartmetallspitzen GENERATION X
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Schaft / Scheibe GENERATION X
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HARTMETALLSPITZEN

>

Abb. 01: Kappenférmige Hartmetallspitzen mit finf
unterschiedlichen Basisdurchmessern und Léngen

(W4, W5, W6, W7, W8).

Abb. 02: Kappenférmige Hartmetallspitzen in
verlangerter Ausfiihrung haben die Zusatzkennung L
(z.B.: W5L, W6L).

Abb. 03: Die kappenférmige Hartmetallspitze W6M

hat denselben Basisdurchmesser wie die Spitze Wé.

Die Spitzen werden in speziellen Bereichen (weiche
Deckschicht und harte Unterkonstruktion) eingesetzt.

Die Spitze W6M gibt es in verlangerter Form mit der
Zusatzkennung L (W6ML).

Abb. 04: Zylindrische Hartmetallspitzen mit der Kennung
W1 gibt es in unterschiedlichen GréBen (beispielsweise -8,
-10, -13). Die Zahl hinter dem Strich zeigt den Durchmesser
der Spitzen in Millimeter an.

MEISSELKOPFE

>
>

Abb. 05: Standard-MeiBelképfe ohne Ausziehernut.
Abb. 06: MeiBelkdpfe mit Ausziehernut sind durch ein -G
(Groove - nur relevant fur RundschaftmeiBel mit 20 mm
Schaftdurchmesser) gekennzeichnet.

Abb. 07: Standard-MeiBelképfe mit eingebetteter,
zylindrischer Hartmetallspitze.

Abb. 08: MeiBelkopfe in schlanker Ausfiihrung sind
durch ein -N (Narrow - nur relevant fur RundschaftmeiBBel
mit 20 mm Schaftdurchmesser) gekennzeichnet

(mit zuséatzlicher Ausziehernut lautet die Kennung -NG).

SCHAFT/ SCHEIBE

>

Abb. 09: MeiBelschafte (& 20 mm) mit Twin-Stop-
Spannhilse und einer verstérkten VerschleiBscheibe.
Diese haben einen AuBendurchmesser von 45 mm.
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RUNDSCHAFTMEISSELWAHL
GENERATION Z

Hartmetallspitzen GENERATION Z

Schaft/ Scheibe GENERATION Z
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HARTMETALLSPITZEN

>

Abb. 01: Kappenférmige Hartmetallspitzen mit
unterschiedlichen Basisdurchmessern und Léngen

(W6, W8).

Abb. 02: Die kappenférmige Hartmetallspitze W6C hat
denselben Durchmesser wie die Spitze Wé. Die stark
abgeflachte Spitze ist speziell fir steindurchsetzte Béden
im Anwendungsbereich Bodenstabilisierung konzipiert
worden.

Abb. 03: Zylindrische Hartmetallspitzen mit der Kennung
W1 gibt es in unterschiedlichen GréBen (beispielsweise
-13,-17). Die Zahl hinter dem Strich zeigt den Durchmesser
der Spitzen in Millimeter an.

MEISSELKOPFE

>

Abb. 04: Standard-MeiBelkdpfe fir kappenférmige
Spitzen.

Abb. 05: Standard-MeiBelkdpfe fir zylindrische Spitzen.
Abb. 06: GroBe und robuste MeiBelkdpfe mit kappen-
férmiger Hartmetallspitze fir Bodenstabilisierung unter
extremen Bedingungen (nur mit @25 mm Schaft).

Abb. 07: GroBe MeiBelkdpfe mit zylindrischer Hart-
metallspitze fir Bodenstabilisierung unter extremen
Bedingungen (nur mit @25 mm Schaft).

SCHAFT/ SCHEIBE

>

>

>

Abb. 08: MeiBelschafte (& 20 mm) mit Twin-Stop-
Spannhilse und einer verstarkten VerschleiBscheibe.
Diese haben einen AuBendurchmesser von 45 mm.
Abb. 09: MeiBelschafte (& 22 mm) mit Twin-Stop-
Spannhilse und einer verstérkten VerschleiBscheibe.
Diese haben einen AuBendurchmesser von 45 mm.
Abb. 10: Meilelschéafte (& 25 mm) mit Twin-Stop-
Spannhilse und einer verstarkten VerschleiBscheibe.
Diese haben einen AuBendurchmesser von 60 mm.



ORIGINAL WIRTGEN
EINSATZEMPFEHLUNGEN DER
GENERATION X

Leistungsklasse,
Maschinentyp

MeiBBelbenennung,
Bestell-Nr.

Zu fra- Hart-
sendes metall-
Material | gréBe
mit Ausziehernut ohne Ausziehernut

W4-G/20X
wa #2308094
W5L W5L-G/20X W5L/20X
#2308097 #2314701
Asphalt
(kappen-
férmige W6 W6-G/20X W6/20X
Hart- #2308099 #2308098
metall-
spitzen)
W7 W7-G/20X W7/20X
#2308103 #2308102
W8 W8-G/20X W8/20X
#2308105 #2308104
W1-10-G/20X
S #2218466
(zylindri-
sche Hart- W1
metall-
. W1-13-G/20X
spitzen)
#2281964
® ® Sehrempfehlenswert Empfehlenswert
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e = =

W 100 F,
W 120 F,
W 130 F,
W 150,

W 100 CF,
W 120 CF,
W 130 CF,
W 150 CF

W 60,

W 100 (H),
W 100 (L),
W 100 R,
W130H

( N J ( N
( N J
®o0
( N J
( N J ( N J ( N J [ N
( N J
Nur bedingt Tabelle ist auch giiltig fir alle
empfehlenswert Maschinen in ,i”-Ausfiihrung



ORIGINAL WIRTGEN
EINSATZEMPFEHLUNGEN DER
GENERATION Z

ANWENDUNG BODENSTABILISIERUNG

Bindiges Mischgut / Frasgut enthalt meist abrasive (schlei-
fende) Materialien, die die Hartmetallspitze und den Meil3el-
kopfim Schneidprozess umspllen. In diesem Anwendungsfall
dominiert der Verschlei3 des Stahlkérpers und begrenzt
dadurch die Standzeit des MeiB3els. Die Hartmetallspitze
hatin diesem Fall die Aufgabe, das Material vom Stahlkérper
(MeiBelkopf) abzuleiten und somit dessen VerschleiB zu redu-
zieren.

Bei Boden, die mit Gesteinsbrocken durchsetzen sind, emp-
fiehlt es sich RundschaftmeiBel mit einer zylindrischen Spitze
(oder mit der W6C-Spitze) zu verwenden. In diesem Fall domi-
niert der Verschlei3 der Hartmetallspitze. Diese muss die
plétzlich auftretenden Schlagbelastungen zuverlassig ablei-
ten. Bei extremen Schaftbelastungen der Rundschaftmeifel,
hervorgerufen durch massive GesteinsgréBen, kann durch
die Umristung der Oberteile des Wechselhaltersystems, eine
RundschaftmeiBelvariante mit 25 mm Schaftdurchmesser ein-
gesetzt werden.

1 > Bindiger Boden

\ 2 > Schwachbindiger Boden
. mit mittleren
. Gesteinsbrocken
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ANWENDUNG KALTRECYCLING UND PULVERISIEREN

Bei aufzuarbeitenden StraBen dringen die RundschaftmeiBel
unter die Tragschicht, wenn nicht gar tiefer in den Untergrund
ein. Abhangig vom Fahrbahnaufbau und den verwendeten
Materialien / Additive muss von abrasivem (schleifendem)
Gestein mit geringer KorngréBe und teils zéhen Binderantei-
len ausgegangen werden. Beim Schneiden dieser Schichten
herrschen hohe Schnittkréfte, die durch eine schneidfreudige
Hartmetallspitze (z.B. W6) begtinstigt werden. Mit zunehmen-
der Abrasivitét sollte auch die GréBe der Hartmetallspitze
angepasst werden. Bei gréBeren Gesteinsbrocken bzw. Schol-
len ist eine zylindrische Hartmetallvariante empfehlenswert.

> Asphalttragschicht mit einer
darunterliegenden Schicht
mit kleiner Gesteinskérnung
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W6C/252
# 2493541
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# 2493547

Weitere Informationen zu unseren Rundschaftmeif3eln finden
Sie im Parts and More Katalog, auf der DVD oder im Internet
unter www.partsandmore.net.
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- Maschinentyp*

Raco 350, WR 2000, WR 200, WR 2400, WR 240, WR 2500,
WR 2500 S, WR 250, WS 2000, WS 2500, WS 220, WS 250

WR 2000, WR 200, WR 2400, WR 240, WR 2500, WR 2500 S, WR 250

Schaft-
durch-

messer

W8/22Z**
# 2493530

22 mm

wW8/25z2
# 2493545

*Tabelle ist auch gliltig fiir alle Maschinen in ,i”-Ausfiihrung
** WIRTGEN Kaltrecycler und Bodenstabilisierer sind werksseitig
mit diesem RundschaftmeiBBeltyp bestlickt.
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