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1. Historie

Eksperimentelle velbaneudlasggere med flydende strygejern,
som en fremgangsmade til afretning og komprimering af
materialer, kom frem satidligt som 1932.

Disse enheder fastholdt detaljerne (karakteristikker) ved at
kombinere blanding og spredning pa udlaggningsstedet.

Aret 1933 s& en anden starre udvikling af Barber-Greene
firmaet: Det uafhamngige flydende strygejern, forlgberen til
den moderne asfaltudlasgger.

Forsagsmaskinen omfattede en modtagertragt uden fedeband,
ned i hvilken materialerne er temt fra en lastbil, en
fordelersnegl og et flydende strygejerni en 10 fod (3050 mm)
udformning.

Strygejernets traskpunkt var understettet af en slaadelignende
raskke ruller, som karte pa den forberedte overflade.

Hvis aret 1933 var et vigtigt ar, sa var 1934 et endnu mere
bemeakel sesvaadigt &r. En produktionsmodel var
introduceret af Barbar-Greene, Model 79, vejbaneudlaggger.

Model 79 omfattede et transportband med stave i modtager-
tragten til at fare materialerne fradenne til omradet med
fordelingssneglen. Den understettede ogsa traskpunkterne for
nivelleringsarmene pa larvefodsrammerne.

| 1936 kom en mere raffineret, en kraftigere vejbane-
udlaggger, benaaynt model 879, der erstattede model 79.

Y derligere udviklinger ferte til introduktionen af Barber-
Greene Model 879-A i 1940 og fraden tid indtil midten af
50’ erne, var denne maskine standard vebaneudlagggeren
rundt omkring i verden.
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De fundamentale principper virkeliggjort i disse originae
Baber-Greene vebaneudlagggere er blevet brugt i praktisk
taget hver eneste vejbaneudlaggger i brug i dag.

Figur 1-1:Selvkgrende asfaltudlsegger type Baber-Greene, ca. 1958 .

Figur 1-2: Brug af Colas-emulsion fra Fa. A.Rindom til reparation af veje i perioden fra far 1930.
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Figur 1-3: Et transportabelt asfaltbeton-anlaeg. Her opstillet ved Arhus-Silkeborgvejen.
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2. Asfaltudleegning

Introduktion til udlaeggeren

Asfaltudlagggere med flydende strygejern introduceredes i
begyndelsen af trediverne og er stadig det mest almindelige
udlaggningskoncept.

Alle moderne asfaltudlaaggere bestdr af to hoveddele:

Traktordelen.
Strygejernet.

Traktorenheden stér hovedsaglig for fremdriften hvilket sker
med hjul éler larvefgdder. Hjuludlasggere flyttes mere enkelt
og hurtigt end dem pa larvefadder og bruges med sterst fordel
pa hardt underlag.

Er underlaget bladt er fremdrift med larvefedder at
foretraskke blandt andet p.g.a. bedre fremkommelighed og
mere stabil gang. Det samme gadder ved store
udlasgningsbredder.

Asfaltmassen tippesi et trug placeret patraktorenhedens
forreste del. Viaet eller flere fade-transportband transporteres
asfaltmassen til udlasggerens bagerste del, hvor fadesnegle
fordeler massen jaavnt i strygejernets fulde udlasgningsbredde.

Fadesneglene kan justeresi hgjden for at bestemme
forskellige belaggningstykkel ser.

M aterial efreml abet reguleres af fedetransportarens hastighed,
der igen reguleres automatisk ud fra udlasggerens hastighed
og hgjden pa massen, der spredes foran strygejernet.

Strygejernet udjaavner og forpakker asfaltmassen til fore-

skrevet lagtykkelse, jaavnhed. Strygejernet er ophaangt med
sidearmei et centralt placeret trasckpunkt pa traktorenheden.
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Derved minimeres vertikal e bevasgel ser og bel aggnings- Vertikal
ujaavnheder, der kan skyldes overflade-ujaavnheder | Lodret
underlaget. '
Foreskrevet belaggningstykkelse indstilles ved at flytte

traskpunktet i hgjdeled. Kontinuerlig finjustering af traek-

punktet sker nu til dags med elektronik. Tvaafald og niveau i

forhold til en reference, kontrolleres amindeligvis ved hjadp

af elektronik.

Vinkelen mellem strygejernets bundplade og den nye
bel aggningsflade kaldes "angrebsvinkelen™, og varierer fra
strygejern til strygejern og fra asfaltmasse til asfaltmasse.

Den gnskede overfladejaavnhed fremkommer farst, nar alle
ydre kradfter, der pavirker strygejernet, er i ligevaagt, hvorefter
strygejernet indtager sin rette angrebsvinkel.

Ligevaggten forskydes hvis f.eks. trakpunktets | gje andres,
eller hvisder er for meget eller for lidt asfaltmasse foran
fadesneglen og strygejernet.

Strygejernet opvarmes ofte med gas eller €l, for at forebygge
asfaltmassen i at klagbe fast pa bundpladen.

For at variere strygejernets bredde til en passende
udlaggnings-bredde, bruges ofte et indstilleligt strygejern. Ved
meget store udlaggningsbredder bruger man dog velaf pravet
teknik med en fast pabygningssats.

Der er 2 grundlaaggende metoder/lasninger til at fafadning af
asfaltmassen ind under strygejernet. Man kan skelne mellem
vibrerende og stampende strygejern. Der er desuden
kombinationer af disse to principper.

Nogle vigtige punkter vedrgrende udlasggeren:
Strygejernet er flydende og ophaangt i et drejeligt led
pa maskinen.

Nivelleringen er afthaangig af armens laangde.
Reaktions aangde (kurve for 3 m arm).
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Haddning pa strygejernet svarer til den komprimering,
der sker fraforkant til bagkant.
Strygejernets forkomprimering er afhaangig af
udlaggningshastighed og materia etemperatur, samt
material ets bearbejdelighed.
Jaavnheden er afhaangig af:
jaavn bund.
kontinuitet i udlaggningen.
temperatur i materialet.
hastigheden.
presset pa strygejernet. (Ensartet fyldning foran
strygejern opnas ved justering af fadespjadd og
indtraskkerautomatik).
justering pa spindler/ophaang minimeres.
amindelig vedligeholdelse.
Stamperknive/vibration
Opvarmnlng af strygej ern 5-10 grader over materialets
temperatur. Dog ma strygejernet ikke blive sa varmt, at
det far materialet til at gaover i entilstand, der ligger i
det gule temperaturfelt.

Introduktion til udlaegningen

De krav der stillestil udlaggningen af en asfaltbelaggning er
for eksempel:

Jaavn overflade.

Ensartet |agtykkel se.

Homogen belagning.

Korrekt tvaafald (sidehad dning).

For at opna disse mal kraeves, at man har kontrol over forhold
som:;

Stabilt underlag. Et darligt underlag eksempelvis p.g.a
for ringe materiaer eler for darlig komprimering,
medfgarer ofte darligere fremkommelighed for
udlagygere, en forringet holdbarhed af belasgningen og
derved ogsa en kortere levetid af belaggningen.

Nadvendig justering pa udlasggeren.
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Aktuelle forudindstillinger af udlagggeren. F.eks.
strygejernets temperatur, udlaggningsbredde, ansket
udlagningstykkel se, tvaafaldsdata, sneglens hgjdelgje
0.S.V.

Faktorer under kersel. Maangden af asfalt foran
strygejernet, udlaggningshastighed, aktuel lagtykkelse,
overfladejaarnhed, samlinger, type asfaltmasse,
udlaggningstemperatur, eventuel le separationer 0.s.v.

Nedenfor faglger nogle kommentarer omkring udlaggnings-
processen:

10

Asfaltmaangden foran strygejernet skal vaare konstant
og ens over hele udlasgningsbredden. For meget
materiae foran strygejernet medferer, at dette | eftes til
fejlagtigt niveau. For lidt materiale har modsat effekt,
d.v.s. strygejernet synker (sefigur 2-1).

Udlagggeren ska have en konstant hastighed, for at
kunne danne en homogen belaggning. | Europa ligger
hastigheden normalt mellem 4 - 10 m/min.

Ved samlinger, er det vigtigt, at man laver et lille
overlap paca. 25-50 mm, sa behovet for udjaavning
bliver salille som muligt. Man er ogsa nedt til at tage
hgjde for at det ukomprimerede lag skal vaae ca. 20 %
hgjere.

Stive asfaltmasser har som regel en tendenstil at |afte
alt for lette strygejern. Modsat er det med blade
masser, hvor strygejernet i stedet for kan synke ned.
Asfaltmassens temperatur har en afgerende betydning
for asfaltens handterlighed.

Separation af en asfaltmix kan ske undervejs gennem
hele produktionsforl gbet - asfaltfabrik - transport -
udlaggning - og medfarer store kvalitetsproblemer. For
megen asfalt foran snegl og strygejern, kan forarsage
separation langs med belaggningsstragets kanter.
Separation i midten efter udlaaggeren undgas med
udvendig drevne snegle.

Tvaagaende separationer i belaggningen forarsages
normalt af material eseparation pa lastvognsl adet ved
laesning og transport.
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Figur 2-1

Naesten alle asfaltbelaggninger udfares med specielt
konstruerede udlaggningsmaskiner. Der findes ogsa meget
enkle sakal dte slasbeudlasggere, der traskkes af den lastbil, der
tilkarer asfaltmaterialerne.

| denne bog vil dog kun blive omtalt udlaggning med de
egentlige asfaltudlaggningsmaskiner.
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Maskinudlaegning

Der findes flere forskellige typer udlaagningsmaskiner, der
dog i princippet er opbygget ens - som vist pafigur 2-2.

Figur 2-2: Principskitse af en udlaegningsmaskines opbygning.

Udlaegningsmaskinens opbygning
Udlaggningsmaskiner kan udrustes med automatisk
(elektro/hydraulisk) haddnings- og nivelleringsudstyr, og an-
vendelsen af dette omtales senerei af snittet.

For bedre at forsta forskellen mellem den manuelt styrede
udlasgningsmaskine og den automatisk styrede omtales farst
princippet i den farstnaavnte.

En asfatudlasgningsmaskine bestér som tidligere naevnt af to
hoveddele, en traktorenhed (trakenheden) og udlaggnings-
enheden (afretterenheden).

Traktorenheden karer pahjul eler larveband og har forrest en
silo (kapacitet 5-12 tons), i hvilken lastbilerne tipper
asfaltmaterialerne. Disse fares herfraved hjadp af vandrette
transportband bagud til to tvaargaende snegle, der fordeler
materialet patvaas foran udlasgningsenheden.

Udlasgningsenheden, der bestar af dels en afstrygerplade, som
| daglig tale benaavnes strygejernet, og dels en ragkke stampe-
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knivei forkanten af strygejernet, er ophaangt i traktorenheden
I to arme, der er frit drgjelige i ophaangningspunkterne. De
kan bevasges op og ned uafhaengigt af hinanden. Heri ligger
muligheden for automatisk styring af udlasgningen.

Som udlaggningsenheden er ophaangt, vil den hvile
("svemme”) pa det asfaltmateriale, som befinder sig under
strygejernet.

Udlaggningsenhedens vaaggt og opdriften fra asfaltmaterial et
(strygeernets haddningsvinkel) finder en ligevaagtstilstand,
og dette resulterer i en vislagtykkelse.

Udlaggningsmaskinen kan desuden formindske lunker -
foretage afretning. Den afrettende virkning er baseret pa, at
strygejernet med en vis reaktionstid vil bevagge sig parallelt
med det plan, armenes ophaangningspunkt bevagyer sigi.

Dette betyder, at maskinen vil udfere en god afretning af
lunker. Nar lunkerne ikke totalt forsvinder, skyldes det
material ets forskellige sammentrykning ved den efterfglgende
tromling.

Udlaggningsenheden sagrger som naavnt for, at material et
udlaeggesi den gnskede og indstillede lagtykkel se og
desuden, at materialet bliver afglattet pa overfladen og far en
vis forkomprimering.

Tvaaprofilet bestemmes af strygejernet. Dette er delt pa
midten og kan indstillestil et tagformet profil eller til ensidigt
fald. Maskiner kan fas med et strygejern, som kan knaskke i
flere punkter (magevinger).

Udlaggningsbredden kan reguleres inden for visse gramser.
Det har tidligere vaaet det mest normale, at formindskelse er
foretaget med begraansningsplader og foregel se ved
paspaanding af udvidel sesstykker pa udlagggerenheden.

Daissa den sidste operation er et tungt og besvaaligt arbejde,

beted det et stort fremskridt for udferelse af
maskinbelasgninger, at man i begyndelsen af 80 erne
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udviklede et dobbelt strygejern, hvor udlasgningsbredden kan
varieres trinlgst ved hjadp af hydraulik, mens maskinen kerer.

Dette indebaaer for eksempel, at handarbejde ved kantsten pa
en villave) med mange opkerder kan reducerestil et absolut
minimum.

L agtykkelsen foregges ved (afhaangig af maskintype) at hsave
traskarmens ophaangningspunkt eller skrue

tykkel segusterings-spindlerne nedad, hvorved strygejernets
forkant vippes opad i forhold til underlagets plan.
Formindskelse af lagtykkelsen sker ved at aendre i modsat
retning.

Pa grund af maskinens reaktionstid kraever det stor gvelse at
amndre pa lagtykkel sen og at foretage en eventuel korrektion
pa det rigtige tidspunkt. Der maikke stilles pa strygejernets
haddning i tide og utide - det kan resulterei en ujaa/n
belaggning.

For at opna en paa og ensartet overflade skal strygejernet ved
udlasgningens pabegyndel se vaare opvarmet til en temperatur
pa 5-10 grader over asfaltmaterialets temperatur. Dog ma
strygejernet ikke blive sd varmt, at det far materialet til at ga
over i entilstand, der ligger i det gule temperaturfelt.

Strygejern og stampeknive skal vaae velholdte og rigtigt
indstillede, for at den udlagte belasggnings overflade kan blive
ensartet og fejlfri.

Hvis belaggningen umiddel bart bag maskinen fremtraeder med
abne og revne partier, skal indstillingen justeres. Sddanne
partier kan repareres ved istrgning af varmt asfaltmateriale for
farste tromleovergang, men istraning af asfaltmateriale ber
vage en undtagel se.

Udlaggningen skal forlgbe kontinuerligt ved konstant
hastighed og med minimum af stop. Ved langvarige stop
(tiden afhaanger af materialets art, af dets temperatur og
lagtykkel se samt af arstiden) haeves udlaggningsenheden - i
daglig tale ofte kaldet bagkroppen, og maskinen keres fri af
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belaggningen, satilfredsstillende komprimering kan finde
sted.

Udl asgningsmaskinens hastighed skal vadges sdledes, at den
passer med den tilfarte materialemamngde samt tager hensyn
til gnsket om maksimal komprimering og den faadige

bel aegnings jeesnhed. Der ma dog aldrig keres hurtigere end
den aktuelle tromlekapacitet tillader.

Forkomprimering udfert af udlaeegningsmaskinen
Udlaggningsmaskinerne udferer en vis forkomprimering af det
udlagte asfaltmateriale, og dette |etter opnaelse af de stillede
komprimeringskrav.

Det kraever blandt andet fagre tromleovergange, og det
udlagte materiale har allerede en ret god stabilitet, nar
tromlearbejdet pabegyndes - derved mindskes risikoen for
forskydning i materialet.

. . . Figur 2-3: Udlsegnings-
Forkomprimeringsgraden afhaenger af material etypen og kan maskinens udstyr il
variere meget framaskintype til maskintype. De fleste forkomprimering.
maskiner kan dog komprimere op til ca. 80 % eller mere.

Figur 2-4: Den ngdvendige tromleindsats som en funktion af forkomprimeringen.
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Udlagggerens forkomprimering er siledes overordentlig
vigtig, fordi materialet her anbringes geometrisk rigtigt, og en
stor forkomprimering muligger en indsats af tromler

umiddel bart efter maskinen, uden at det farer til forstyrrelse
af det af udlasggeren korrekt og jeevnt udlagte lag.

Af figur 2-4 fremgar det tydeligt, at en forggel se af
forkomprimeringen resulterer i, at kravene til tromleindsatsen
bliver mindre. Dette er specielt vigtigt under darlige
vejrforhold.

Desuden giver en god forkomprimering bedre jaevnhed pa
belaggningen og en bedre kvalitet af kanter og samlinger.

Forkomprimeringen afhaanger af fremfaringshastigheden og
af strygejernets konstruktion. Figur 2-6 viser effekten af
vibration alene, stampere alene og af en kombination.

Det ses, at komprimeringsgraden forages med 2-3 % ved at Figur 2-5: Strygejern
kombinere stampere med vibration af strygejernet. \Tgrdatsgfer?pere og

Figur 2-6: Forkomprimering.

Generelt gadder det at forkomprimeringen gges, nar:

16 2. ASFALTUDLAEGNING



Fremf aringshastigheden mindskes.
Frekvensen af savel stampere som vibration ages.

Stamperslaglaangden gges.

Det relative excentriske moment gges.

For at undga skadelig resonans er der gramser for, hvor hgj

frekvens og hvor stor stamperslaglaangde samt relativt

excentrisk moment, man kan anvende. Anbefalingen ma
vage, at detre vaadier indstilles sa store som muligt, uden at

der opstar resonansi strygejernet.

Vibrationens frekvens indstilles, sa den korresponderer med
asfaltmaterial ets resonans. Dette omrade kan identificeres

ved, at udlamggeren far en dyb brummelyd.

Endelig skal det naevnes, at for handudlagt materiale er

forkomprimeringen ca. 75 %. Dette medfarer ifalge figur 2-6,
at den ngdvendige tromleindsats kan vaare 40-60 % starre end

for materiale, der er udlagt med en maskine med god

forkomprimering.

Udlaegning af Bitugrip

Figur 2-7

Bitugrip udlasgges med en specielt udviklet tyndlags-

udlagyger, hvor varmblandet asfalt udlaggges direkte i ubrudt

emulsion.
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Herved kommer emulsionen i kog og nyt og gammelt asfalt
svejses sammen. Bitugrip kan udlasgges pa ter og let fugtig
overflade. Desuden skal vejtemperaturen vaae over 5 °C.

Bitugrip udlasgges med hastigheder op til 15 m/minut, og er
hurtig trafikérbar.

Bitugrip har den dbengraderede asfaltbetons grovru
overflade, som rigeligt overholder Ve direktoratets krav
til friktion. Den dbne struktur medvirker til at
stgjniveauet reduceres og opsprajt mindskes betydeligt.
Hvor der stilles krav til lysheden leveres Bitugrip med
lyst tilslag.

Bitugrip kan optage mindre ssgninger uden revne-
dannelser.

Kun meget store partier lader sig reparere efter Bitugrip

udlasgningsmetoden, mens mindre reparationer udfares

ved udlaggning af traditionel dbengraderet asfaltbeton. Figur 2-8

Figur 2-9
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Udlaegning ved brug af automatisk
niveauregulering

Som allerede naevnt er automatisk styrede
asfaltudlasgningsmaskiner karakteriserede ved, at

udlaggni ngsenhedens (bagkroppens) ophaangningspunkter
ikke er fastlast pa traktorenheden.

Man bliver derved i stand til automatisk (elektro/hydraulisk)
at andre strygejernets indstillingsvinkel (haddningsvinkel) og
derved holde en bestemt |agtykkelse og en bestemt kote
(niveau).

Figur 2-10: Letveegtsniveaukontrol anvendt i forbindelse med en udspeendt klavertrad.

Hertil kraaves blot en tilfredsstillende reference for eksempel
en udspamndt klavertrad, hvor en til maskinen fastgjort faler
" aflaeser” koten, samt en haddningskontrol, med hvilken det
er muligt at styre sidehaddningen af den udlagte

asfaltbel agnings overflade.

Had dningskontrollen er et instrument i princippet et sed

pendulstyrede kontakter anbragt pa en tvaabjadke mellem
traskarmene..
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Had dningskontrollen - i reglen med en ngjagtighed pa 2 il

5 %o alt efter fabrikatet - virker pa et af ophaangnings-
punkterne, mens det andet styres af den ovenfor omtalte faler
(niveaukontrollen).

Den faler, der anvendesi forbindel se med en udspandt trad,
er en letvaggts niveaukontrol med afbalanceret fglerarm, men
niveaukontrollen kan ogsa vaare forsynet med en glidesko
(fugesko), der kan glide paeni forvejen udlagt belagnings-
kant eller en kantsten eller lignende (referencelinie). Se figur
2-11.

Figur 2-11: Fugesko og haeldningskontrol

De signaler, som kontrolkassen pa maskinen (se figur 2-9)
modtager, omsadtes til impulser til hydraulikcylindre, som
derefter sgrger for indstilling af udlasgningsenheden.

Nogle maskiner er forsynet med kontrollamper, sa man kan
se, nar automatikken traeder i funktion og justerer
udlagningen.

Man anvender i reglen kun den udspamndte tréd - der kan give
betydelig ngjagtighed - ved nyanlagg af starre og betydende
vee.

Metoden er besvaalig og medfarer ofte et vassentligt
merforbrug af asfaltmateriale, séfremt der fastholdes et
kotekrav. Derfor anvendes traden til sikring af jaevnheden, og
kotehgjde.
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Ved udferelse af amindelige didlags-belaggninger og
forstaarknings-belasgninger har man i reglen ikke brug for sa
stor ngjagtighed, og man vil her ofte ngjes med at anvende
maskinens automatik i forbindelse med en glidende eller
rullende ski (bjadke).

Figur 2-12

Disse redskaber virker i realiteten som en kort udspamndt trad.
De er normalt 8-10 m lange og bevirker, idet de danner bro
hen over ujaarnheder | underlaget, at dissetil dels elimineres.

Sammenfatning af metoder, der kan bruges ved automatisk
styring af asfaltudlasgningsmaskinen:

Udspaendt trad: Teoretisk kan udlasgningen styres
med en tréd udspaadt pa hver side af maskinen. De 2
tréde anvendes kun ved store udlaagningsbredder, hvor
man matage hgjde for, at bagkroppen ikke er
tilstraekkelig stiv til at sikre profilet. | de fleste normale
tilfad de anvendes én trad og haddningskontrol, og kun i
tilfadde, hvor der kraeves starre ngjagtighed, end hadd-
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ningskontrollen kan prasstere, anvendes tréd i begge
Sider.

Fast referencelinie: En kantsten eller betonrandsten
kan, hvis de er udfart ngjagtigt (kote og jsarnhed), tjene
som referencelinie. Her anvendes glideskoen som faler.
Tvaarhaddningen kan styres med had dningskontrollen.
Tidligere udlagt bane eller underlaget: Ved
tildlutning til tidligere udlagt bane anvendes glideskoen
bedst som faler. Man opnar en god fugesamling.
Glidende dler rullende bjadke anvendestil styring af
efterfalgende lag. | begge tilfadde kan

had dningskontrollen anvendestil styring af
tvaahaddningen.

Det er en amindelig opfattel se blandt fagfolk, at de bedste
resultater opnas ved anvendelse af automatisk nivellering til
udlagning af baarelag og bindelag, mens didlag udlasgges
uden brug af automatik udover fugesko ved laangdesamlinger.

Niveaukontrollens placering

Niveaukontrollens placering pa bagkropsarmen er et ret
Interessant emne, som har vaaet genstand for mange og lange
diskussioner. Vi praver at se pa, hvad der sker nar den
placeresi de teoretiske yderpunkter samt et eller andet sted
midt imellem:

Position 1: Ved forkant af strygejern.
Position 2: Helt fremme ved hydraulikcylinderen.
Position 3: Et eller andet sted midt imellem.

Figur 2-13
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1: Ved forkant af strygejern

Denne position resulterer i, at automatiksystemet ustandselig
overkorrigerer. Nar niveaukontrollen for eksempel faler en
forhgjelse pa5 mm, savil dette resulterei, at hydraulik-
cylinderen hasver sig 5-6 gange s meget, altsa 25-30 mm.

Det vil sige, vi far en masse bratte vinkelaandringer af stryge-
jernet, som giver tilsvarende ujaevnheder i den faadige belaag-
ning, som dog alle ligger tag omkring idealkoten.

Rykkes niveaukontrollen tilbage til midte strygejern (pos. 0),
vil automatikken fatendenstil ustabilitet med enorme
overkorrektioner, idet returmeldingen fra cylinderbevaagel sen
elimineres.

Fordele:  God overholdelse af kotekrav.
Ulemper: Pagrund af de store korrektioner fas en ujeevn
belaggning (vaskebrad).

2: Helt fremme ved hydraulik-cylinderen

Denne position resulterer i, at hydraulikcylinderen bevasger
sig ngjagtig lige s meget som maskinen karer op eller ned i
forhold til referencen, idet niveaukontrollen fasthol der
traskpunktets placering i forhold til referencen.

Fordele:  Maskinens egen evnetil at nivellere udnyttes.

Ulemper: Automatikken kan ikke sikre kote-kravene, idet
den ikke registrerer strygejernets hgjde, i forhold
til referencen.

Der korrigeres ikke for fgjl i materialemaangde eller store
temperaturvariationer (eks.: stop).

3: Et eller andet sted midt imellem

Placeres niveaukontrollen et eller andet sted midt imellem, s&
opnar man et kompromisimellem de tidligere omtalte fordele
0g ulemper.

Diagrammet figur 2-14 pa nasste side viser, hvor lang tid
maskinen er om at reagere paen pludselig aandring af
traskpunkthgjde (eller en tilsvarende regulering pa
tykkelsegusteringen).

2. ASFALTUDLZAGNING
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Figur 2-14: 1. Linie, som angiver hgjden af treekpunkt A.
2. Overflade af den udlagte beleegning.
L Afstanden fra bagkant strygejern til treekpunkt A (normalt ca. 3 m).
H Regulering af treekpunkthgijde.

Som det fremgar af dette diagram, er det vigtigt, at man efter
en justering afventer maskinens reaktion - farst efter 3L ~ 9-
10 m har maskinen reageret med 95 % af H.

Man kan ligeledes ud fra diagrammet danne sig et billede af
maskinens nivellerende egenskaber.

For at sikre en kotekorrekt udlasgning kan der anvendes ud-
laggning efter laser. Dette anvendes ofte ved udlaggning af
gulvei industrinaller, hvor der gnskes et helt vandret gulv.
F.eks. sdreoler i hgjlagre og lignende ikke star og svajer.

Pa udl aaggermaskinen monteres en sensorenhed til styrring af
hgjden i den ene side. Samtidig anvendes sidehaddnings-
kontrollen til udiagning af farste bane.

Herefter er det laseren der styrer yderkanten pa de efter-
f@lgende baner, mens niveaukontrollen anvendes pa de
tidligere udlagte baner. Hermed sikres en helt jaavn udlasg-
ning.

Brug af dette forudssdter et jeevnt og fast underlag, dalag-
tykkelsen af det udlagte ellers bliver for uens.
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Generelt om udlaegger og udlaegning

De her beskrevne processer er generelt gaddende. De relaterer
sig ikketil en bestemt type udlasgger eler strygejern.

Udlagggeren skal altid kare pa et forkomprimeret underlag.

Komprimeringen skal vaae af en sddan beskaffenhed, at
udlagygeren ikke synker i.

Opgaver
Udlagggeren skal udlasgge det leverede asfaltmaterial er

uden stort varmetab

I tilstraskkelig maangde

jeavnt

uden at skille i hele udlaggningsbredden

I korrekt profil

I et jaavnt plan Figur 2-15
med ensartet overfal destruktur

med hgj forkomprimering

Forkomprimering

En hgj forkomprimering modvirker, at der opstar
tromlerevner.

Jo hgjere forkomprimering fra strygejernet,

desto starre stabilitet for det udlagte asfaltlag

desto tidligere kan tromlerne tages i brug, uden at
udsedte jaarnheden for risiko

desto mere holdbar er det udlagte asfaltlags jeavnhed

Udlaegning
Udlagggerens udl aggningshastighed bar vaare kontinuerlig og
afhaanger af

udlaggningskapacitet

arbejdsbredde
tykkelse
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komprimering
fabrikskapacitet

Arbejdsprocesser ved udleegningen
Tilfersel af udlagningsmaterialet

Udlaggningsmaterialet tippes fralastvognen ned i
materia ebeholderen. Lastvognen bakker indtil ca. 0,5 m
foran udlagggeren, kobler ud og venter, indtil den bliver
skubbet af udlagggeren.

Farst da tippes udlasggningsmateria et af .

NB!
Lastbilen ma ikke stgde

imod udlzeggeren, nar den
bakker.

Figur 2-16

L astvognens og udlagggerens laangdeakser skal stemme
overensfor at der ikke skal opsta

sidevaa's skubbekraft

uregel maessige karebanekanter

. . ) ) Figur 2-17
Udlaggningsmaterial et fares fra material ebeholderen frem til

foran strygejernet ved hjadp af et eller to transportband.
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Ved hjadp af en fordelersnegl fordeles materialet jaavnt over
hel e udlagyningsbredden.

Figur 2-18: Placering af sneglvingerne.
1 Indadtransporterende gevind

Sneglens gevind er fra fabrikken monteret med transportretning
udad.

Transportretning, se pilen i truget. Pilens retning =
transportretning

Gevindet (1) lige ved siden af den midterste snegllejekonsol kan
efter gnske monteres indadtransporterende

Det er afgerende for belasgningens jaarnhed at maangden af
udlaggnings-materia e foran strygejernet er konstant ved:

AEndring af udlasgningsbredden
Aendring af udlasgningstykkelsen

Transportkapaciteten for transportband og fordelersnegl skal
af passes efter det aktuelle udlasgningsmaterial e-behov.

Ved nogle udlagggere skal materiale-tilfarslen desuden

doseres ved hjadp af afstrygere, sakaldte doseringsskydere,
der er anbragt over transportbandene.
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Figur 2-19: 1 Doseringsskyder
2 Transportband
3 Udlaegger
4 Sideskjold
5 Materialehgjde

Sneglrum
Ultralydsensor- sneglrum
Figur 2-20
| automatisk funktion holdes fyldnings-niveauet i fordeler-
sneglrummet automatisk.

Enhver positionsandring fravaadigiveren - spade eller
ultralyd-sensorer - omsadtes ved hjadp af regulatorer til
justeringsimpulser (ultralydsensoren vises pafigur 2-20).

Viaimpulsserien regul eres transportbandets og fordel er-
sneglens (eller fordelersneglha vdelens) omdrejningstal.

Korrektionen sker proportionalt med afvigel sen fra den
nominelle vaadi.

Den kontinuerlige materialestram skaner ogsa drevene pa
tilfarsels- og fordel eraggregaterne.
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Indstilling af udlaegningstykkelsen fgr udlaegningen

Figur 2-21:  H Udleegningstykkelse
S Feerdig belaegningstykkelse
W Komprimerings seetning

Lagg tradojadker under strygejernet

1 med en kantlaengde, der svarer til
udlagningstykkelsen H

2 o0genlangde, der svarer til
strygejernsdybden

Udlzegningstykkelse H =
Feerdig beleegningstykkelse S + Komprimerings
seetning W

Faadig belasgningstykkelse S
Belaggningstykkelse forlangt af ordregiver.

Komprimerings ssgning W:

Det mal, hvormed det udlagte material e sadte sig ved efter-
komprimering med tromlerne.

Figur 2-23:

Efterkomprimeringen afhaanger af:
Udlaggningsmaterial etype

Indstillet komprimering
Udlaggningstykkelse

2. ASFALTUDLZAGNING
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Figur 2-22
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Indstilling af udleegningstykkelsen under udlaegningen

Figur 2-24:

1 Strygejernsbjeelke
2 Bjeelke - drejeled

3 Heeldningsvinkel

4 Nivelleringscylinder
5 Vippekontakt

6 Skalaer

Hgjdeindstillingen skal styres via de el ektriske kontakter pa
betjeningspulten eller fjernbetjeningen.

Som orienteringshjadp er der malskalaer over nivellerings-
cylindrene.

Nar den gnskede udlasgningstykkel se vises pa skalaerne, er
strygejernets afglatningsplade i parallel position med
undergrunden. ( Forudsat at skalerne er, eller kan justeres)

For at kunne udlaggge laget i den rigtige tykkelse, skal
strygejernets bjad ke-forbindel sespunkter dog haeves endnu et
stykke.

Der dannes en vinkel mellem underlaget og strygejernets af
glatningsflade (had dningsvinkel a). Se figur 2-23
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Nivellering af strygejernet
Automatisk nivellering

Figur 2-25: 1 Strygejernsbjeelker
2 Bjeelkeforbindelsespunkt
3 Heeldningsvinkel

Udlagggerens strygejern, der er ophaangt via dets traskarme
(1), stetter pa udlasgningsmaterialet - det svgmmer pa det.

Med det selvnivellerende ” svammende strygelern” udjaa/nes
korte ujaevnheder i undergrunden.

Trakpunkternes (2) niveau aandres ngdvendigvis, hver gang
udlasggeren bevamer sig OP eller NED pagrund af
ujaavnheder.

Gennem denne niveauaandring aandres haddningsvinklen (3)
for strygejernets afglatningsplade.

Afhangigt af, hvor stor haddningsvinklen er, kommer der ved
karsel fremad hhv. mere eller mindre, udlaggningsmateriale
ind i strygejernets aktionsomrade.

Den andring af belaggningstykkelsen, der indledes via
niveauandringen for traskpunkteme, opnas farst efter en
forsinkelse, der afhaanger af

K grehastigheden

Traskpunkternes forskydning

Udlaggningsmaterial ets egenskaber (f.eks. komprimeér-
barhed)

2. ASFALTUDLZAGNING
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Figur 2-26

Der henvisestil figur 2-26 i teksten nedenfor.

Nar der kares over en bglge i underlaget, haeves

bjad keforbindel sespunktet med denne forhgjnings (H) mal,
hvorved strygejernet drejes omkring dets bageste
afglatningskant (den kant, der glider pa udlaagnings-
materialet).

Samtidig haaves den forreste kant i karselsretningen med
afstanden h.

H=Hxb/a

Pa grund af forskellen i laangden pa armene"a' og "b" opnas
der en udjaarning af ujeevnheden i forholdet cirka 1:5. Denne
nivelleringsfunktion kan dog kun anvendes ved korte
ujaavnheder - som ikke overskrider udlasggerens laangde.

Reguleret nivellering

Figur 2-27: 1 Strygejernsbjeelke
2 Bjeelke - drejeled
3 Haeldningsvinkel
4 Nivelleringscylinder
5 Fjernbetjening
6 Skalaer
7 Udlaegningstykkelse
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Lange, bglgede ujaarnheder kan kun udlignes ved hjedp af
aktiv regulering. Dette sker ved at forskyde traskpunkterne
lodret ved hjadp af 1eftecylindre.

Forskydningen af tragkpunkterne kan foretages.

1 Manuelt viaelektriske kontakter
2 Automatisk via nivelleringsautomatik

Den hastighed, hvormed | gftecylindrene skal forskyde
bjadke-forbindel sespunkteme, afhaanger fortrinsvis af den
ujaevnhed, der skal udjaavnes.

Alle udlasggere kan forsynes med en nivellerings-automatik,
der er specielt udviklet til udlaaggere med ” svegmmende
strygejern”.

Med nivelleringsautomatikken udlignes enhver ujaevnhed
automatisk og strygejernet holdesi dets indstillede position.

Komprimering af udlaegningsmaterialet
Udlagggerens hovedopgave er:

Komprimeringsprocessen
Tilvelebringelse af et gnsket komprimeringsresultat

Afhangigt af udlasggertype rader maskinen over falgende il
dette formal:

Standardstrygejern
Udtrakningsstrygejern
Kraftigt komprimeringsstrygejern

Standardstrygejern
Standardstrygejernet komprimerer med:

Stampere
Sidetyngdevibratorer Figur 2-28:

1 Fordelersnegl
2 Stamper
3 Sidetyngdevibrator
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Med denne kombinerede komprimeringsanordning kan der
under normale udl asgningsbetingel ser opnas komprimerings-
vaadier pa 85 - 88 %.

Figur 2-29:

1 Strygejern

2 Kgrselsretning

3 Stampere

4 Excenteraksel

5 Stampervandring

6 Sidetyngdevibrator
7 Leje

8 Aksel

9 Sidetyngdemasse
10 Strygejernsvibrator

Stampere

Det farste komprimeringsarbejde, det godt fordelte, | ast
udlagte udlasgningsmateriale underkastes, udferer stamperne
med en sinusformet arbejdsbevaggel se.

Antallet af arbgdsintervaller pr. flade afhaanger ved denne
stamperkniv af:

Stamperomdrejningstal l et
Stamperslaglaangden
Stamperprofilen
Udlaggningshastigheden

Stamperens dlaglaangde bestemmer den maksimalt mulige
sammenpresning af materialet.

En ggning af stamperslaglaangden bevirker en forbedring af
komprimeringen.

Ved hjadp af den forreste skra kant pa stamperkniven og
affladningen i bunden samt strygejernets had dningsvinkel
pavirkes udlasgningsmaterialet med forskellig kraft og
bevagyel ser.
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Sidetyngdevibrationsanordning

Det tvangsopnaede komprimeringsystem ” stamper” har
efterkoblet et masseaktiveret system til vibrations-
komprimering.

Ved udlagygere anvendes der i dag vibrationssystemer med
ikke-retningsbestemte og systemer med retningsbestemte
vibrationer.

Ved vibrationssystemer med ikke-retningsbestemte
vibrationer er der tale om roterende sidetyngdesystemer, der
bestar af :

Trukket aksel
Sidetyngdemasse _
Figur 2-30 1 Stamper
2 Synkron, lodret vibration

Antallet af arbgdsintervaller bestemmes af: 3 Hgjdejustering for efterplacerede
udkgringsdele

Udlagggerens hastighed
Sidetyngdemassens omdrejningstal

Udtreekningsstrygejern
Udtrakningsstrygejernets komprimeringsaggregater:

Stamper
Synkron-/lodretvibratorer

For ogsa at kunne opna en jeevn komprimering over hele
udlaggnings-bredden ved tykkere udlaggningslag skal
afstrygningskanteme pa ale strygejernsdele vaare indstill et |
samme niveau.

Pa grund af haddningsvinklen for strygejernets afglatnings-
flader, der bestemmer udlaggningstykkelsen, bliver afstryg-
ningskanten pa strygejernets efterplacerede udkeringsdele
automatisk dybere end af strygningskanten pa
basisstrygejerns-delen.

Ved udtragkningsstrygejern kan de efterplacerede, udkerings-
bare strygejernsdel e derfor justeres separat i hgjden.

2. ASFALTUDLAGNING 35



For ogsa at udlasgge vejbelaggning med forskellig tykkelse -
f.eks. ved overhgjde i kurver med korrekt profil, kan der i
tvaaretningen indstilles forskellige haddningsvinkler for

strygejernet.
Stamper

Figur 2-31: 1 Stamper
2 Kgrselsretning
3 Vibratormasse
4 Excenteraksel
5 Strygejern
6 Strygejernsvibrator
7 Stampervandring

Stampernes funktion pa udtrasknings-strygejernet er identisk
med stampernes funktion pa standardstrygejernet.

Stamperen er installeret i:
Basisdelen

Udkeringsdelen
Pabygningsdele
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Udleegningsbreddeomrader

Med trinlgs justerbar udlaggningsbredde kan udtraknings-
strygejernet indstilles mellem 1,7 m og 3,15 m og med
breddeudvidel sessedt fra 2,50 m til 3,95 m.

Strygejern uden sideudvidelse

Figur 2-32:  Basisstrygejern kgrt helt sammen
med 1,70 m udlaegningsbredde.

Figur 2-33:  Basisstrygejernet med trinlgs
sideudvidelse fra 1,7 m til 3,15 m.

Med et breddereduktions-sad kan arbejdsbredden reducerestil
70 cm.

Ved at montere et sideudvidelsessad kan udlasgningsbredden
aggestil 3,95 m.

2. ASFALTUDLZAGNING
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Figur 2-34:  Basisstrygejern med sideudvidel-
sesseet kart helt sammen med 2,50
m udlaegningsbredde.

Figur 2-35:  Basisstrygejernet med sideudvidel-
sesseet kan kares trinlgst ud fra 2,5
m til 4 m.

Figur 2-36:  Topprofil med 4,5 % positiv
skraposition

Figur 2-37:  W-profil vha. +4,5 % topprofil plus
udvendigt 12 mm saenkede
udtraeknings-sideudvidelsesdele

Figur 2-38:  Konkav-parabel-profil vha. +4,5 %
topprofil plus udvendigt 25 mm
saenkede udtraeknings-
sideudvidelsesdele
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Udlaegningsprofiler

Gennem forskellig indstilling af topprofilen og de
efterplacerede, udtrakbare sideudvidel sesdele kan der
frembringes flere forskellige udlaggningsprofiler.

Derved er det udover positive og negative topprofiler ogsa
muligt at frembringe M-, W- eller parabolprofiler.

Profiltyper

Figur 2-39:  Topprofil med 2,5 % negativ
skraiposition

Figur 2-40:  M-profil vha. 2,5 % topprofil plus
udvendigt 25 mm saenkede
udtraeknings-sideudvidelsesdele

Figur 2-41:  Konveks-parabel-profil vha. 2,5 %
topprofil plus udvendigt 15 mm
saenkede udtraeknings-
sideudvidelsesdele

2. ASFALTUDLZAGNING

39



Samlinger

For at den udlagte belasgning skal opnatilfredsstillende
jeevnhed og udseende, skal alle samlinger bade laangde- og
tvaarsamlinger, som ikke kan undgas, udfares meget
omhyggeligt.

L aangdesamlinger kan undgas ved, at udlasgningen, hvor det
er praktisk muligt, foretagesi fuld vejbredde.

Skal der udlagyges 2-3 baner ved siden af hinanden, opnas
den bedste lasngdesamling ved at udlagyge samtidig med 2
respektive 3 maskiner, der karer forskudt for hinanden 10-50
m. Herved bliver banerne svejst sammen, mens de endnu er
varme.

De moderne maskiner kan kobles sammen, men det er
efterhanden mere almindeligt at kere med en udlasy-

ningsmaskine, som kan udlaggge i 8-12 m s bredde (se figur 2-
42).

Figur 2-42

40 2. ASFALTUDLAEGNING



Pa det eksisterende vejnet er man dog i mange tilfadde nedt
til farst at udlasgge én bane og derefter den eller de
tilstadende baner.

Dette indebagrer, at der skal udlagggesind imod en
komprimeret og afkalet belaggning, og det kraaver en speciel
teknik at opna en usynlig samling og desuden at fa samme
material etaghed i samlingen som i den gvrige belaggning.

De fleste belaagningsskader opstér i reglen i og ved samlinger,
hvor material etagtheden ikke er tilstraskkelig.

Den allerede udlagte belaggnings kant
kan opvarmes med infrarade
gasvarmere for at opna bedst

mulige betingelser for udferelse

af laangdesamlingen.

Figur 2-43

Dasamlinger altid vil vaare en befaestel ses svageste sted, er
der i vegjreglerne opstillet en ragkke krav for laangdesamlinger:

Alle samlinger skal udfares med mindst mulig
afvigelse fra den gvrige belaggning.

For PA-didlag med bitumen bladere end B 300 og for
baxelag skal samlinger, der ikke udfgres varmt ved
parallelkarsal, klades.

For ABS-dlidlag skal samlinger renskaaes, klages og
genopvarmes ved infrarad opvarmning.

For gvrige slidlag skal samlinger, der ikke udfares
varmt ved parallelkersel, klades og genopvarmes ved
infrargd opvarmning.

Samlingerne har til tider medfart helt specifikke krav om
voldsom tilbageskaaing af farste banes kant. Det gadder issg
for brobelasgninger.

Tvaasamlinger fremkommer ved afbrydelse af udlasggnings-
arbejdet ved arbejdstids ophar og ligeledes, hvis man er nadt
til at standse udlaggningsarbejdet pa grund af vejret, svigtende
materia etilfarsel eller ved maskinuheld.
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Af hensyn til belaggningens kvalitet og udseende bar der
foretages sa fa stop som muligt.

Bliver et stop af laangere varighed end 10-15 minutter, skal
udlasgningsmaskinen kaeres fri af belaggningen, idet man ellers
risikerer, at materialet under udlaggningsenheden afkales for
meget og derefter ikke lader sig komprimere tilstrakkeligt.

Nar maskinen er kert fri af belaggningen, foretages
faardigkomprimering og derefter renskaares patvags af

udlaggningsbanen, siman er klar til at begynde udlaagningen
igen.

Figur 2-44

Hvor man tidligere ved indbygning af et nyt slidlag blot kerte
ud fra den eksisterende belagyning, stilles der i dag andre
Krav.

Om dette siger vegjreglerne:

"Blivende tilslutninger til eksisterende belaggninger udfares
ved nedfraesning, hvis belagningstykkelsen er > 50 kg/m?.
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@vrige tildutninger udfares, sa de ikke er til gene for
trafikken.”

Dette indebager, at der nu udferes betydeligt mere
fraesearbgde, end man tidligere har set.

Figur 2-45: Nedfraesning ved tilslutning til eksisterende beleegning.

| flerlagsbelaggninger skal samlingerne i de enkelte lag veare
forskudt i forhold til hinanden. Forskydningen skal veae af
starrelsen 10-20 cm og skal | @vrigt tilpasses de muligheder,
man har ved fastlaaggel se af maskinens arbe dsbredde.

Samlingerne skal komprimeres s hurtigt som muligt efter
udlagningen.

Figur 2-46:

Forskydning af midter-
samling skal veere ifglge
A.A.B (varmblandet
asfalt).
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3. Planlaegning

Nogle vaesentlige punkter, der skal medtages ved planlagning
af maskinudlagning:

Arbgdsproces

Trafikforhold

Entreprisens geometri
Materialetype (tromleteknik)
Samlinger

Afvanding i udlaggningsforlabet
Transport

Fabrikkens kapacitet

Formler til beregning af forbrug og
fremrykning

Kg pr. meter = Kg pr. m? x udleegningsbredde
. _ Kgialt
Fremrykning i meter = Kg pr. meter
Kgialt

Fremrykning i meter =

Kg pr. m2 x bredde

Udlagt areal = Kagrte meter x bredde
Kg i alt
2 =
Kg pr. m Udlagt areal
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Figur 3-1: Skema til kontrol af forbrug
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Formler for planlaegning

Tip tid

Udlzegningstid
pr. bil

Afleesningstid
pr. bil

Udlzegningstid
pr. time

Meter pr. minut

Kg pr. minut

Ton pr. time

Tip tid pr. time

Ton pr. time

Kgretid

Laessetid anlaeg

Omgangstid

Antal biler

Seettevogn: 4 min
Haengerbil: 6 min
Forvogn: 2 min.

Kg pa bilen
Kg pr. min

Udlaegningstid pr. bil + tip tid

60 min — samlet tip tid pr. time

Kg pr. time
Kg pr. m? x udlaegningstid pr. time x bredden

Kg pr. m? x bredden x meter pr. min

Ton pr. bil x 60 min
Aflaesningstid pr. bil

Ton pr. time X tip tid pr. bil
Ton pr. lees

m pr. min X bredde x Kg pr. m? x udlaegningstid pr. time
Alm. Vej: 1 Km pr. 60 sekunder
By: 1 Km pr. 80 sekunder
Motorvej: 1 Km pr. 50 sekunder
30 tons 14 min, 12 tons 8 min

Laessetid + karetid + tip tid + udlaegningstid pr. bil

Ton pr. time x omgangstid
60 x ton pr. lees
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Eksempel pa planleegning ved
maskinudlaegning

Job: 4 meter bred v med 100 kg pr. m?, leverance 80 ton pr.
time pa sadtevogne 30 tons

80 tons pr. time x 4 min
30 tons pr. bil

Tiptid = 10, 6 min

Udleegningstid pr. time = 60 min—10,6 min = 49,4 min

80000 kg

Udleegning m pr. min =

Vaa atid opmaaksom pa tromlekapaciteten.

Antal biler
60 km til fabrikken, heraf 10 km i bymaessig bebyggelse

Forbrug kg pr. min =
100 kg/m? x 4 m (bredde) x 4,04 m/min (udlaegningshastighed) = 1616 kg/min

30000 kg pr. bil

Udleegningstid pr. bil = 1616 kg/min = 18,56 min
Omgangstid pr. bil

10kmby 80sek = 1OKMXBOSEK - 435 mpy

40 km alm. vej 60 sek. = 40 km x 60 sek. _ 40 min

60
Karetid i alt = (13,3 min + 40 min) x 2 = 106,6 min

Omgangstid i alt =
106,6 (karetid) + 14 (lsessetid) + 4 (tiptid) + 18,56 (udlaegningstid pr. bil) =
143,16 min

: _ 80 tons/time x 106,6 min (omgangstid) _ :
Antal biler = 30 tons pr. laes x 60 = 4,73 biler (5)
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5 biler x 30 tons x 60
106,6 (omgangstid)

Tons pr. time ved 5 biler 84,4 tons/time

4 biler x 30 tons x 60
106,6 (omgangstid)

Tons pr. time ved 4 biler 67,5 tons/time

BILKAPACITET

Projekt: E6 Dato:00-01-10

Ton/time fra fabrik. Udlaegningsbredde. | 4 m
Belaegnings tykkelse. Forbrug kg/m vej. ‘ 600 kg
Udleeggerhastighed m/min Afstand fra fabrik. | 40 km
Middelhastighed transport. Transporttid en vej. | 40 min
Lastkapacitet ton/bil. Terminaltid fabrik. | 14 min
Terminaltid udlsegger. Tid for en omgang. | 104 min

E\\\\!////4
Antal biler. 10,0 st EQ%
_— S

Leessetidspunkt pa fabrikken

Figur 3-2: NCC’s model til beregning af bilkapacitet. Her udfyldt med et eksempel.
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Opstart ved maskinudlaegning

Lav en startrampe

Kontrollé promillen

Indstil strygejern (manuel)

Indstil automatik (hgjde-sidehaddning)
Start automatik (hgjde-side)

Begynd udlaggning med asfaltudlagyger
Kontrollér lagtykkelse

Kontrollér promillen

Maskinudlaegning
Brug af udlagggeren og vedligeholdelse af samme.

Udlagggeren skal i princippet arbejde pa et forud komprimeret
underlag. Komprimeringen skal vaare sd grundig, at
udlagggeren ikke synker i.

Asfaltmassen tippes fralastbilen i materialesiloen. Under
aflaesningen bliver lastvognen skubbet af udlagggeren.

Udlagggerens hastighed under udlaggningen afhaanger af
tromlekapacitet ,udlaggningsbredde og tykkelse.
Hastigheden er rigtig valgt, nar den muligger en kontinuerlig
udlaggning uden standsninger.

Hastighed af indhalerband og snegleomdrejningen skal
til passes udlaggni ngshastigheden.

For at opretholde udlagggeren arbejdsklar skal daglig, (efter
endt arbejde), falgende maskindele rengares:

I ndhal erband.

Bundplader pa hovedmaskinen.

Strygejern og stamper mellem deflektorplade og
rammen, pa bagkroppen.
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Ved asfatarbejder indsprgjtes disse dele med en handsprgjte
eller andet, medensindhaler og stamper er i gang, saledes at
ingen asfalt kan forarsage kladbninger.

Som sprejtemiddel kan bruges forskellige sprgjtemidler, nar
man har sikret sig at dette ikke skader miljget.

Bliver disse rengeringsarbejder ikke foretaget, kommer det til
klasbning mellem de bevasgelige dele med traaghed i disses
funktioner. Kaadebrud og hurtig slidtage er en videre falge.

Figur 3-3: Udregning af %o — fald — leengde.
Det der sgges skal altid vende opad.

Krydset skal forestille et gangetegn.
Det der star under midterlinien, skal der divideres med.
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Arealberegning

Figur 3-3
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Overhgjde ved samlinger

Lagtykkelse efter

Laglg<tS/II<Ir<ne2Ise komprimering Over;r:fjde
mm
40 17 4
50 22 5
60 27 5
70 30 6
80 35 6
90 39 7
100 44 7
110 49 8
120 53 8
130 58 9
140 62 9
150 67 10
160 71 10
170 76 11
180 80 11
190 84 12
200 89 12
Figur 3-4
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4. Vedligeholdelse

Maskiner til asfaltarbejde er i dag ofte meget dyre og teknisk
avancerede. For at disse maskiner skal l@nne sig gkonomisk,
er det nadvendigt, at deres daglige arbejdstid bliver sa
effektiv som mulig.

Det kan opnds ved en fornuftig, planlagt vedligeholdelse.

Malseetning og politik

Ved vedligehold generelt forstas alt det arbejde, som skal
foretages for at holde maskinen i driftsklar stand.

Man foretager vedligehold for at:

bevare holdbarhed.
fremme sikkerhed.
bevare udseende.

Malsaetning
Disse punkter kan udmantes som punkter i en mal saetning,
som kan vagre formuleret saledes:

Maskinparken skal vedligeholdes pa en

sadan made, at den til enhver tid er i en

sadan stand, at planlagte produktionsmal

kan opnas.

Maskinparkens kvalitet skal holdes pa sa

hgjt et niveau, som der kraeves for at

opna en fuldgod produktion.

Maskinparkens vaadi skal bevares ved at

reducere slitage og nedbrud.

Maskinparkens udseende skal styrke firmaetsimage.

Figur 4-1

Ovenstéende skal udgves ved en afvejet indsats af savel
arbejdstid som materialeomkostninger - dog uden, at de
ansattes sikkerhed bringesi fare.
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Det er vigtigt at sammenholde mal segning med opnaede
resultater.

De vigtigste resultater af en rigtig vedligeholdel se kan vaae
falgende:

Reduceret stoptid og de dermed forbundne omkost-
ninger.

Forbedret kvalitet.

Reduceret vedligeholdelses- og
reparationsomkostninger

Formindsket investering.

Starre sikkerhed pa arbejdspladsen, gget arbejdsglasde
hos de folk som betjener maskinerne.

Positiv pavirkning af kunder.

Politik

Malsagtningen ska omformesi en politik.
| den kan fastlagyges:

Hvem udferer vedligeholdel sen?
Hvordan opdeles vedligehol del se?

V edligehol delse kan foretages f :

maskinfarer
montear
beggei forening

Vedligeholdelsen kan opdelesi 3 faser:

daglig vedligeholdelse
akut vedligeholdelse
forebyggende vedligeholdelse

Den daglige vedligeholdel se foretages af maskinfereren.

Den akutte vedligehol del se kan foretages af maskinfereren
efter en instruktion fravaaksted eller af tilkaldt monter.
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Den forebyggende vedligehol delse kraever altid et vaarksteds-
ophold.

Daglig vedligeholdelse

Daglig vedligehol delse af maskinparken udfares pa
arbg dspladsen og - som naevnt tidligere - af maskinfareren.
Daglig vedligeholdelse kan opdeles i falgende faser:

opstart
smaring
justering
rengering

Opstart
Opstartsfasen kan opdelesi

farste gang
daglig

Nar en maskinfarer modtager en ny eller anden maskine, skal
han som det farste | aese betjeningsvejledningen grundigt.

Det er den eneste made fareren kan fa det nadvendige
kendskab til maskinens funktion og virkeméade.

Desvaare er det ofte en ting, der ses stort pa, men det er en
vaesentlig fejl, som her begas.

Den tid, der ofres p3, at maskinfareren far tid til at sadte sig
ind i maskinens virkemade, kommer mange gange tilbage i
form af sparede omkostninger - savel i tid som i penge.

Men desvaare er betjeningsvejledninger ikke altid s gode,
som de burde vaze.

Mange maskinleverandarer springer over, hvor gaadet er

lavest og medleverer kun betjeningsvejledninger pa det lands
sprog, hvori maskinen er fremstillet.

4. VVEDLIGEHOLDELSE
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Men i falge love og bestemmel ser skal der med maskinen
falge en vejledning pa et let forstaeligt sprog - og det vil i
Danmark sige dansk!

Den daglige opstartsfase bestar af falgende punkter:

Olien ska kontrolleres pa motor, gearkasser og
hydrauliske anlagy.

Den sikreste made at kontrollere olien pa en motor er o aa
ved at traskke oliepinden op! o
Gearkasser behgver ikke at kontrolleres hver dag - deres brug
af olie er ikke stort, men der kan opsta en lagk, sa med jeevne
mellemrum bgr man kontrollere.

Pa hydrauliske anlaag kan kontrolleres enten ved et trackke
oliepinden op eller gennem skueglasene, idet der palangt de
fleste tanke findes sédanne henholdsvis for averste og
nederste oliestand.

Start i gvrigt dtid med at ga en tur rundt om maskinen - som
hovedregel m& en maskine jo aldrig spilde olie!

Instrumenter pa maskinen kan vise ogsa om der er noget galt.
Men instrumenter kan vise forkert eller vaare ude af funktion.

Internationalt strasber man efter, at symbolerne pa maskinens
instrumentpanel er ens og let forstaelige, men desvaare har
man ikke opnaet samme resultat for kontrollamper.

Under driften kontrolleres instrumenter og lamper jaevnligt og
- hvisde viser en fgjl - skal maskinen straks stoppes for at
undersege, hvad der er galt.

K glervaesske: Pavandkeal ede motorer skal vasskestanden
kontrolleres hver dag. Ligeledes skal der kontrolleres, om der
er kelervaeske pa - isaar, ndr vinteren naarmer sig.

Batterier nes vasskestand skal jaevnligt kontrolleres. Poler |
skal rengares, sddeikke er irret til. Figur 4-4
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Alt sammen for at batteriet er i stand til -
dels at levere den stregm man har brug for ved
start, dels at modtage strem fra generatoren.

Herved kan man undga at skulle bruge
hjad pebatteri, hvor forkert forbindel se af
startkabler kan give en eksplosion samt
odel agyge generator, dioder m.m.

Braendstof: Man ber altid tanke inden
tanken er tom - og dermed en eventuel
udluftning af braandstofanlasgget.

Forkert valgt tidspunkt for pafyldning af
braendstof kan ogsa vaae arsag til utilsigtede
driftstop.

For mange venter med det til naeste morgen,
hvor det rette tidspunkt er samme aften.

Temperatursvingninger mellem dag og nat
samt det, at braandstoftanken ofte er anbragt
et varmt sted, kan bevirke, at der i tanken
dannes kondensvand. Pa et eller andet
tidspunkt vil dette komme med ud i
braendstofsystemet, hvor falgen bliver, at
pumper og dyser gdelagyges.

Ikke alle maskiner er monteret med en vand-udskiller, sA med
mellemrum skal tanken kontrolleres og tammes for
kondensvand.

Om vinteren skal man vaare opmaaksom pa, at man anvender
sakaldt vinterdiesel, da der ellers kan udskilles paraffin.
Denne sadter sig overalt - i filtre, rar m.v., og det kan vaare et
stort arbejde at fa renset hele systemet.

Hvisikke man har vinterdiesel, kan man selv lave det ved at
pafylde op til 40 % petroleum.
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Dieselolie kan indeholde urenheder. De skulle gerne fangesii
braendstoffiltrene, som derfor skal udskiftes efter anviste
forskrifter eller oftere om ngdvendigt.

L uft: | trykluftsystemer dannes der kondensvand under
|uftens komprimering. Dette skal naturligvis udskilles, da det
ellers

| frostperioder vil fryse og lave propper i rer m.v.

Sadanne propper i bremsesystemet kan give katastrofale
falger.

Pa maskiner med luftgummihjul kontrolleres daektrykket
jeavnligt.

[ldslukker: Alle maskiner bgr vaare udstyret med en
ildslukker. Selv om der ikke umiddelbart er dbenild, s kan
der opsta en brand. En ildslukker er en forholdsvis beskeden
investering, som kan spare mange penge, sifremt uheldet er
ude.

Men den skal naturligvis vearei orden og med tryk pa- derfor
skal den ogsa kontrolleres.

For at kunne styre de daglige rutiner - og ikke mindst det, der
omtalesi naeste afsnit: Smering - er det en god idé at udstyre
maskinen med en logbog.

Det kan have form som en bog eller maske bedst som et

| asbladsystem, hvor fareren beholder et eksemplar og et andet

sendes til kontor, vaaksted eller hvordan det er organiseret i

det enkelte firma. Figur 4-7

Smgring: Nar man far en ny maskine leveres, bgr der
medfglge en smereinstruks med sammen med betjenings-
vejledningen.

| denne beskrives de olie- og fedttyper, der skal anvendes
samt intervaller for olieskift og fedtsmering.
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| garantiperioden skal man falge disse forskrifter ngje for at
vaae sikker, at fabrikanten i tilfadde af nedbrud ogsavil sta
ved sine forpligtelser.

Det sker ofte, at en reklamation bliver afvist, fordi der er
brugt andre olie- eller smaremidler, end de af fabrikanten
anbefa ede.

Har man en starre maskinpark, er det en god idé at have safa
olieprodukter som muligt. Et smgreprogram med fa produkter
kan man fa udarbejdet af olieselskaberne.

Ved maskinindkab bgr man betinge sig, at maskinerne kan
kere med disse produkter.

Med hensyn til tidspunkter for olieskift og smering kan der
anlasgges forskellige synspunkter.

De fleste fabrikanter siger olieskift og smaring efter et
bestemt antal timer, men skift efter kalenderinterval kan ogsa
anbefales.

Smareskemaer ber vagre sa kortfattede som overhovedet
muligt. Lange komplicerede skemaer bliver ikke laest og
resultatet bliver, at smering og olieskift ikke vil ske
forskriftsmaessigt.

Oliefiltre bar skiftes mindst hver anden gang man skifter olie.
Olie- og filtreskift kan indfgresi en logbog, som skal
medf @l ge maskinen.

Nar olieskift sker ude pa arbejdspladsen skal spildolien
opsamles.

Smereolierne har en sammensagning, som kan veare
sundhedsfarlig. Derfor skal der pa arbejdspladserne vaare
produktbl ade pa de forskellige smaremidler. Produktbladene
skal bl.a. oplyse om de sundhedsmaessige forholdsregler.

Olieskift foretages altid, nar motoren er driftsvarm.

4. VVEDLIGEHOLDELSE 61



Figur 4-8: Maskinrapport. Eftersyn foretages efter maskinrapport.

Justeringer: Inden en maskine leveres fraleverander, skal
den vage klargjort og justeret. Derefter er det maskinfarerens
opgave at foretage de nadvendige justeringer, for at maskinen
kan klare optimal drift.

Nedenstaende kreever jaevnlig justering:

kileremme
kaeder
larveband
koblinger
slanger
andet

| maskinens betjeningsvejledning er der som regel

beskrevet, hvordan en korrekt justering skal
foretages.
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Justeringer af aadlere dele, som f.eks. motor og hydrauliske
anlagy, skal man derimod holde sig frai det daglige, da det
kan kraaver bade specielt maleudstyr og specielt vaaktg.

Rengering: Maskinens rengearing tjener 2 formal:

funktionsmasssige arsager
paant udseende

Hvis en maskine er groet helt til i skidt og mag, er det klart, at
den ikke kan udfere et ordentligt stykke arbejde. Derfor ma
man med jaarne mellemrum vaske eller rense sin maskine.

Hertil kan bruges forskellige midler - afhaangig af maskintype
og anvendelse. En hgjtryksrensning er altid godt, men man
skal huske at iagttage foreskrevne sikkerhedsregler.

Bade far og efter rensning skal maskinen smares godt
igennem, sa der ikke er vand i lgjerne.

Renser man systematisk sine maskiner af funktionsmaessige
arsager - ja, shopnar man ogsa at fa det andet punkt opfyldt.

En pam og ren maskine pa arbejdspladsen er firmaets
visitkort over for kunderne.

Ved at vage grundig i sin daglige vedligeholdel se, kan
maskinfareren vaare med til at opfylde sit firmas malsagning
for maskinparken - og dermed ogsatil, at det skonomiske
resultat bliver bedre.

| agttag felgende sikkerhedsregler ved hgjtryksrensning:

Stop maskinens motor far vask og sarg for, at
maskinen er bremset.

Ret ikke vandstrad en direkte med varme dele sa som
udstedning.

Ret ikke stralen direkte mod |gjer, stempelstaanger og
pakninger.

Pas patilbageslag fra hjarner og lignende.
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Hold ikke dysen for ted pa - det gar let ud over
malingen.

Pas pa maskinens el -anlagg, sasom starter, dynamo,
lygter m.v. - disse komponenter beskadiges let ved det
hgje vandtryk og af fugt.

Akut vedligeholdelse

Pa akut vedligehol del se forstas en situation, hvor en maskine
er gaet i stykker og ikke kan kare mere.

Situationen skal savidt muligt undgas, idet den for det farste
wdelagyger en tidsplan og ikke mindst for det andet: den
koster penge.

En made at undga nedbrud paer, at den daglige vedlige-
holdelse er effektiv, men ogsa - som senere beskrevet -
planlagt forebyggende vedligehol del se.

Men sker der et nedbrud skal han gere fglgende:

For det farste - tag det roligt! Hastvaak gar det som
regel det vaare.

For det andet - fafejlen lokaliseret - foretag en
systematisk fejlfinding.

For det tredje - lad maskinfareren prave at finde fejlen
- det er ham, der kender maskinen.

Men - med de avancerede maskiner, der er i drift i dag, kan
det vage svaat at finde fejlen.

Hyppige fejlomrader er:

motor
transmission
hydrauliske anlagy
el-anlagg

Mange gange kraever udbedringen af fejlen hjadp fra

specialuddannede servicefolk, men en god besked til dem,
inden de tager hjemme fra, kan betyde kortere stoptid.
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Forebyggende vedligeholdelse

Den 3. og sidste vedligehol del sesfase er ofte den, der bliver
glemt - men alle maskiner bgr mindst en gang om aret
gennemga et hovedeftersyn.

Pa denne made har man mulighed for at foregribe evt.
nedbrud i driftstiden.

Inden et hovedeftersyn finder sted bar man lave en
ingpektionsrapport sammen med maskinfereren, og nar
maskinen er i arbegjde.

Maskinfareren kan give oplysninger, som et vaaksted har
brug for, nar maskinen skal gennemgas.

Ligeledes kan inspektionsrapporten danne grundlag for et
skud pa reparationspris, sa man ikke forskragkkes over, hvad
det har kostet.

Hvordan et hovedeftersyn skal ske, vil afhaange af firmaets
organisationsform.

Nogle har egne vaaksteder, andre bruger sine maskinferere
og andre igen bruger fremmede vagksteder eller leverander.

Alle former kan vaae lige gode, for det vigtigste er, at
maskinen bliver gaet grundigt igennem.

Alle de naevnte vedligehol del sesfaser skal sesi sammenhaang
og har naturligvis det overordnede mal at sikre:

en bedre maskingkonomi

fearre driftstop
bedre dakningshidrag

4. VVEDLIGEHOLDELSE 65






Stikordsregister

A

Afglatningsplade........cccoveeiinenininneeneene 31
ATSIYOEr...eeeceeeee e 27
ANgrebsvinKel en ... 8
ArealDEregning.......ccccveeeeveeeesceese e 52
Asfaltudlagygere ... 7
Asfaltudlagning .......ccceeveeeveereeceeeereee e 7
Asfaltudlaggningsmaskine...........ccccveevennnne 12
B

Barber-Greene.........ccocviviviniiiie s 3
Batterier ..o 58
Bilkapacitet, NCC'smodd ..........ccccvrurruennen. 49
BItUGIP «oveeieee e 17
Bjadkeforbindel sespunkter...........ccoveeenenee. 31
Breddereduktionssad ...........ccoveeeveeieeneeniennnn, 37
Braandstof .........ccoocevivinieree 59
Bundplade ..o 8
D

Daglig vedligeholdelse..........cccccoveeveiirnenee. 57
Doseringsskydere........ccoeevevevceeveesieseeseenen 27
E

Efterkomprimering........cccoeeeeeeveeeveeseneesenne, 29
Eksempel paplanlaagning ..........ccccevevevevnene. 48
F

Fald....ooeeeeee e 51
Forbrug, kontrol &f ..........cccceeoeveiieiieniiee, 46
Fordelersnegl ........coevveeeceececce e 27
FOrkompression.........ccooeeveecenee e 25
FOrkomprimering ......cccceeeeveeceeseesieeeeseenens 15
Forkomprimeringsgraden...........cccoeeeeeeneenee. 15
Formler for planlaggning ..........ccceeeeveeeeneeenee. 47
Formler, forbrug & fremrykning.................... 45

FUJESKO ... 20
Fadesnegle ... 7
G

(€170 1= o TS 20
H

HISIOM..eeeeee s 3
Hjuludlagygere.......ccovrenieieneeeeeeeeee e 7
Haddningskontrollen..........cccccoovvveveececeennen, 19
Haideindstilling.......ccoveveeeveneiereseceeeene, 30
HEjtryKSrensning........ccccveeeeveeceveeseecieseennns 63
I

HASIUKKES ..o 60
Indholdsfortegnelse.........cccooeveeiiniinniecee 1
INdstillingSVINKE .........ccccoeveeireeece e, 19
J

Justeringer, Masking.........ccccvereereenieeseeeneenn 62
K

KIQVErrad........cocoveveverceeeeecceeeeeee e, 19
Kontrol af forbrug........ccccccevvevevceiecceceee, 46
KONtrolKasse........coeeverienieniecie e 20
Kalervaeske........ccoovvnirenieeiese e, 58
L

Larvef@adder .........oooveeiiieineeeeeeeee e 7
LUFE e 60
LBANGUE.. ..o 51
M

Maskinudlaggning.........cceeeeveereerienienseenens 12;50

STIKORDSREGISTER 67



Maskinudlaggning, opstart ved........................ 50

MAEASENING .....coeeeeeeeeeeeeee e, 55
N

N[='0 1175 0 ] oo R SS 43
Niveaukontrollens placering.........cccceeeeeeneens 22
Niveauregulering, automatisk.............cccceenee. 19
Nivellering, automatisK .........cccceveeveeienennnens 31
o

Oli€ e 58
OlIEFITIe .o 61
Opstart ved maskinudlaggning ...........cceceeenne. 50
Overhgjde ved samlinger.........ccccoeereeriennnnne 53
P

Planlaggning .......cccoovveeneniineeeeeeee e 45
POIITIK e, 56
R

Rengering, Maskiner.........cccooeveveeneenienennnns 63
RESONANS.......cooiiiieeeeeere e 17
S

S 001 1T 0T 1= S 40
SEPArALIONES ... 10
Sidetyngdemasse ........ccceveeveeeeneece e 35
Sidetyngdevibrationsanordning...................... 35
SideudvidelSessae........ccooerivene v 37
Slabeudlaygere.......cccoovveriineniee e 11
SMEIESKEMAES .....oeverierieeieierese e 61
1077 (] oo [T 60
SNEGITUM....eeeee e 28

SEAMPES .. 16
Stampere, standardstrygejern ..........c.cceceeneee. 34
Stampere, udtragkningsstryggjern................... 36
Standardstrygeiern........occeveeeveeceseeneeiee s 33
SUYJE M oo 7
Strygelernshjadker ........cccovveveecenereee 31
T

Traktordelen ..o 7
Traktorenhed.........coceveeieniinieeeee 12
Tromlemal ........cccueveverereceeeeee e 29
Trukket aksel ......ccooeveveniieeecee e 35
TvaaProfilet......cccooveeeeeeiecce e 13
Tvaasamlinger......cccovveeierieneeee e 41
U

Udlaaygerens Opgaver ........cccveeeveereeseeseennens 25
UdIBgnNingen........cocveveenierie e 9
Udlaggningsbredde..........cccceeoveeeerveieneeniennne 37
Udlaggningsenheden ..........ccceeverinnceneenenne 12
Udlaggningsmaskines opbygning.................... 12
Udlaggningsmateriale, tilfarsal ... 26
Udlaggningsprofiler.......ccoveeeeeeveeieseeseenns 39
UdlaggningstykKelse .........ccoovveieninnienienne 29
Udtraskningsstrygeiern .......ocoveeeeveeveseeneennens 35
Ultralyd-SenSorer .......cccceveeveneeneeiie e 28
Vv

Vedligeholdelse.......ccoooiveiiviniiee 56
Vedligeholdelse, akut ........cccoevevveceeieesieennnne 64
Vedligeholdelse, forebyggende..................... 65
Vedligeholdelse, opstart .........cccccveeeeveereennnne 57
ViIDration.......ccooeeieninieeee e 16

68 STIKORDSREGISTER



