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(54) Hohenverstellbare Strassenkappe

(57) Die Erfindung betrifft eine hohenverstellbare
Kunststoff-StraRenkappe (1), bestehend aus einem
Oberteil (2) und einem Unterteil (3), wobei das Oberteil
(2) in eine Offnung (4) des Unterteils (3) hineingescho-
ben und wieder herausgezogen werden kann und das
Oberteil (2) auf eine bestimmte Hoheneinstellung (8) in-
nerhalb des Unterteils (3) fixierbar ist.

Eine stufenlos verstellbare Stralenkappe, die ein-
fach herzustellen und einzubauen ist und sich auf ein-
fache Weise auf exaktes StralRenniveau einstellen |asst,
wird dadurch erzielt, dass zwischen Oberteil (2) und Un-
terteil (3) ein derartiger Pressdruck (9) herrscht, dass
die Hoéheneinstellung (8) in einer durch Relativbewe-
gung zwischen Oberteil (2) und Unterteil (3) Gberwind-
baren Weise fixiert ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine héhenverstellbare
Kunststoff-StralRenkappe, bestehend aus einem Ober-
teil und einem Unterteil, wobei das Oberteil in eine Off-
nung des Unterteils hineingeschoben und wieder her-
ausgezogen werden kann und das Oberteil auf eine be-
stimmte Hoheneinstellung innerhalb des Unterteils fi-
xierbar ist.

[0002] StralRenkappen werden in Stralen eingebaut
und dienen dazu, Armaturen von unter den Stral’en ver-
legten Versorgungsleitungen zugénglich zu machen.
Sie werden dazu uber die entsprechende Armatur ge-
stellt. Dann werden sie z.B. mit Asphalt umgossen, so
dass ihre Oberflache mit dem StraRenniveau plan ist.
Der Deckel ist abnehmbar, um an die Armatur heranzu-
kommen, und wird dabei meist von einem Bolzen gegen
Wegnahme gesichert. Urspriinglich wurden Stral3en-
kappen aus Gusseisen hergestellt, die jedoch rostanfal-
lig und wegen ihres Gewichts schwer zu handhaben
sind. Deshalb ist man dazu Ubergegangen, sie aus
Kunststoff herzustellen.

[0003] Meist werden Stral’enbeldge in mehreren
Schichten aufgebracht, und es besteht oft die Notwen-
digkeit, eine Strale nach der Aufbringung des Grund-
belags vorliibergehend in Betrieb zu nehmen, und sei es
nur fur den Baustellenverkehr. Daher muss die Hohen-
einstellung der Stralenkappe flexibel gestaltet sein, um
dartiber verlaufenden Verkehr durch herausragende
Oberteile nicht zu geféahrden. Die gleiche Situation kann
sich auch bei Reparaturarbeiten an Stralen ergeben,
wenn alte Beldge abgetragen werden, um sie durch
neue zu ersetzen. Problematisch bei einer stufenlosen
Verstellbarkeit, welche fir eine exakte Niveauanglei-
chung zweckmaRig ist, war die Fixierung der Héhenein-
stellung.

[0004] Eine erste Lésungsmdglichkeit bestand darin,
dass die Fixierung der Hoheneinstellung manuell durch
Festhalten des Oberteils wahrend des Aufbringens der
Abschlussschicht vorgenommen wurde. Dies hatte den
Nachteil, dass dazu zwei Personen gleichzeitig be-
schaftigt waren und die haltende Person gefahrdet war,
von dem aufzubringenden Belag, der Temperaturen bis
zu 200° C aufweisen kann, Verbrennungen zu erleiden.
Das Halten des Oberteils von Hand schloss wegen der
vorgenannten Gefahr eine maschinelle Belagaufbrin-
gung im Bereich der StraRenkappe praktisch aus.
[0005] Bei einer Hoheneinstellung vor Aufbringung
der Abschlussschicht musste eine solche Strallenkap-
pe ebenfalls von einer Person gehalten und von einer
anderen Person, beispielsweise mit Teer, einem Keil
oder in sonstiger Weise, fixiert werden. Dann bestand
aber die Gefahr, dass die H6heneinstellung nicht stimm-
te.

[0006] Eine weitere L6sungsmdglichkeit sieht die DE
196 35 648 A1 bzw. CH 692 708 A5 vor, bei der Ab-
standshalter zwischen dem Oberteil und einem nach in-
nen ragenden Randvorsprung des Unterteils einge-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

bracht werden. Dies hat den Nachteil, dass die Hand-
habung mehrere Handgriffe erfordert, da zun&chst das
Oberteil aus dem Unterteil herausgezogen werden
muss, damit die Abstandhalter eingebracht werden kén-
nen. Auch ist damit keine stufenlose Verstellung mog-
lich, da die Verstellmoglichkeiten durch die vorhande-
nen Abstandhalterbemessungen vorgegeben sind. Ei-
ne exakte Niveaugleichheit lieR sich auf diese Weise
schlecht erreichen.

[0007] Die gleichen Nachteile wirden sich aus der
Verwendung von Distanzringen ergeben, die im Zusam-
menhang mit verstellbaren Stralenkappen verschie-
dentlich genannt werden. Dies gilt ebenfalls fur die in
der AT 408 106 B vorgeschlagene Abstitzungen, die
zwischen dem herauskragenden oberen Rands des
Oberteils und dem oberen Rand des Unterteils ange-
bracht sind.

[0008] Fdir eine stufenlose Einstellmdglichkeit sehen
die DE 196 18 431, DE 296 23 845 und die CH 692 709
A5 vor, dass das Oberteil durch Gewindegange in Ober-
und Unterteil in das Unterteil hineinschraubbar ist. Ein
solches Gewinde ist jedoch in seiner Herstellung auf-
wendig, da das Oberteilteil durch langsgeteilte Form-
halften hergestellt und beim Unterteil der Spritzgus-
skern durch eine Schraubbewegung entfernt werden
muss oder das Gewinde spanabhebend einzuarbeiten
ist. Ferner kann die Hoéheneinstellung nur durch Dre-
hung verandert werden. Wird eine solche StralRenkappe
zu hoch eingestellt, so kommt es bei einem Uberfahren
mit einer StralRenwalze zu einer Zerstérung, da das Ge-
winde nicht nachgibt.

[0009] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine stufenlos verstellbare Kunststoff-Strallenkap-
pe der eingangs genannten Art derart auszubilden, dass
sie einfach herzustellen und einzubauen ist und sich
ohne Aufwand auf exaktes Straflenniveau einstellen
|&sst.

[0010] Dies wird dadurch erreicht, dass zwischen
Oberteil und Unterteil ein derartiger Pressdruck
herrscht, dass die Hoheneinstellung in einer durch Re-
lativbewegung zwischen Oberteil und Unterteil tber-
windbaren Weise fixiert ist.

[0011] Die Erfindung hat den Vorteil, dass Oberteile,
die aus der Strafenoberflache herausragen oder ent-
sprechend der H6he einer zukilnftigen StralRenoberfla-
che eingerichtet werden sollen, auf einfachste Weise
von einer Person durch Druck oder Zug oder mittels ei-
ner Relativbewegung, die sich aus einer Kombination
von Bewegung in horizontaler und vertikaler Richtung
zusammensetzt, auf die vorbestimmte Hohe gebracht
werden konnen. Wesentlich dabei ist, dass der Halt des
Oberteils im Unterteil Uber einen Pressdruck erzielt
wird, der eine Gberwindbare Fixierung vom Oberteil zum
Unterteil erzeugt. Dadurch bewirkt ein entsprechender
Druck auf das Oberteil immer eine Aufhebung der Fixie-
rung, ehe es zu einer Zerstérung der Strallenkappe
kommt.

[0012] Am zweckmaRigsten wird die Hohe leicht Uber
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dem angestrebten StralRenniveau eingestellt, und die
Straflenwalze driickt dann das Oberteil bei der Fertig-
stellung des obersten Belags exakt auf Stralenniveau.
Dies ist moglich, da die Hoheneinstellung lediglich
durch den Pressdruck von Flachenbereichen von Ober-
und Unterteil fixiert ist und dieser Pressdruck derart ge-
wahlt ist, dass die H6heneinstellung durch eine Stra-
Renwalze auf jeden Fall mittels eines Abwartsdriickens
des Oberteils vermindert werden kann, diese Abwérts-
bewegung jedoch sofort aufhért, wenn die StralRenwal-
ze durch den gewalzten Belag getragen wird, also das
endglltige StralBenniveau erreicht ist. Damit I8sst sich
eine absolut exakte Niveaueinstellung ohne jeglichen
zusatzlichen Arbeitsaufwand erreichen. Auch kann eine
Stralenwalze keine Schaden an herausstehenden
Kappen hervorrufen. Die erfindungsgemafen Ober-
und Unterteile sind einfach herstellbar, da sie bei leicht
konischer Ausgestaltung aus der Spritzgussform her-
aus- bzw. vom Formkern abgezogen werden kénnen.
[0013] Firdie genannte Relativbewegung gibt es ver-
schiedene Mdglichkeiten. Eine erste, einfache Moglich-
keit sieht eine senkrecht ausgerichtete Stellbewegung
durch Zug oder Druck vor, bei der die durch den
Pressdruck bedingte Reibung zwischen Ober- und Un-
terteil Uberwunden wird. Dabei kann der Pressdruck
durch eine leichte Presspassung von korrespondieren-
den Zylinderflachen von Ober- und Unterteil erzielt sein,
oder auf einer dieser Zylinderflachen befinden sich in
Richtung der korrespondierenden Flache erhabene Fla-
chenbereiche, in denen dieser Pressdruck herrscht.
Diese kdnnen auch als federnde Elemente ausgestaltet
sein. Dabei kann die eine Flache die Offnung des Un-
terteils in Form der inneren Zylinderwandung oder eines
Teils davon sein und die zweite Flache die ganze dulRere
Zylinderwandung der AuBenflache des Oberteils oder
eines Teils dieser Flache.

[0014] Eine weitere zweite Mdglichkeit sieht vor, dass
die Relativbewegung eine Kombination aus einer Hori-
zontalbewegung als Drehbewegung und einer Vertikal-
bewegung ist. Dazu ist vorgesehen, dass die AuRenfla-
che des Oberteils und die im eingeschobenen Zustand
korrespondierende Flache der Offnung des Unterteils
derart ausgebildet sind, dass in mindestens einer durch
eine Relativdrehung erzielbaren Zuordnung von Ober-
teil und Unterteil in mindestens zwei Bereichen der Fla-
chen ein Pressdruck herrscht, der die Héheneinstellung
fixiert und in anderen durch eine Relativdrehung erziel-
baren Zuordnungen die Hoéheneinstellung durch die
Stellbewegung leichtgangig einstellbar ist.

[0015] Diese StralRenkappe hat den Vorteil, dass sich
ihre H6he noch einfacher von Hand einstellen I&sst. Im
Gegensatz zu einer StralRenkappe, die unabhangig von
der Zuordnung von Oberteil und Unterteil immer den
gleichen Pressdruck aufweist, ist nunmehr vorgesehen,
dass es abhdngig von der Relativdrehung des Oberteils
im Unterteil mindestens einen Einstellbereich ohne die-
sen Pressdruck gibt. Dieser Einstellbereich dient dazu,
dass eine einfache Einstellung der Héhe von Hand er-
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folgen kann, wobei sowohl ein Spiel, als auch ein ver-
minderter Pressdruck méglich sind. Danach dreht die
handhabende Person das Oberteil in eine Position, in
der sich ein Pressdruck zur sicheren Fixierung des
Oberteils gegenlber dem Unterteil einstellt. Dies hat ge-
genuber der vorgenannten Moglichkeit mit immer glei-
chem Pressdruck einerseits den Vorteil einer leichteren
Hoéheneinstellung, die nicht unter Uberwindung eines
Pressdrucks oder des vollen Pressdrucks fur die Fixie-
rung erfolgen muss, da dieser erst nach der Héhenein-
stellung durch die Relativbewegung erzeugt wird. An-
dererseits kdnnen auf diese Weise die Bereiche zur Er-
zielung des Pressdrucks so ausgebildet sein, dass die-
ser hoher ist, da es bei der Drehbewegung nicht mehr
wie bei der Héheneinstellung auf die Erreichung einer
exakten Position ankommt. Daher kann man die Hohe
in einem leichtgadngigen Bereich einfacher und exakter
einstellen und nachfolgend wird durch die Drehbewe-
gung eine wesentlich sicherere Fixierung des Oberteils
erzielt als bei der oben genannten Stralenkappe mit zu-
ordnungsunabhangigem Pressdruck. Selbstverstand-
lich muss ein derart erhéhter Pressdruck jedoch auch
eine Absenkung des Oberteils in oben genannter Weise
zulassen.

[0016] Auch bei dieser zweiten Aufiihrungsform wird
die Hoéhe am zweckmaRigsten leicht (iber dem ange-
strebten StralRenniveau eingestellt, und die StralRenwal-
ze drickt dann das Oberteil bei der Fertigstellung des
obersten Belags exakt auf Stralenniveau. Damit I1asst
sich ebenso wie bei der ersten Ausfihrungsform eine
absolut exakte Niveaueinstellung ohne jeglichen zu-
satzlichen Arbeitsaufwand erreichen. Auch dabei kann
eine StraRenwalze, wie oben schon beschrieben, keine
Schaden an herausstehenden Kappen hervorrufen.
[0017] Die Bereiche der Flachen, in denen der
Pressdruck herrscht, kdnnen auf verschiedene Weise
ausgebildet werden. So kénnen auf den Flachen, also
auf der Aulienflache des Oberteils und der korrespon-
dierenden Flache der C")f'fnung des Unterteils, Erhdhun-
gen, beispielsweise als Buckel, angeordnet werden,
welche durch die Relativdrehung aufeinandergleiten
und dadurch in ihrem Bereich den Pressdruck austben.
Vorzugsweise ist jedoch vorgesehen, dass die beiden
Flachen mindestens teilweise eine Unrundheit aufwei-
sen, wobei das Zusammentreffen kleiner Radien des
Unterteils mit groBen Radien des Oberteils den
Pressdruck erzeugt und das Zusammentreffen der je-
weiligen kleinen Radien und der jeweiligen grofen Ra-
dien des Unterteils und des Oberteils eine leichtgangige
Stellbewegung zur H6heneinstellung ermdglicht. Dabei
sollte im wesentlichen eine Saulenform des Oberteils
und der Offnung des Unterteils iiber die gesamten kor-
respondierenden Flachen gewahrt sein, um Pressdruck
und Leichtgangigkeit immer in den gleichen Winkelstel-
lungen zu erzielen. Wird diese Saulenform gegebenen-
falls mit einer leichten Konizitat ausgestattet, so ist die
Produktion einfacher, da diese ein einfaches Abziehen
von der Spritzgussform bzw. dem Spritzgusskern er-
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laubt. Selbstverstandlich muss trotz dieser Konzizitat
ein ausreichender Pressdruck fur die Fixierung in allen
moglichen Hoheneinstellungen gewahrleistet sein.
Gleichzeitig wird durch die Saulenform erreicht, dass ei-
ne Hoéheneinstellung in einem Bereich mdéglich ist, der
von dem vdlligen Einschieben des Oberteils in das Un-
terteil bis zu einem Herausziehen reicht, welches gera-
de noch genug Flachen korrespondieren lasst, um die
Fixierung zu gewahrleisten.

[0018] Vorzugsweise werden dabei die Ubergange
von kleineren zu groRen Radien oder umgekehrt flie-
Rend ausgestaltet. Derart flieRende Ubergénge schaf-
fen bei der Relativdrehung eine Keilwirkung, durch wel-
che ein besonders hoher Pressdruck ohne allzu grof3en
Kraftaufwand erzeugbar ist. Dabei ist es dann auch
nicht erforderlich, dass der kleinste Radius des Unter-
teils mit dem groRRten Radius des Oberteils exaktin Dek-
kung gebracht werden. Die Relativdrehung kann auch
etwas frither beendet werden, wenn der Pressdruck
ausreichend groR ist oder, wenn er so stark ist, dass ei-
ne Weiterdrehung von Hand oder auch mittels eines
Werkzeugs nicht mehr méglich ist. Durch diesen Effekt
sind auch keine so groRen Anforderungen an die Tole-
ranzen gestellt. Die Toleranz muss lediglich gewahrlei-
sten, dass ein leichtes Einschieben und die Erzielung
eines ausreichenden Pressdrucks durch die Relativdre-
hung maéglich sind.

[0019] Die Unrundheit kann auf verschiedenste Wei-
se ausgestaltet sein. Beispielsweise kdénnen die Fla-
chen derart ausgebildet sein, dass bei jeder der Flachen
die kleinen und die groRen Radien bezlglich der Mittel-
linie gegenulberliegen. Damit weist der Querschnitt des
Oberteils, beziehungsweise der Querschnitt der Off-
nung des Unterteils eine ovale, elliptische oder dhnliche
Form auf. Vorzugsweise ist jedoch vorgesehen, dass
die Flachen derart ausgebildet sind, dass bei jeder der
Flachen die kleineren und die groBen Radien am Um-
fang gleichmaRig verteilt jeweils dreimal angeordnet
sind. Diese Anordnung garantiert einen sicheren Sitz
des Oberteils im Unterteil und verhindert eine Instabilitat
durch eine Kippbewegung, wie sie bei zwei gegenuber-
liegenden Anlageflachen méglich ist. In Kombination mit
den flieRenden Ubergéngen von kleineren zu grofRen
Radien, liegt zwischen der Position grofiter Leichtgan-
gigkeit und der Position des groRten Pressdrucks eine
Umdrehung von 60°. Innerhalb dieser Drehbewegung
von 60° kann zuerst eine Spielpassung vorhanden sein.
Nach kurzer Drehbewegung kommt es zum Einsetzen
des Pressdrucks, der sich dann schlieRlich bei 60° bis
zu seinem Maximum steigert. Statt der dreimaligen An-
ordnung der kleinen und gro3en Radien am Umfang ist
es natlrlich auch méglich, sie viermal oder 6fter anzu-
ordnen.

[0020] Die Handhabung lasst sich noch dadurch er-
leichtern, dass die Relativpositionen von Oberteil und
Unterteil fir die Hoheneinstellung und fiir die Fixierung
durch Markierungen kenntlich gemacht sind. So kann
eine Markierung am Oberteil vorgesehen sein, die zum
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Einschieben und zur Héheneinstellung einer ersten
Markierung am Unterteil zugeordnet wird, um dann
nach Erreichung der Héhe auf eine weitere Markierung
durch die Drehbewegung zubewegt zu werden, welche
die Position maximaler Fixierung anzeigt. Selbstver-
standlich kénnten diese Markierungen auch umgekehrt
angeordnet werden.

[0021] Da StralRendecken in der Regel geneigt sind,
um fir Wasserablauf zu sorgen oder um eine Kurven-
erhéhung zu gestalten, ist es zweckmalig, wenn die Be-
reiche fiir einen Pressdruck derart ausgestaltet sind,
dass sie eine leichte Neigung des Oberteils gegenlber
dem Unterteil zulassen. Dies ist unabhéngig davon
mdglich, welche der beiden oben genannten prinzipiel-
len Ausfuhrungsformen gewahlt wird, also unabhéngig
davon, ob die Relativbewegung eine reine Vertikalbe-
wegung oder eine kombinierte Dreh- und Vertikalbewe-
gung ist. Auf diese Weise kann das Unterteil auf einen
geraden Untergrund gestellt werden und es ist mdglich,
durch die leichte Neigung des Oberteils dessen obere
Seite mit einer geneigten StraRenoberflache in Uberein-
stimmung zu bringen. Eine solche Neigung des Ober-
teils gegenliber dem Unterteil kann beispielsweise da-
durch erreicht werden, dass an einer der Flachen die
Bereiche flr einen Pressdruck gegeniber den Berei-
chen der korrespondierenden Flache in ihrer h6henma-
Rigen Ausdehnung derart verkirzt ausgestaltet sind,
dass die leichte Neigung moglich ist. Eine weitere Mog-
lichkeit ware es, diesen Bereich in vertikaler Richtung
leicht konvex auszubilden, oder man kénnte auch beide
MaRnahmen miteinander kombinieren. Eine noch bes-
sere Fixierung lasst sich erreichen, wenn die Bereiche,
in denen in der Fixierstellung der Pressdruck herrscht,
eine aufgerauhte Oberflache aufweisen. Da auch die
Einstellung einer Neigung unter Uberwindung einer Hal-
tekraft, welche durch den Pressdruck und Flachenrei-
bung bestimmt wird, erfolgt, Iasst sich die Neigung ge-
nauso wie die endgultige Héheneinstellung durch ein
Uberwalzen mit der StraRenwalze auf das endgiiltige
Strallenniveau einstellen.

[0022] Bei der zweiten Ausfihrungsform ist es mog-
lich, dass die Bereiche fiir den Pressdruck auf der Fla-
che der Offnung des Unterteils eine geringfiigig konka-
vere Form als die Ubrigen Teile dieser Flache in Rich-
tung der Horizontalen aufweisen. Wobei diese konka-
vere Form derart ausgestaltet ist, dass sich die korre-
spondierenden Bereiche der AufRenflache des Oberteils
mit gleichmaRiger Flachenpressung an die konkavere
Form der Offnung des Unterteils anlegen kénnen. Auf
diese Weise werden die mit dem Pressdruck beauf-
schlagten Flachen vergrofert, was ebenfalls zu einer
besseren Fixierung dient. Eine derartige Ausgestaltung
fihrt auch dazu, dass es am Ubergang der konkaver
ausgebildeten Flache zur tbrigen Flache zu einer leich-
ten Erhabenheit im Flachenverlauf kommt. Deren Uber-
windung nimmt die die Relativdrehung zwischen Ober-
und Unterteil vollziehende Person durch ein leichtes
Einrasten wahr, welches ihr das Erreichen der Fixier-
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stellung signalisiert. Danach liegen die konvexen Fla-
chen des Oberteils mit den gréReren Radien an der ge-
ringfligig konkaveren Form der korrespondierenden
Flachen des Unterteils an.

[0023] Selbstverstandlich gibt es noch andere Mog-
lichkeiten, die Fixierung zu verbessern, beispielsweise
kénnen die Bereiche fur den Pressdruck von minde-
stens einer der Flachen als federnde Elemente ausge-
bildet sein. Dies fuhrt bei beiden Ausflihrungsformen zu
einer besseren Leichtgangigkeit, wobei diese bei der er-
sten Ausfiihrungsform die Vertikalbewegung und bei
der zweiten Ausflihrungsform auch die Drehbewegung
betrifft. Eine weitere Mdglichkeit fiir beide Ausfiihrungs-
formen besteht darin, dass eine der Flachen in den Be-
reichen fur den Pressdruck leichte Vorspriinge aufweist,
die sich bei der Beaufschlagung mit dem Pressdruck in
die korrespondierende Flache hineindriicken. Bei den
Vorspriingen kann es sich beispielsweise um eine leich-
te Noppenstruktur einer der Flachen handeln.

[0024] ZweckmaRig kann es auch sein, dass auf der
AuRenflaiche des Oberteils eine Hohenskala ange-
bracht ist, damit es maéglich ist, das Oberteil auf eine
Hdéhe zu bringen, die einem aufzubringenden Strallen-
belag entspricht oder in eingangs genannter Art und
Weise leicht dartber liegt, um die Oberflache des Ober-
teils dann mit der StralRenwalze auf die exakte H6he zu
bringen, wobei sich auch eine eventuelle Neigung der
Stralle von selbst auf die obere Seite des Oberteils
Ubertragt.

[0025] Die Erfindung wird nachfolgend anhand von in
der Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsformen erlau-
tert. Es zeigen

Fig. 1  eine Darstellung der Erfindung in einem fiir ei-
ne erste und eine zweite Ausflihrungsform
identischen Schnitt,

Fig. 2 eine Prinzipskizze der zweiten Ausfiihrungs-
form mit einer Ausgestaltungsmoglichkeit der
korrespondierenden Flachen von Oberteil und
Unterteil,

Fig. 3 eine Prinzipskizze der zweiten Ausfliihrungs-
form mit einer weiteren Ausgestaltungsmdg-
lichkeit der korrespondierenden Flachen von
Oberteil und Unterteil,

Fig. 4 ein fir beide Ausflihrungsformen mdgliches
Ausfiihrungsbeispiel einer Neigbarkeit des
Oberteils im Schnitt,

Fig. 5 eine fir die zweite Ausflihrungsform mdégliche
Ausgestaltung korrespondierender Bereiche
fir den Pressdruck,

Fig. 6 die Anordnung einer Hohenskala und

Fig. 7 eine Ausgestaltungsmdglichkeit eines Berei-
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ches fiir den Pressdruck.

[0026] Fig. 1 zeigt ein erstes Ausflihrungsbeispiel der
erfindungsgemafen Strallenkappe 1 im Schnitt. Diese
besitzt ein Oberteil 2, das in die Offnung 4 eines Unter-
teils 3 einfligbar ist. Das Unterteil 3 wird beim Stralen-
bau im Bereich einer verlegten Armatur auf einen
Grundbelag, meist das Schotterbett, gestellt, dann wird
durch eine Stellbewegung 11 die H6he 8 des Oberteils
2 eingestellt, so dass dieses Oberteil 2 mit der StralRen-
oberflache abschlie3t, wenn die noch aufzubringenden
Deckbelage aufgebracht sind. Auch ist es mdglich,
wenn der letzte Deckbelag noch nicht aufgebracht ist,
das Oberteil 2 zuerst tiefer einzustellen, um schon eine
provisorisch nutzbare Strallenebene zu erhalten und
das Oberteil 2 dann vor Aufbringung der letzten Schicht
nochmals héher einzustellen. Damit die Einstellung des
Oberteils 2 in dem Unterteil 3 mdglich ist, muss zwi-
schen der AuRenflache 12 des Oberteils 2 und der kor-
respondierenden Flache 13 der Offnung 4 des Unter-
teils 3 ein durch die Doppelpfeile 9 veranschaulichter
Pressdruck 9 herrschen.

[0027] Um eine exakte Stellbewegung 11 zur Héhen-
einstellung 8 vornehmen zu kénnen, sieht die Erfindung
nach einer ersten Ausfilhrungsform vor, dass der
Pressdruck 9 durch eine Presspassung zwischen einer
zylindrischen Auf3enflache 12 des Oberteils 2 und einer
ebenfalls zylindrischen Flache 13 der Offnung 4 des Un-
terteils 3 erzielt wird, die derart ausgelegt ist, dass von
Hand oder mittels eines Werkzeugs die Stellbewegung
11 zur Héheneinstellung 8 vornehmbar ist. Vorzugswei-
se wird die H6heneinstellung 8 vor dem letzten Walzen
der Stralle etwas hoher eingestellt und die Oberseite
des Oberteils 2 durch die StraRenwalze exakt auf das
endglltige StralRenniveau gedriickt.

[0028] Nach einer zweiten Ausfiihrungsform der Er-
findung wird die Stellbewegung 11 zur Héheneinstel-
lung 8 dadurch vorgenommen, dass durch eine Relativ-
drehung 6' ein Bereich leichtgangiger Stellbewegung 11
einstellbar ist und dass nach Auffinden der richtigen H6-
heneinstellung 8 durch die Stellbewegung 11 mittels ei-
ner Relativdrehung 6 eine Fixierung des Oberteils 2 in
dem Unterteil 3 herbeigefiihrt werden kann. Dazu ist ei-
ne Ausgestaltung des Oberteils 2 und des Unterteils 3
erforderlich, wie sie beispielhaft anhand der Fig. 2 oder
3 veranschaulicht ist.

[0029] Fig.2zeigteine Prinzipskizze einer Ausgestal-
tungsmaoglichkeit von Oberteil 2 und Unterteil 3, wobei
lediglich die AuRenflache 12 des Oberteils 2 und die kor-
respondierende Flache 13 der Offnung 4 des Unterteils
3 dargestellt sind. Hier sind diese Flachen 12 und 13 als
eine etwas gréRRere und eine wenig kleinere Ellipse aus-
gebildet und zwar derart, dass bei gleicher Ausrichtung
der Ellipsen die Flache 12 des Oberteils 2 mit der Flache
13 des Unterteils 3 eine Spielpassung fir die Hohenein-
stellung 8 bildet und bei einer Relativdrehung 6 um un-
geféahr 90° eine Presspassung erzielbar ist. Dieser Zu-
stand ist hier dargestellt, wobei der groRe Radius 7' des
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Unterteils 3 und der kleine Radius 7" des Oberteils 2
miteinander korrespondieren ebenso wie der kleine Ra-
dius 7 des Unterteils 3 und der groRe Radius 7" des
Oberteils 2. Beziiglich der letzteren ist der groRe Radius
7" des Oberteils 2 etwas grofRer als der kleine Radius
7 des Unterteils 3, so dass sich in den Bereichen 5 und
5' ein Pressdruck 9 einstellt. Dieser Pressdruck 9 er-
laubt die Fixierung der Hoheneinstellung 8. Dabei ist
durch die jeweiligen Ubergange 14 von kleinen zu gro-
Ren Radien oder umgekehrt dafiir gesorgt, dass bei Vor-
nahme einer Relativdrehung 6, die erfolgt, wenn die Ra-
dien 7 und 7™"aufeinandergebracht werden, eine Keilwir-
kung eintritt, durch welche leicht ein hoher Pressdruck
9 erzielbarist. Da die gezeichnete Position die Fixierung
zeigt, fuhren die eingezeichneten Relativdrehungen 6'
in beiden Richtungen zu einer Lésung der Fixierung.
[0030] Fig. 3 zeigt eine Prinzipskizze einer weiteren
Ausgestaltungsmdglichkeit der korrespondierenden
Flachen 12 und 13 des Oberteils 2 und der Offnung 4
des Unterteils 3. Hier sind fir die beiden Flachen 12 und
13 Formen vorgesehen, bei denen grol3e 7', 7" und klei-
ne 7, 7" Radien am Umfang gleichmaRig verteilt ange-
ordnet sind. Dadurch wechseln sich in einer 60°-Folge
kleine Radien 7, 7" und groRe Radien 7', 7" jeweils ab.
Auf diese Weise entstehen drei Bereiche 5, 5', 5" fiir die
Erzeugung eines Pressdrucks 9. Die Unterschiede zwi-
schen den Radien 7, 7" sowie 7', 7" sind hier zur bes-
seren Erkennbarkeit Gbertrieben dargestellt.

[0031] In der gezeichneten Position ist dieser
Pressdruck 9 bereits erzielt, kann jedoch durch eine Re-
lativdrehung 6 noch gesteigert werden bis die grof3en
Radien 7" des Oberteils 2 mit den kleinen Radien 7 der
Offnung 4 des Unterteils 3 korrespondieren. Werden da-
gegen die grofen Radien 7" des Oberteils 2 mit den
groRen Radien 7' des Unterteils 3 in Deckung gebracht,
ebenso nattrlich die kleinen Radien 7 und 7", so ent-
steht auch hier eine Spielpassung, welche eine Héhen-
einstellung 8 leichtgangig zulasst. Selbstverstandlich
kénnte das Oberteil 2 und die Offnung 4 des Unterteils
3 auch derart ausgestaltet werden, dass an die Stelle
dieser Spielpassung eine leichtgangige Presspassung
tritt und sich zur Fixierung ein in Vergleich zu letzterem
wesentlich erhdéhter Pressdruck 9 einstellen I&sst.
[0032] Auch bei dieser Ausgestaltung sind die Uber-
gange 14 von kleinen Radien 7, 7" zu groRen Radien 7',
7" - und umgekehrt - so ausgestaltet, dass diese Uber-
gange 14 allmahlich sind und dadurch die oben bereits
beschriebene Keilwirkung erzielt wird.

[0033] Beiden Ausfiihrungsformen gem. Fig. 2 und 3
erfolgt die oben beschriebene endgiiltige Hoheneinstel-
lung 8 mittels der StralRenwalze in der Fixiereinstellung,
also unter Uberwindung der Flachenreibung durch den
Pressdruck 9.

[0034] Fig. 4 zeigt ein zweites Ausflihrungsbeispiel
der erfindungsgemafRen StralRenkappe 1 im Schnitt,
wobei bezuglich der identischen Bezugszeichen auf die
Fig. 1 verwiesen wird. Dieses Ausflhrungsbeispiel, das
der Erzielung einer Neigbarkeit des Oberteils 2 gegen-
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Uber dem Unterteil 3 dient, lasst sich fiir beide Ausfiih-
rungsformen realisieren. Bei der ersten Ausflhrungs-
form sind die beiden Flachen 12 und 13 rund und bilden
eine Presspassung. Bei der zweiten Ausfiihrungsform
sind die AuRenflache 12 des Oberteils 2 und die korre-
spondierende Flache 13 der Offnung 4 des Unterteils 3
in einer Weise ausgestaltet, wie dies zu Fig. 2 oder 3
beschrieben wurde oder in einer entsprechenden ande-
ren Weise.

[0035] Im Unterschied zu Fig. 1 ist hier vorgesehen,
dass die Bereiche 5, 5', 5" fur den Pressdruck 9 an einer
der Flachen 12 oder 13 - hier an der Flache 13 des Un-
terteils 3 - in der H6he derart verringert ist, dass eine
leichte Neigung 10 des Oberteils 2 in Richtung der Pfeile
10 mdglich ist, um auf diese Weise eine Neigung der
Oberseite des Oberteils 2 gegenliber der Standflache
des Unterteils 3 einstellen zu kénnen. Dadurch ist es
nicht notwendig, dass die Standflache des Unterteils 3
und die Straenoberflache parallel liegen miissen, son-
dern es kann bei der Aufbringung der StralRedeck-
schichten noch eine Neigung der Stralenoberflache ge-
baut werden, die so auf dem Untergrund, auf dem das
Unterteil 3 steht, nicht vorhanden ist. Dies ist auch die
Regel, da die genaue Modellierung der Stralenoberfla-
che, insbesondere fir den Wasserablauf, in der Regel
bei der Aufbringung der Deckschichten erfolgt.

[0036] Fig. 5 zeigt fur die zweite Ausflihrungsform ei-
ne mogliche Ausgestaltung der Bereiche 5, 5' oder
5" der AuRRenflache 12 des Oberteils 2 und der korre-
spondierenden Flache 13 der Offnung 4 des Unterteils
3 als Ausschnitt. Diese Ausgestaltung der Bereiche 5,
5', 5" fur den Pressdruck 9 besteht darin, dass eine Fla-
che 15 der Offnung 4 des Unterteils 3 im Verhaltnis zur
Ubrigen Flache 13 eine leicht konkavere Form aufweist.
Dadurch entsteht auch eine leichte Erhabenheit 17 an
den Begrenzungen dieser Bereiche 5, 5', 5" in Relation
zum weiteren Verlauf der Flache 13. Auf diese Weise
werden zum einen relativ grof3e Flachen fir die Berei-
che 5, 5', 5" (Fig. 3) oder 5, 5' (Fig. 2) oder in anderer
Art verfugbar gemacht, auf denen die Flachen 12 und
13 in den Bereichen 5, &', 5" mit gleich hohem
Pressdruck 9 aufeinanderliegen. AuRerdem wird durch
die leichte Erhabenheit 17 an beiden Begrenzungen
dieser Bereiche 5, 5', 5" bei der Vornahme einer Rela-
tivdrehung 6 zur Fixierung ein leichtes Einrasten des
Oberteils 2 bei der Drehbewegung 6 in der Offnung 4
des Unterteils 3 erzielt, so dass die handhabende Per-
son weil}, wann die Fixierstellung erreicht ist.

[0037] Fig. 6 zeigt eine Prinzipskizze mit der Anord-
nung einer Hohenskala 16 auf der AuRenflache 12 des
Oberteils 2, damit eine Voreinstellung der Héheneinstel-
lung 8 des Oberteils 2 vor Aufbringung einer Stral3en-
deckschicht mdglich ist, ohne einen Meterstab verwen-
den zu mussen.

[0038] Fig. 7 zeigt in Form eines Ausschnitts eine
Ausgestaltung der Bereiche 5, 5', 5" fiir den Pressdruck
9 einer der Flachen 12, 13 als federndes Element 18.
Die Federwirkung wird hier durch einen Hinterschnitt 19
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erzielt. Lange, Dicke, Winkel und Elastizitat des nasen-
artigen Vorsprungs des federnden Elements 18 bestim-
men dabei die spezifische Federkraft. Diese Parameter
sind daher bei der konkreten Herstellung den spezifi-
schen Erfordernissen anzupassen, wie sie sich aus der
gewtunschten Verstellbarkeit und Fixierwirkung erge-
ben. Um eine Federwirkung zu erzielen, lassen sich die
federnden Elemente 18 selbstversténdlich auch noch
anders ausgestalten, beispielsweise durch eine brik-
kenartige Form.

[0039] Die Darstellungen sind selbstverstandlich nur
beispielhafter Natur. Weitere Ausflihrungsformen, ins-
besondere der korrespondierenden Flachen 12 und 13
sind méglich. So kdnnte auch vorgesehen sein, dass
diese Flachen 12, 13 mit ihren Bereichen 5, 5', 5" derart
ausgestaltet sind, dass bei einer Relativdrehung 6 zur
Fixierung ein Anschlag erreicht wird und zur Losung der
Fixierung eine Relativdrehung 6' weg von diesem An-
schlag erforderlich ist. Dazu missten ansteigende Be-
reiche mit jeweiligen Endanschldgen fiir die Flachen
vorgesehen sein. Selbstverstandlich sind natirlich wei-
tere beliebige Ausgestaltungen denkbar.

Bezugszeichenliste

[0040]

1 StralRenkappe

2 Oberteil

3 Unterteil

4 Offnung des Unterteils

5,5',5" Bereiche fir Pressdruck

6 Pfeil: Relativdrehung - Fixierung

6' Pfeil: Relativdrehung - Fixierung lésen

7 kleiner Radius des Unterteils

7 groer Radius des Unterteils

7" kleiner Radius des Oberteils

™ grolRer Radius des Oberteils

8 Hoheneinstellung

9 Doppelpfeile: Pressdruck

10 Pfeile: Neigungsrichtungen / Neigung

11 Pfeile: Stellbewegung zur Héheneinstellung

12 AuBenflache des Oberteils

13 korrespondierende Flache der Offnung des
Unterteils

14 Ubergénge von kleinen zu groRen Radien

15 leicht konkavere Form von Bereichen fir
Pressdruck

16 Hoéhenskala

17 leichte Erhabenheit in Relation zum Verlauf
der Flache 13

18 federndes Element

19 Hinterschnitt

Patentanspriiche

1. Hohenverstellbare Kunststoff-Stralenkappe (1),
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bestehend aus einem Oberteil (2) und einem Unter-
teil (3), wobei das Oberteil (2) in eine Offnung (4)
des Unterteils (3) hineingeschoben und wieder her-
ausgezogen werden kann und das Oberteil (2) auf
eine bestimmte Héheneinstellung (8) innerhalb des
Unterteils (3) fixierbar ist,

dadurch gekennzeichnet,

dass zwischen Oberteil (2) und Unterteil (3) ein der-
artiger Pressdruck (9) herrscht, dass die H6henein-
stellung (8) in einer durch Relativbewegung zwi-
schen Oberteil (2) und Unterteil (3) Giberwindbaren
Weise fixiert ist.

StralRenkappe nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass zwischen Oberteil (2) und Unterteil (3) ein der-
artiger Pressdruck (9) herrscht, dass die H6henein-
stellung (8) durch eine vertikale Stellbewegung (11)
mittels Druck oder Zug verstellbar ist.

Strallenkappe nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Pressdruck (9) zwischen der Flache (13)
der Offnung (4) des Unterteils (3) und der korre-
spondierenden AuBenflache (12) des Oberteils (2)
wirkt.

StralRenkappe nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die AuRenflache (12) des Oberteils (2) und die
im eingeschobenen Zustand korrespondierende
Flache (13) der Offnung (4) des Unterteils (3) derart
ausgebildet sind, dass in mindestens einer durch
eine Relativdrehung (6) erzielbaren Zuordnung von
Oberteil (2) und Unterteil (3) in mindestens zwei Be-
reichen (5, 5', 5") der Flachen (15, 16) ein
Pressdruck (9) herrscht, der die Héheneinstellung
(8) fixiert und in anderen durch eine Relativdrehung
(6") erzielbaren Zuordnungen die Héheneinstellung
(8) durch die Stellbewegung (11) leichtgéngig ein-
stellbar ist.

StralRenkappe nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass die beiden Flachen (12, 13) mindestens teil-
weise eine Unrundheit aufweisen, wobei das Zu-
sammentreffen kleiner Radien (7) des Unterteils (3)
mit groflen Radien (7") des Oberteils (2) den
Pressdruck (9) erzeugt und das Zusammentreffen
der jeweiligen kleine Radien (7, 7") und der jeweili-
gen grof’en Radien (7', 7"') des Unterteils (3) und
des Oberteils (2) eine leichtgangige Stellbewegung
(11) zur H6heneinstellung (8) ermdglicht.

StralRenkappe nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Ubergénge (14) von kleinen (7, 7") zu gro-
Ren Radien (7', 7") flieRend ausgestaltet sind.
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Strallenkappe nach Anspruch 5 oder 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Flachen (12, 13) derart ausgebildet sind,
dass bei jeder der Flachen (12, 13) die kleinen (7,
7") und die grofRen Radien (7', 7™) gegenuberlie-
gen.

StralRenkappe nach Anspruch 5 oder 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Flachen (12, 13) derart ausgebildet sind,
dass bei jeder der Flachen (12, 13) die kleinen (7,
7") und die groBen Radien (7', 7") am Umfang
gleichmaRig verteilt jeweils dreimal angeordnet
sind.

Straflenkappe nach einem der Anspriche 4 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Relativpositionen von Oberteil (2) und Un-
terteil (3) fir die Stellbewegung (11) und flr die Fi-
xierung durch den Pressdruck (9) mittels Markie-
rungen kenntlich gemacht sind.

StraRenkappe nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Bereiche (5, 5', 5") fiir einen Pressdruck
(9) derart ausgestaltet sind, dass sie eine leichte
Neigung (10) des Oberteils (2) gegeniiber dem Un-
terteil (3) zulassen.

StraRenkappe nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass bei einer der Flachen (12 oder 13) die Berei-
che (5, 5', 5") fiir einen Pressdruck (9) gegeniber
den entsprechenden Bereichen (5, 5', 5™) der kor-
respondierenden Flache (13 oder 12) in ihrer ho-
henmaRigen Ausdehnung derart verkiirzt ausge-
staltet sind, dass die leichte Neigung (10) des Ober-
teils (2) gegentber dem Unterteil (3) moglich ist.

StralRenkappe nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Bereiche (5, 5', 5") eine aufgerauhte Ober-
flache aufweisen.

StralRenkappe nach einem der Anspriiche 4 bis 12,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Bereiche (5, 5', 5") auf der Flache (13) der
Offnung (4) des Unterteils (3) in horizontaler Rich-
tung gesehen eine geringfligig konkavere Form
(15) als die ubrige Flache (13) aufweisen, derart,
dass sich die Bereiche (5, 5', 5") der AuRenflache
(12) des Oberteils (2) mit gleichmafliger Flachen-
pressung an die geringfligig konkavere Form (15)
anlegen kénnen.

Strallenkappe nach einem der Ansprliche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Bereiche (5, 5', 5") fur den Pressdruck (9)
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15.

16.

14

von mindestens einer der Flachen (12, 13) als fe-
dernde Elemente (18) ausgebildet sind

StralRenkappe nach einem der Anspriiche 1 bis 14,
dadurch gekennzeichnet,

dass eine der Flachen (12 oder 13) in den Berei-
chen (5, 5', 5") leichte Vorspriinge aufweist, die sich
durch den Pressdruck (9) in die korrespondierende
Flache (13 oder 12) hineindriicken.

StralRenkappe nach einem der Anspriiche 1 bis 15,
dadurch gekennzeichnet,

dass auf der AuRenflache (12) des Oberteils (2) ei-
ne Hohenskala (16) angebracht ist.
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