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@ Strassenbaumaschine und Verfahren zur Ausbesserung von Fahrbahndecken.

@ Eine StraBenbaumaschine, insbesondere zur
Ausbesserung von Fahrbahndecken (9), ist als eine
Maschine (1) mit einer verfahrbaren Vlies-Verlege-
Einheit ausgebildet, der im Bereich eines Fahrge-
stells (8) ein Antrieb (62), ein Haftmitteltank (18), ein
Steuerbereich (23) und mehrere einen Haftmittelaus-

trag, eine Vlieszuflihrung sowie eine Vliesanpres-
sung ermdglichende Verlege- und AnpreBglieder
(17,16,22) derart zugeordnet sind, daB zumindest ein
von einer Vliesvorratsrolle (14,14") abtrennbarer ver-
legeabschnitt (20,20") auf einem vorbestimmten
Fahrbahnabschnitt (10) faltenfrei verklebbar ist.
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Die Erfindung betrifft eine StraBenbaumaschine
und ein Verfahren zur Ausbesserung von Fahrbahn-
decken, mit der schadhafte Stellen auf StraBen,
z.B. Risse u.dgl., mit einem Vliesmaterial abge-
deckt und gegen die schidigende Einwirkung von
Feuchtigkeit und Frost abgedichtet werden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
StraBenbaumaschine und ein Verfahren der ange-
gebenen Art zu schaffen, die mit baulich einfachen
Mitteln eine Ablosung aufwendiger Handarbeit er-
mdglichen und womit die Qualitdt und witterungs-
bestdndige Zuverldssigkeit der Ausbesserungsstel-
le erh&ht werden k&nnen.

Die Erfindung 10st diese Aufgabe durch die
Merkmale der Anspriiche 1 bzw. 19. Hinsichtlich
wesentlicher weiterer Ausgestaltungen hinsichtlich
der StraBenbaumaschine bzw. des Verfahrens wird
auf die Anspriiche 2 bis 18 bzw. 20 bis 24 verwie-
sen.

Mit der erfindungsgeméBen Ausgestaltung der
StraBenbaumaschine, die im vorderen Bereich des
Fahrgestellrahmens mit den vorteilhaft automatisch
steuerbaren Gliedern einer Vlies-Verlege-Einheit
ausgebildet ist, kann ein gleichmiBiger Verlegevor-
gang flr unterschiedlichste Schadstellen erreicht
werden. Mit einer exakt aufeinander abgestimmien
Aufbringung des Haftmittels und der dieses abdek-
kenden Vliesschicht wird eine homogene, storstel-
lenfreie Verbindungszone erreicht, wobei die Men-
ge des Haftmittels, die Dicke des Vlieses und der
Uber das AnpreBglied vermittelte AnpreBdruck ei-
nen optimalen Abbindevorgang bei der Verfesti-
gung des Haftmittels ermdglichen, so daB eine
auch bei rauhen Umweltbedingungen besténdige
Ausbesserung der Fahrbahndecke erreicht ist.

Die kontinuierliche Zuflihrung von der Trans-
portrolle und Ablangung des Vlieses mittels des
Schneidglieds ohne eine Unterbrechung des Abroll-
vorgangs ermdglicht nahezu unbegrenzt lange Ver-
legeabschnitte zu verarbeiten, wobei die Verlege-
geschwindigkeit mit geringem Aufwand Uber die
automatische Steuerung der Einzelglieder der
Vlies-Verlege-Einheit auf die Fahrzeuggeschwindig-
keit der Maschine insgesamt abgestimmt werden
kann. Dabei kdnnen vorteilhaft auch gleichzeitig
mehrere Verlegeabschnitte nebeneinander aufge-
bracht werden, so daB beispielsweise bei der Be-
seitigung von Spurrillen eine hohe Produktivitdt er-
reichbar ist.

Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung
und der Zeichnung, die zwei Ausflihrungsbeispiele
einer erfindungsgem3Ben StraBenbaumaschine
schematisch veranschaulicht. In der Zeichnung zei-

gen:

Fig. 1 eine Seitenansicht einer StraBenbau-
maschine,

Fig. 2 eine Draufsicht auf die StraBenbau-
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maschine gemaB Fig. 1,

eine vergroBerte Einzeldarstellung
von Verlegegliedern der StraBenbau-
maschine gemaB Fig. 1,

eine Vorderansicht der Verlegeglie-
der gemiB Fig. 3,

eine Draufsicht der Verlegeglieder
gemiB Fig. 3,

eine vergréBerte Einzeldarstellung im
Bereich eines Vorschubglieds und ei-
nes Schneidglieds,

eine teilweise geschnittene Vorderan-
sicht auf die Schneideinrichtung ge-
méB Fig. 6,

eine Seitenansicht der StraBenbaum-
schine dhnlich Fig. 1 in einer zweiten
Ausflihrungsform,

eine Draufsicht auf die StraBenbaum-
schine gemiB Fig. 8, und

eine teilweise geschnittene Drauf-
sicht auf die Schneideinrichtung ge-
maB Fig. 7 in einer Pfeilrichtung X.

In Fig. 1 ist eine insgesamt mit 1 bezeichnete
StraBenbaumaschine in einer ersten Ausflihrungs-
form dargestellt, deren Uber zwei parallele Radach-
sen 2,3 abgestitzte Laufrdder 4,5 bzw. 6,7 ein
Fahrgestell 8 mit entsprechendem Abstand zu ei-
ner Fahrbahndecke 9 abstlitzten, die in einem dem
vorderen Laufrdderpaar 4,5 vorgelagerten Fahr-
bahnabschnitt 10 einen zur Ausbesserung vorgese-
henen Rif3 11 aufweist.

In der dargestellten Ausflihrungsform der Ma-
schine 1 ist diese als eine Vlies-Verlege-Einheit
ausgebildet, deren allgemein mit 13 bezeichnete
Verlegeglieder im vorderen Bereich des Fahrge-
stells 8 angeordnet sind. Mit diesen steuerbaren
Einzelgliedern kann ein auf einer Vliesvorratsrolle
14 befindliches Vliesmaterial Uber ein Vorschub-
glied 16 in den Bereich des den RiB 11 aufweisen-
den Fahrbahnabschnittes 10 zugefiihrt werden
kann. Auf diesen vorbereiteten Fahrbahnbereich
wird Uber eine einen Haftmittelaustrag ermdgli-
chende Rampenspritze 17 ein aus einem Haftmit-
teltank 18 zugefiihries, insbesondere als Bitumen-
mischung ausgebildetes Haftmittel 19 aufgebracht
und danach zumindest ein Vliesabschnitt 20 bei
kontinuierlicher Bewegung der Maschine 1 in einer
Pfeilrichtung 21 aufgelegt und mittels eines eine
faltenfreie Anpressung ermd&glichenden AnpreBglie-
des 22 in eine vorgesehene Lage auf der Fahr-
bahndecke 9 bzw. dem RiB 11 verbracht.

Mit einer derartigen Ausbildung der Vlies-
Verlege-Einheit kann das Haftmittel 19 unter ent-
sprechender Steuerung der Verlegeglieder 13 so
aufgebracht werden, daB danach die Haft- und Kle-
beeigenschaften sowoh! eine optimale Abbindung
im Bereich des Risses 11 als auch eine beispiels-
weise auf den Sittigungsgrad des Vliesmaterials

Fig. 3

Fig. 4
Fig. 5

Fig. 6

Fig. 7

Fig. 8

Fig. 9

Fig. 10
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des jeweiligen Vliesabschnittes 20 abgestimmite
Abbindezeit erm&glichen.

Die jeweiligen Abbindezeiten des aufgebrach-
ten Haftmittels 19, des diesem zugefiihrten Vlies-
abschnittes 20 und der Anpressung in einer folgen-
den AnpreBphase mit dem AnpreBglied 22 kdnnen
dabei Uber jeweilige Einbaupositionen der Einzel-
glieder, die z.B. durch einen Abstand A der Ram-
penspritze 17 zum Verlegebereich oder einen Ab-
stand B des Anprefigliedes 22 zum Verlegebereich
bestimmt sind, beeinfluBt werden. Ebenso ist es
denkbar, Uber einen Computer (nicht dargestelit),
der in einem auf dem Fahrgestell 8 befindlichen,
einen Steuerbereich bildenden Fahrerhaus 23 vor-
gesehen sein kann, die einzelnen Verlegeglieder 13
derart zu steuern, daB die Fahrgeschwindigkeit in
Pfeilrichtung 21 erfaBt und in Abhangigkeit davon
die Rampenspritze 17 in einer Pfeilrichtung 24 po-
sitioniert und/oder das AnpreBglied 22 entspre-
chend einer Pfeilrichtung 25 verschoben werden.

Damit kann das Haftmittel 19 in dem vorbe-
stimmten Abstand A vor dem Vliesabschnitt 20 auf
die Fahrbahndecke 9 aufgespritzt werden oder ge-
gebenenfalls unmittelbar in die Verlegezone nahe
dem Verlegeabschnitt 20 eingespritzt werden. Der
Abstand des AnpreBgliedes 22 ist in der dargestell-
ten Ausfiuhrungsform gemdB Fig. 1 ebenfalls im
Bereich zwischen der Verlegezone und dem Um-
fangsbereich der Laufrdder 4,5 einstellbar.

Die Draufsicht der Maschine 1 gemiB Fig. 2
verdeutlicht, daB im vorderen Bereich des Fahrge-
stells 8 ein von rechteckig angeordneten Gestelltei-
len 27,28,29 gebildeter Stlitzrahmen 30 vorgesehen
ist, an dem vorderseitig die mehrere Disen 31
aufweisende Rampenspritze 17 zugeordnet ist.
Nahe einer im Bereich des Fahrgestells 8 befindli-
chen Stitzsdule 32 (Fig. 1) sind dabei zwei Vlies-
vorratsrollen 14,14' oberhalb des Vorschubgliedes
16 abgestiitzt, dem ein Schneidglied 33,33" (Fig. 3)
zugeordnet ist.

Im Bereich des vorderen Gestellteiles 28 sind
am Stltzrahmen 30 zwei Fiuhrungsrollen 34,35 vor-
gesehen, die vorteilhaft mit einem die Fahrge-
schwindigkeit aufnehmenden Me8glied (nicht dar-
gestellt) versehen sein kdnnen, mit dem die vorbe-
schriebene Steuerung der Verlegeglieder 13 erfol-
gen kann. Das besagte MeBglied k&nnte auch ei-
nem der Laufrdder 4,5 zugeordnet sein.

Mit der Anordnung von zwei Vliesvorratsrollen
14,14" ist eine Md&glichkeit angedeutet, gleichzeitig
zwei unter dem Stiitzrahmen 32 befindliche Fahr-
bahnabschnitte 10 zu bearbeiten, wobei beispiels-
weise entsprechende Spurrillen und dgl. durch eine
parallele Bewegung der jeweiligen Verlegeglieder
13 unterhalb der Vliesvorratsrollen 14,14' abge-
deckt werden kdnnen. Eine individuelle Steuerung
(nicht dargestellt) der Diisen 31 ermdglicht auBer-
dem die nur bereichsweise Zuschaltung einzelner
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Disen, so daB bei F&rderung des Haftmittels 19
Uber z.B. bereits vier der Vliesvorratsrolle 14 zuge-
ordnete Diisen 31 ein entsprechend breiter Fahr-
bahnabschnitt 10 bearbeitbar ist. Ebenso ist denk-
bar, an Stelle der zwei Vliesvorratsrollen 14,14’
eine einzige, sich Uber die gesamte Breite der
Maschine 1 erstreckende Vliesvorratsrollbahn (nicht
dargestellt) vorzusehen, so daB sdmtliche Disen
31 bendtigt werden.

In Fig. 3 bis Fig. 5 ist der Verlegevorgang bei
einer gleichzeitigen Verlegung von zwei Vliesab-
schnitten 20,20' (Fig. 4) veranschaulicht. Das An-
preBglied 22 ist dabei in zweckmiBiger Ausfiih-
rungsform als ein nahe der Verlegeeinrichtung in
einem Anprefibereich den jeweiligen Verlegeab-
schnitt 20,20" an den abzudeckenden Fahrbahnab-
schnitt 10 mit einem vorw&hlbaren Druck andriik-
kende Stabwalze 37 vorgesehen, mit deren jeweili-
gen stabformigen Druckgliedern 37' (Fig. 5) bei
einer Drehung in Pfeilrichtung 38 der in Abbindung
befindliche jeweilige Vliesabschnitt 20,20" schritt-
weise derart angedriickt wird, daB ein die bereits
erfolgte Abbindung zwischen der Fahrbahn 9 und
dem Haftmittel 19 bzw. diesem und dem Vliesma-
terial beschidigendes Mitziehen sicher vermieden
ist. Die endglltige Anpressung des verlegten Vlies-
abschnittes 20,20" kann mittels mehrerer versetzt
zueinander angeordneter Walzreifen 39 erfolgen,
die zwischen der vorderen und der hinteren Achse
2,3 des Fahrgestellrahmens 8 angeordnet sind (Fig.
2).

Fir eine glatte Verlegung des jeweiligen Vlies-
abschnittes 20,20" im Bereich des jeweiligen Fahr-
bahnabschnittes 10 ist zur faltenfreien Positionie-
rung des Vliesmaterials im Bereich vor dem An-
preBglied 22 ein Spannglied 40 vorgesehen, das in
vorteilhafter Ausbildung als eine bogenf&rmig vor-
gespannte, sich Uber die gesamte Maschinenbreite
erstreckende Gummischiirze 41 (Fig. 5) ausgebil-
det ist, so daB damit bei Zuflihrung der Verlegeab-
schnitte 20,20' in den vorderen Anlagebereich des
Spanngliedes 40 die Bildung von Quer- oder
Langsfalten des Vliesmaterials vermieden und eine
qualitativ hochwertige, storstellenfreie Verbindungs-
zone erreichbar ist, da der Vliesabschnitt 20,20’
glatt auf den mit Haftmittel 19 versehenen RiB 11
aufgelegt wird.

In Fig. 6 und Fig. 7 sind die Anordnung des
Vorschubgliedes 16 und des Schneidgliedes 33 in
einer vergroBerten Einzeldarstellung wiedergege-
ben, wobei deutlich wird, daf die zwei Vorschub-
glieder 16,16" fUr die Vlieszufihrung jeweils paar-
weise zwischen sich den Vliesabschnitt 20,20 auf-
nehmen, wobei oberhalb und unterhalb der zwei
Schneidglieder 33,33" jeweils Stabrollen 43,44 bzw.
45,46 in zweckmdBiger Ausfiihrung als die Vor-
schubglieder 16,16" vorgesehen sind.
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Die den jeweiligen Vliesvorratsrollen 14,14’
(Fig. 2) zugeordneten Schneidglieder 33,33" sind
dabei vorteilhaft jeweils als eine im Bereich der
Verlegeglieder 13 unterhalb der Vliesrolle liber eine
geneigte  Flhrungsschiene 47,48 abgestlitzte
Schneideinrichtung 49,50 ausgebildet. Die Schneid-
einrichtungen 49,50 sind dabei Uber einen Schlit-
tenkdrper 51,52 (Fig. 7) auf der jeweiligen Fih-
rungsschiene 47,48 abgestlitzt und mit jeweiligen
Schwenkgliedern 53,54 versehen, so daB diesen
jeweils endseitig zugeordnete Rotationsscheiben-
messer 55,55' entsprechend in die mit einem Pfeil
56 angedeutete Bewegungsbahn des von der Vor-
ratsrolle 14,14' abrollenden Vliesabschnittes 20,20'
ein- bzw. ausgeschwenkt werden k&nnen.

Mit einer jeweils geneigten, in einer Pfeilrich-
tung 58 in unterschiedlichen Winkeln einstellbaren
Achse 57,57' der Flihrungsschienen 47,48 ist bei
gleichzeitig erfolgender Abrollbewegung des Vlies-
abschnitts 20" in Pfeilrichtung 56 und einer
Schneidbewegung der eingeschwenkten Rotations-
scheibenmesser 55 bei Verschiebung des Schlit-
tenkdrpers 51 auf der Flihrungsschiene 47 eine
Bewegungsiberlagerung erreicht, in deren Ergeb-
nis der Vliesabschnitt 20" nach dem Trennschnitt
einen zur Verlegerichtung bzw. Bewegungsrichtung
21 der Maschine 1 senkrechten Rand aufweist.
Damit kann mit geringem Aufwand ein gleichmiBi-
ger AbschluB im Bereich des Risses 11 erreicht
werden, so daBl die Fahrbahndecke 9 vorteilhaft in
den Randbereichen der Ausbesserungsstelle einen
biindigen und witterungsbestindigen Ubergang
darbietet. Der senkrecht zur Verlege- bzw. Bewe-
gungsrichtung 21 der Maschine verlaufende Schnitt
148t sich auch dann erreichen, wenn bei konstant
geneigter Ausrichtung der Fihrungsschienen 47,48
bzw. der Achsen 57,57' der Schlittenkrper 51
bzw. 52 mit einer in Abh3ngigkeit von der Fahrge-
schwindigkeit der Maschine gesteuerten Schneid-
geschwindigkeit verschoben wird.

Der in Fig. 2 auf dem Fahrgestell 8 abgestiitz-
te, die Rampenspritze 17 Uber entsprechende Ver-
bindungsleitungen (nicht dargestellt) mit der Bitu-
menmischung versorgende Haftmitteltank 18 ist
vorteilnaft als beheizbares Teil ausgebildet. Uber
die Steuerung im Fahrerhaus 23 kann mit geringem
Aufwand eine entsprechende Steuerung des Haft-
mittelflusses innerhalb der Verbindungsleitungen
erreicht werden, so daBB im Bereich der Disen 31
(Fig. 2) sowohl eine Dosierung der Austragungs-
menge als auch eine Zu- bzw. Abschaltung einzel-
ner Disen 31 erfolgen kann.

Die Gesamtdarstellung der Maschine 1 gemaB
Fig. 1 und Fig. 2 verdeutlicht, daB das Fahrgestell
8 von einem den Haftmitteltank 18 und den Fahrer-
haus 23 mit dem Steuerbereich tragenden vorde-
ren Bereich 60 und einem mit diesem Uber ein
Lenkelement 61 verbundene, einen Anirieb 62 und
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ein Vliesrollenlager 63 aufnehmenden hinteren Be-
reich 64 gebildet ist.

Dabei ist das Lenkelement 61 vorteilhaft als
eine Knicklenkung ausgebildet, die eine entspre-
chende Verschwenkung des vorderen Bereiches 60
und des hinteren Bereiches 64 um eine Hochachse
65 (Fig. 1) entsprechend einer Pfeilrichtung 66
ermdglicht. Das Knickgelenk ist dabei nahe vor der
hinteren Radachse 3 angeordnet, so daB bei Bewe-
gung der Maschine 1 in Fahrtrichtung 21 notwendi-
ge Lenkbewegungen mit geringstem Seitenversatz
im Bereich der Verlegeglieder 13 ausfiihrbar sind,
die Abrollbewegung der Walzenreifen 39 kontinu-
ierlich erfolgt und der verlegte Vliesabschnitt 20,20'
ohne Beschiddigungen oder Verschiebungen sicher
in seiner nach dem AnpreBvorgang eingenomme-
nen Lage verbleibt.

In Fig. 8 und 9 ist eine zweite Ausflihrungsform
der StraBenbaumaschine 1' veranschaulicht, wobei
in vorteilhafter Ausbildung im Bereich des Anpref-
gliedes 22 jeweilige Walzreifen 39' vorgesehen
sind, die in zwei Reihen und auf Liicke versetzt
zueinander so angeordnet sind, daB die Vliesbah-
nen bzw. Verlegeabschnitte 20,20' von den Wal-
zenreifen 39" und den im Randbereich wirksamen
Laufrdder 4,5 Uber die gesamte Bereite angeprefit
werden (Fig. 9).

Im Bereich der Walzreifen 39" und der Laufré-
der 4,5 bzw. 6,7 ist die Maschine 1' jeweils mit
einer ein haftmittelabweisendes Fluid ausbringen-
den Spriihanlage 70 versehen, so daB auf den
Roliflichen eine Schutzschicht gebildet werden
kann, mit der ein Kieben des an der Oberseite des
verlegten Vlies 20,20' befindlichen Haftmittels und
damit das ungewollte L&sen der verlegten Vlies-
bahn von der Fahrbahnoberfliche vermeidbar ist.
Dabei kann beim Verlegen eines schmalen Vlies-
streifens 20,20" liber eine entsprechende Steue-
rung die Besprihung auf wenige Radteile begrenzt
und der Sprihmittelverbrauch auf das notwendige
MaB reduziert werden.

Im hinteren Bereich 64 der Maschine 1' gemaB
Fig. 8 und 9 ist in zweckmd&Biger Ausflhrungsform
ein zwei Behdlterteile 71,72 aufweisendes Streu-
werk 73 vorgesehen, so daB wahlweise aus beiden
Behiltern gleichzeitig oder beschridnkt auf die je-
weilige Vliesbahnseite ein Deckmittel, beispielswei-
se Splitt, Schaummaterial oder dgl., auf die frisch
verlegte Vliesbahn aufgebracht werden kann. Flr
einen nachfolgenden Fahrzeugverkehr ist die aus-
gebesserte Fahrbahn sofort wieder befahrbar, da
eine unbeeinfluBte Abbindung des Haftmittels 19
unter dem aufgebrachten Deckmittel erreichbar ist.

In Fig. 10 ist eine AusschnittsvergrdBerung der
Maschine 1,1" im Bereich einer der Schneideinrich-
tungen 49,50 (Fig. 7) dargestellt, wobei das auf
dem SchlittenkSrper 51 befindliche Schwenkglied
54 eine mit einer Pfeilrichtung 74 angedeutete Po-
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sitionierung des Rotationsscheibenmessers 55 er-
mdglicht und dieses in der Schneidstellung (nicht
dargestellt) bei Bewegung in einer Drehrichtung 75
im Bereich des Vliesabschnittes 20" eine diesen
unvolistdndig von der jeweiligen Vorratsrolle 14
trennende, intermittierende Schneidkontur dadurch
erzeugt, daB jeweilige Schneidspitzen 76 und Bo-
genschneiden 77 bei gleichzeitiger Verschiebung
des Schiittens 51 in Pfeilrichtung 78 nacheinander
in Schneideingriff am Vliesabschnitt 20" (bzw.20)
gelangen.

Dabei kann das Viies 20 (bzw. 20') mit einer
Art von Perforations-Schnitt versehen werden, mit
dem das Vliesmaterial eine hinreichende Zugfestig-
keit flr eine lagegenaue Verlegung aufweist und
der in der Verlegeposition eine Trennung im Be-
reich der Perforations-Ebene dann ermdglicht,
wenn die AnpreBglieder 22 den Verlegeabschnitt
festdrlicken.

Patentanspriiche

1. StraBenbaumaschine, insbesondere zur Aus-
besserung von Fahrbahndecken (9), dadurch
gekennzeichnet, daB die Maschine (1,1') als
eine verfahrbare Vlies-Verlege-Einheit ausge-
bildet ist, der im Bereich eines Fahrgestells (8)
ein Antrieb (62), ein Haftmitteltank (18), ein
Steuerbereich (23) und mehrere einen Haftmit-
telaustrag, eine Vlieszufiihrung sowie eine
Vliesanpressung ermdglichende Verlege- und
AnpreBglieder (17,16,22) derart zugeordnet
sind, daBB zumindest ein von einer Vliesvorrats-
rolle (14,14') abtrennbarer Verlegeabschnitt
(20,20") auf einem vorbestimmten Fahrbahnab-
schnitt (10) faltenfrei verklebbar ist.

2. StraBenbaumaschine nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, daB die Vlies-Verlege-
Einheit mit einem im vorderen Bereich des
Fahrgestells (8) befindlichen und von rechtek-
kig angeordneten Gestellteilen (27,28,29) gebil-
deten Stiitzrahmen (30) versehen ist, an dem
vorderseitig eine mehrere Dilisen (31) aufwei-
sende Rampenspritze (17) und nahe einer im
Bereich des Fahrgestells (8) befindlichen
Stitzsdule (32) jeweils zumindest eine Vlies-
vorratsrolle (14,14"), ein Vorschubglied (16)
und ein den Verlegeabschnitt (20,20") abtren-
nendes Schneidglied (33,33") abgestiitzt sind.

3. StraBenbaumaschine nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB8 als AnpreBglied
(22) eine nahe der Verlegeeinrichtung in einem
AnpreBbereich den jeweiligen Verlegeabschnitt
(20,20") in den abzudeckenden Fahrbahnab-
schnitt (10) driickende Stabwalze (37) vorgese-
hen ist.
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10.

11.

StraBenbaumaschine nach einem der Anspri-
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB zwi-
schen der vorderen und der hinteren Achse
(2,3) des Fahrgestellrahmens (8) mehrere ver-
setzt zueinander angeordnete Walzreifen (39)
als zusitizliche AnpreBglieder vorgesehen sind.

StraBenbaumaschine nach einem der Anspri-
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB im
Bereich des AnpreBgliedes (22) mehrere ver-
setzt zueinander angeordnete Walzreifen (39')
vorgesehen sind.

StraBenbaumaschine nach einem der Anspri-
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB als
Schneidglied (33,33") eine im Bereich der Ver-
legeglieder (13) unterhalb der Vliesrolle
(14,14") entlang einer Fihrungschiene (47,48)
bewegbare Schneideinrichtung (49,50) vorge-
sehen ist.

StraBenbaumaschine nach Anspruch 6, da-
durch gekennzeichnet, daB die Fihrungsschie-
ne (47,48) eine zur vertikalen Bewegungsrich-
tung (56) des abrollenden Vliesabschnittes
(20,20") geneigte Achse (57,57') aufweist.

StraBenbaumaschine nach Anspruch 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet, daB die Schneidein-
richtung (49,50) mit einem Uber einen Schlitten
(51,52) auf der Flhrungs- schiene (47,48) ab-
gestitzten und Uber Schwenkglieder (53,54) in
die Bewegungsbahn des Vliesabschnittes
(20,20") ein- bzw. ausschwenkbaren Rotations-
scheibenmesser (55,55') versehen ist.

StraBenbaumschine nach einem der Anspri-
che 6 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daf der
Schneideinrichtung (49,50) im Bereich der Ro-
tationsscheibenmesser  (55,55') Uber die
Schwenkglieder (53,54) eine den Vliesabschnitt
(20,20") unvollstdndig trennende, intermittieren-
de Schneidbewegung vermittelbar ist.

StraBenbaumaschine nach einem der Anspri-
che 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB als
Vorschubglied (16,16") fir die Vlieszuflihrung
jeweils paarweise zwischen sich den Vliesab-
schnitt (20,20") aufnehmende, oberhalb und un-
terhalb der Schneideinrichtung (49,50) ange-
ordnete Stabrollen (43,44 bzw. 45,46) vorgese-
hen sind.

StraBenbaumaschine nach einem der Anspri-
che 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB vor
dem AnpreBglied (22) nahe dem unteren Stab-
rollenpaar (45,46) ein den jeweiligen Verlege-
abschnitt (20,20') faltenfrei positionierendes
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Spannglied (40) vorgesehen ist.

StraBenbaumaschine nach Anspruch 11, da-
durch gekennzeichnet, daB als Spannglied (40)
eine bogenf&rmig vorgespannte, sich Uber die
gesamte Maschinenbreite erstreckende Gum-
mischirze (41) vorgesehen ist.

StraBenbaumaschine nach einem der Anspri-
che 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB die
Rampenspritze (17) mit dem eine Bitumenmi-
schung als Haftmittel (19) enthaltenden, be-
heizbaren Haftmitteltank (18) Uber eine gere-
gelte Haftmittelzufuhr ermd&glichende Verbin-
dungsleitungen verbunden ist.

StraBenbaumaschine nach einem der Anspri-
che 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB das
Fahrgestell (8) von einem den Haftmitteltank
(18) und eine Fahrerkabine (23) mit dem Steu-
erbereich tragenden vorderen Bereich (60) und
einem mit diesem Uber ein Lenkelement (61)
verbundenen, den Anfrieb (62) und ein Vlies-
rollenlager (63) aufnehmenden hinteren Be-
reich (64) gebildet ist.

StraBenbaumaschine nach Anspruch 14, da-
durch gekennzeichnet, daB das Lenkelement
(61) als eine Knicklenkung ausgebildet ist.

StraBenbaumaschine nach einem der Anspri-
che 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB im
Bereich der Fahrerkabine (23) ein die Uber ein
Tastrad (34,35) aufgenommene Fahrgeschwin-
digkeit, den Vorschub und das Abldngen des
Verlegeabschnitts (20,20') des Vlieses und
eine Anhebung bzw. Absenkung der Stab-
und/oder Reifenwalzen (22,37;39;39') erfassen-
der Steuerungscomputer vorgesehen ist.

StraBenbaumaschine nach einem der Anspri-
che 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB
zumindest im Bereich der Stab- und/oder Rei-
fenwalzen (22,27;39;39") jeweils eine diese mit
einem haftmittelabweisenden Fluid bespriihen-
de Spriihanlage (70) vorgesehen ist.

StraBenbaumaschine nach einem der Anspri-
che 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, daBl im
hinteren Bereich (64) eine auf den verlegten
Viies ein Deckmittel auftragendes Streuwerk
(73) vorgesehen ist.

Verfahren zur Ausbesserung von Fahrbahndek-
ken mit einem Vliesmaterial, wobei auf einen,
einen RiB u.dgl. aufweisenden Fahrbahnbe-
reich (10) ein Haftmittel (19), insbesondere
eine Bitumenmischung, aufgebracht, danach
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ein Vliesabschnitt (20,20") aufgelegt und ange-
driickt wird, dadurch gekennzeichnet, daB mit
einer, steuerbare Einzelglieder aufweisenden
Vlies-Verlege-Einheit das Haftmittel (19) auf
den vorbereiteten Fahrbahnabschnitt aufge-
bracht, nach einer auf jeweilige Haft- und Kle-
beeigenschaften des Haftmittels ausgelegten
Abbindezeit der gleichzeitig vorbereitete Vlies-
abschnitt (20,20") zugeflihrt und danach, bei
einer gleichzeitigen Endabbindung des Haft-
mittels (19) sowohl auf der Fahrbahndecke (9)
als auch im Bereich des einen hinreichenden
Sattigungsgrad mit dem Haftmittel (19) aufwei-
senden Vliesabschnittes (20,20'), diesem eine
faltenfreie Anpressung vermittelt wird.

Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekenn-
zeichnet,daB die jeweiligen Abbindezeiten des
aufgebrachten Haftmittels (19), des diesem zu-
gefihrten Vliesabschnitts (20,20') und der fol-
genden Anpressung an jeweilige Einbaupositio-
nen und/oder variierbare Arbeitsstellungen der
zugehdrigen Einzelglieder der Verlegeeinheit
angepaBt und/oder bei gleichzeitiger Abstim-
mung auf die jeweiligen Fahrgeschwindigkeiten
Uber einen Computer gesteuert werden.

Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Haftmittel (19) in einem vor-
bestimmten Abstand (A) vor dem Vliesab-
schnitt (20,20") auf die Fahrbahn (9) aufge-
spritzt wird.

Verfahren nach Anspruch 19 oder 20, dadurch
gekennzeichnet, daB das Haftmittel (19) unmit-
telbar in die Verlegezone eingespritzt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 19 bis
22, dadurch gekennzeichnet, daB der Vliesab-
schnitt (20,20") kontinuierlich zugeflihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 19 bis
23, dadurch gekennzeichnet, daB der Abstand
(B) des AnpreBgliedes (22) zum Vliesverlege-
bereich wahlweise eingestellt wird.
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