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@ Verfahren zum Herstellen fugenformiger Ndhte an Teilflaichen von Asphaltdeckschichten und
Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstel-
len fugenférmiger N3hte an Teilflichen von Asphalt-
deckschichten durch Ausbringen eines bandférmi-
gen Bitumenmaterials entlang der Nahtflanke einer
Teilfliche in der Weise, daB das Bitumenmaterial
zumindest durch mechanische Einwirkung plastifi-
ziert und Uber eine Formdlse in Strangform ausge-
preBt und an die Nahtflanke angedriickt wird. Hier-
durch wird eine bessere Anbindung an der Nahtfl4-
che erreicht.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen fugenférmiger Ndhte an Teilflichen von
Asphaltdeckschichten.

Der Begriff "Nahte" wird im nachfolgenden als
Oberbegriff sowoh! fiir Ndhte als auch fir An-
schlisse verwendet. Ndhte im eigentlichen Sinne
entstehen durch den Verbund von nebeneinander-
liegenden Einbaubahnen aus Mischgut mit ver-
gleichbaren Eigenschaften. Anschlisse sind die
Verbindungen von Einbaubahnen aus Mischgut mit
unterschiedlichen Eigenschaften. Dazu gehd&ren
Walzasphalt (Asphaltbeton, Splittmastixasphalt) an
GuBasphalt und umgekehrt. Die Verbindung von
GuBasphalt an GuBasphalt ist ebenfalls als An-
schluB herzustellen. Eine besondere Notwendigkeit
fir sogenannte Anschlisse ergibt sich bei einem
Bauen "neu" gegen "alt", da hier der Unterschied
in den Eigenschaften der einzubringenden Deck-
schichtmaterialen schon allein durch die Liegedau-
er gegeben ist, unabhdngig von der Mischgutart
bei den zu verbindenden Flichen.

N#hte und Anschllisse, als Ndhte im Sinne der
Erfindung, sind Beanspruchungen aus Verkehr und
Klima ausgesetzt, wobei die Kridfte aus dem Ver-
kehr besonders einflureich sind, wenn Ausgrabun-
gen vorliegen. Durch Setzung im ungebundenen
Bereich bauen sich Scherkréfte auf, die die Verbin-
dung neu/alt besonders in der Deckschicht splirbar
belasten.

Die Anforderungen an derartige Verbindungen
sind daher sehr hoch. Sie sollen wasserdicht sein,
d. h. sich nicht 6ffnen unter Einwirkung von Ver-
kehr und Klima. Es gilt daher, mehr Bitumen als
bisher an die Anbindungsflanke zu bringen. Dies ist
besonders wichtig bei Anschllssen. Hier muBB es
das Ziel sein, an dieser Stelle ein weiches Gelenk
einzubauen, also eine HOchstmenge von Bitumen
zum Dichten, Bewegen und Haften zu plazieren.

Dieses Problem wurde bisher dadurch gelfst,
daB vor dem Einbringen der neuen Asphaltdeck-
schicht die Flanke der bestehenden alten Asphalt-
deckschicht mit einer bitumenhaltigen Grundierung
gestrichen wurde und anschlieBend ein vorgefertig-
tes Bitumenfugenband an die Flanke angelegt wur-
de, wobei zur Verbesserung der Haftung des Bitu-
menfugenbandes an der Nahtflanke das Bitumenfu-
genband mit einer Propanflamme angewdrmt und
dann an die Flanke angedriickt wurde. Diese Arbei-
ten wurden bisher bei kleineren BaumaBnahmen
von Hand und bei groBen BaumaBnahmen, insbe-
sondere im FernstraBenbau, maschinell vorgenom-
men und flihrten zu qualitativ guten Ergebnissen,
wenn die Flanken der zu schlieBenden Naht sorg-
faltig bearbeitet waren. Sobald jedoch die Flanken
durch mangelhafte Bearbeitung, beispielsweise
durch unsachgemiBes Frdsen, Ausbriiche aufwei-
sen, 148t sich weder von Hand noch mittels einer
Vorrichtung, die eine Andruckrolle aufweist, das
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Bitumenfugenband in ausreichendem MaBe an die
bearbeitete Flanke andrlicken, so daB es hier ledig-
lich zu einem oberfldchlichen Anhaften kommt. Die
Temperatur des Mischgutes der neu einzubringen-
den Deckschicht, das unmittelbar an das verlegte
Fugenband herangebracht wird, reicht hierbei nicht
aus, um diesen Mangel auszugleichen, so daB
auch nach dem anschlieBenden Abwalzen kein
dichter VerschluB der Naht gegeben ist. Aufgrund
der nicht ausreichenden Haftungen ist es so mdg-
lich, daB durch EinfluB thermisch induzierter Span-
nungen sich die Naht im Bereich der Nahtflanke
geringfligig Offnet, so daB Wasser eindringen kann
und die Deckschicht in diesem Bereich Schaden
nimmt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zu schaffen, durch das die vorstehend
beschriebenen Nachteile vermieden werden.

Die Aufgabe wird erfindungsgem3B gelOst
durch ein Verfahren zum Herstellen fugenférmiger
Ndhte an Teilflichen von Asphaltdeckschichten
durch Ausbringen eines bandférmigen Bitumenma-
terials entlang der Nahtflanke einer Teilfldche in
der Weise, daB das Bitumenmaterial zumindest
durch mechanische Einwirkung plastifiziert und
Uber eine Formdise in Strangform ausgepreBt und
an die Nahtflanke angedriickt wird. Diese Verfah-
rensweise hat gegeniiber dem Ausbringen eines
vorgefertigten Fugenbandes den Vorteil, da das
Bitumenmaterial Uber den ganzen Querschnitt des
ausgepreBten Strangs plastifiziert und noch bild-
sam ist, so daB es beim Andrilicken an die Naht-
flanke auch Ausbriiche und sonstige Unregelmi-
Bigkeiten vollstdndig auszufiillen vermag. Da die
Nahtflanke, wie Ublich, mit einer Bitumengrundie-
rung vorbehandelt ist, ergibt sich eine gute und
volifidchige Haftung zwischen der Nahtflanke und
dem Bitumenmaterial. Eine derartige Uber den gan-
zen Querschnitt des Stranges bzw. Bandes gege-
bene Plastifizierung ist bei einem vorgefertigten
Band mit Hilfe einer Flamme demgegeniiber nicht
zu bewerkstelligen. Besonders zweckmiBig ist es,
wenn zusitzlich zur mechanischen Einwirkung das
Bitumenmaterial einer thermischen Einwirkung aus-
gesetzt wird. Diese thermische Einwirkung kann
hierbei im Bereich der mechanischen Einwirkung
auf das Bitumenmaterial erfolgen oder aber im
Bereich der Formdise, um das FlieBverhalten und
die Bildsamkeit in diesem Bereich, insbesondere
bei niedrigen Temperaturen, glinstig zu beeinflus-
sen.

Das erfindungsgemiBe Verfahren kann erfin-
dungsgem3B besonders vorteilhaft durchgeflihrt
werden mit einer Vorrichtung zum Herstellen fu-
genférmiger Nahte an Teilflichen in Asphaltdeck-
schichten durch Ausbringen eines bandf&rmigen
Bitumenmaterials entlang der Nahtflanke einer Teil-
fliche mit einem mit R3dern versehenen Fahrwerk,
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auf dem eine kontinuierlich f8rdernde, antreibbare
Kneteinrichtung angeordnet ist, die mit einer Aufga-
beeinrichtung flir das zu verarbeitende Bitumenma-
terial und mit einer Formdise fiir das plastifizierte
Bitumenmaterial versehen ist. Die Kneteinrichtung
der Vorrichtung kann hierbei nach Art eines Extru-
ders aufgebaut sein, der in einem Gehiuse eine
Knet- und F&rderschnecke aufweist, mit deren Hilfe
das Uber die Aufgabeeinrichtung eingefiihrte Bitu-
menmaterial geknetet, hierbei plastifiziert und
durch die Formdise ausgepreBt wird. Wird nun das
Fahrwerk bewegt, dann kann das aus der Formdu-
se austretende plastifizierte bandférmige Bitumen-
material an der zu bearbeitenden Nahtflanke der
bereits vorhandenen Teilfliche abgelegt und hier-
bei beispielsweise von Hand mit Hilfe eines spach-
telférmigen Werkzeugs angedriickt werden. Aui-
grund der durch die Plastifizierung gegebenen ho-
hen Bildsamkeit des in situ erzeugten Bitumenban-
des reichen Handkridfte aus, um das Bitumenband
bei mangelhaften, beispielsweise mit Ausbriichen
versehenen Nahtflanken so anzudrlicken, daB eine
gute Anbindung gegeben ist. ZweckmiBigerweise
ist zumindest die Kneteinrichtung mit einer Heizein-
richtung versehen, um eine zuverldssige Plastifizie-
rung zu gewdhrleisten.

In Ausgestaltung der erfindungsgemiBen Vor-
richtung ist ferner vorgesehen, daB die Heizeinrich-
tung durch eine Wiarmelbertragungsfliche gebildet
wird, die von den Abgasen eines die Kneteinrich-
tung antreibenden Verbrennungsmotors beauf-
schlagt wird. Die Uber die Abgaswidrme zur Verfi-
gung stehende Wirmemenge reicht zur Temperie-
rung der Kneteinrichtung aus, so daB die Mitflih-
rung einer zusitzlichen Energieversorgung, bei-
spielsweise in Form eines Propangasbrenners, ent-
fallen kann.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist vor-
gesehen, daB wenigstens ein Rad des Fahrwerks
mit dem Antriebsmotor der Kneteinrichtung, vor-
zugsweise in Abhingigkeit von der Ausbringge-
schwindigkeit der Kneteinrichtung steuerbar in Ver-
bindung steht. Hierdurch ist eine spannungsfreie
gleichmiBige Verlegung des auszubringenden pla-
stifizierten Bitumenbandes gewidhrleistet. Zweck-
miBig ist es hierbei, wenn die Formdise mit ihrer
AusstoBrichtung entgegen der Fahririchtung des
Fahrwerks ausgerichtet ist, wobei es ferner von
Vorteil ist, wenn die Formdlse unter einem gerin-
gen Anstellwinkel gegen die Nahtflanke gerichtet
ist.

In zweckmiBiger Ausgestaltung der Erfindung
ist ferner vorgesehen, daB ein Andruckelement flr
das aus der Formdlse austretende bandférmige
Bitumenmaterial vorgesehen ist. Dies hat gegen-
Uber dem Andriicken von Hand den Vorteil, da mit
gréBeren Kriften gearbeitet werden kann, als dies
von Hand mdglich ist. Das Andruckelement kann
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beispielsweise in Kufen- oder auch in Rollenform
gestaltet sein, wobei zumindest die Oberfliche des
Andruckelementes aus einem Werkstoff bestehen
muB, an dem das plastifizierte Bitumenmaterial
nicht anhaftet. ZweckmiBig ist es hierbei ferner,
wenn das Andruckelement, bezogen auf die Fahri-
richtung, dicht hinter der Formdise angeordnet ist.

In zweckmiBiger Ausgestaltung der Erfindung
ist ferner vorgesehen, daB das Andruckelement re-
lativ zum Fahrwerk h&henverdnderbar mit diesem
verbunden ist. Hierbei ist es ferner zweckmiBig,
wenn das Andruckelement gegen die Bodenfl4che
neben der Nahtflanke anpreBbar gefiihrt ausgebil-
det ist, so daB gewdhrleistet ist, daB das ausge-
brachte plastifizierte Bitumenband auch {ber die
volle HGhe der Nahtflanke angepreBt wird.

In zweckmiBiger weiterer Ausgestaltung der
Erfindung ist vorgesehen, daB das Fahrwerk mit an
der Nahtflanke anlegbaren, vorzugsweise relativ
zum Fahrwerk quer einstellbaren Flihrungselemen-
ten versehen ist. Hierdurch ist eine Grundpositio-
nierung des Fahrwerks in bezug auf die Nahtflanke
sichergestellt, so daB der Ausgleich von Uneben-
heiten Uber das Andruckelement erfolgen kann.
ZweckmiBigerweise wird wenigstens ein Flihrungs-
element im Bereich des Andruckelementes ange-
ordnet.

In weiterer vorteilhafter Ausgestaltung ist vor-
gesehen, daB8 die Aufgabeeinrichtung mit einer in
Abhi3ngigkeit von der Ausbringgeschwindigkeit der
Kneteinrichtung antreibbaren Zuférdereinrichtung
flr das Bitumenmaterial versehen ist. Hierdurch ist
gewihrleistet, daB die Kneteinrichtung mit einem
nahezu konstanten Flllungsgrad betrieben wird.
ZweckmiBig ist es hierbei, wenn die Zuférderein-
richtung durch eine Klemmwalzenanordnung gebil-
det wird. Der Begriff Klemmwalzenanordnung be-
trifft sowohl zwei gegenldufig antreibbare Klemm-
walzen als auch wenigstens zwei parallel zueinan-
der angeordnete forderbandartige Klemmeinrich-
tungen, so daB das zweckmiBigerweise stabférmig
vorgeformte bitumindse Aufgabematerial, das bis
zu einem gewissen Grade verformbar ist, zuverlds-
sig eingezogen wird.

In weiterer zweckmiBiger Ausgestaltung der
Erfindung ist vorgesehen, daB die Mindung des
Auspuffs des Antriebsmotors, in Fahririchtung ge-
sehen, vor der Miindung der Formdiise gegen die
Nahtflanke gerichtet ausmindet. Diese Anordnung
hat den Vorteil, daB die heien Auspuffgase den
bitumin&sen Voranstrich aufwdrmen und bei feuch-
ter Witterung, Nebelndsse, Tau oder dergleichen,
die auf dem Bitumenanstrich befindliche Feuchtig-
keitsablagerung abdampfen.

Die Erfindung wird anhand schematischer
Zeichnungen eines Ausfiihrungsbeispiels einer Vor-
richtung niher erldutert.

Es zeigen:
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Fig. 1 eine Seitenansicht
Fig. 1 eine Aufsicht.

Die in Fig. 1 in einer Seitenansicht dargestellte
Vorrichtung besteht im wesentlichen aus einem mit
Ridern 2 versehenen Fahrwerk 1, das eine Fih-
rungsdeichsel 3 aufweist, an der die erforderlichen
Bedienungselemente angeordnet sind. Auf dem
Fahrwerk 1 ist eine Kneteinrichtung 4 angeordnet,
die im wesentlichen aus einem Geh3use 5 besteht,
in dem eine Knetschnecke 6 drehbar gelagert ist,
die Uber einen Antriebsmotor 7, beispielsweise ei-
nen kleinen Ottomotor, angetrieben wird. Das Ge-
hduse 5 weist an seinem einen Ende einen Aufnab-
metrichter 8 auf, der mit einer Zuférdereinrichtung
9 versehen ist, die im wesentlichen aus zwei paral-
lelen Klemmwalzen bzw. Klemmbandanordnungen,
wie dargestellt, besteht. Die Zuférdereinrichtung ist
Uber hier nicht ndher dargestellte Ubertragungsmit-
tel mit dem Antriebsmotor 7 verbunden, so daB das
in Form einer Stange 10 angelieferte, zu verarbei-
tende Bitumenmaterial mit einer, entsprechenden
Kraft in den Aufnahmetrichter 8 eingepreBt und von
der Knetschnecke 6 erfat wird. Am anderen Ende
der Kneteinrichtung 4 ist eine Formdlse 11 vorge-
sehen. Das Uber die Zufbrdereinrichtung 9 aufge-
gebene Bitumenmaterial wird durch die mechani-
sche Einwirkung der Knetschnecke 6 plastizifiert
und durch die Formdlse 11 als plastisches Band
ausgepreBt.

In der Aufsicht gem. Fig. 2 ist eine bereits
vorhandene Deckschichtfliche 12 dargestellt, de-
ren Nahtflanke 13 der mit einer neuen Asphaltdeck-
schicht zu versehenden Teilfliche 14 zugekehrt ist.
Die Kneteinrichtung 4 mit ihrer Formdise 11 ist
nun so ausgerichtet, da das aus der Formdlse 11
in Form eines Bandes 15 austretende durchplastifi-
zierte Bitumenmaterial an die Nahtflanke 13 ange-
legt wird. Die Formdiise 11 weist hierbei zweckmi-
Bigerweise einen Rechteckquerschnitt auf, der in
seiner groBten Erstreckung, d. h. seiner HGhe, et-
was grOBer ist als die Dicke der bestehenden
Deckschicht 12 und der in seiner Breite auf den
speziellen Anwendungsfall abgestimmt ist. Hierbei
sind je nach Anwendungsfall Breiten zwischen 8
und 20 mm mdoglich.

Im Bereich der Formdise 11 ist am Fahrwerk 1
ein Andruckelement 16, beispielsweise in Form ei-
ner Rolle angeordnet. Das Andruckelement 16 kann
hierbei beispielsweise unter der Einwirkung eines
Federelementes 17 stehen, durch das das An-
druckelement 16 mit einer vorgegebenen, vorzugs-
weise einstellbaren AnpreBkraft gegen das aus der
Formdiise 11 austretende plastifizierte Bitumen-
band 15 angedriickt wird, so daB dieses gegen die
Nahtflanke 13 mit einer vorgegebenen Kraft ange-
preBt und in alle Unebenheiten eingedriickt wird.

Wie Fig. 1 und 2 in Seitenansicht und in Auf-
sicht zeigen, ist das Andruckelement 16 zweckmi-
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Bigerweise an einer Haltevorrichtung 18 befestigt,
die sich ihrerseits Uber eine Laufrolle 19 auf der
Flache 14 oder der Deckschicht 12 nachlaufend
abstlitzt, so daB fur das Andruckelement 16 immer
eine genau definierte HShenlage eingehalten wird.
Die Haltevorrichtung 18 kann hierbei an das Fahr-
werk angelenkt sein und unter dem Eigengewicht
oder ggf. durch ein Zusatzgewicht gegen die Fl3-
che 14 gedriickt werden, um eine Auswandern des
Andruckelementes nach oben zu verhindern.

Die Rider 2 am Fahrwerk 1 k&nnen, wie in der
Aufsicht gem. Fig. 2 dargestellt, unter einem gerin-
gen Winkel schrdg gestellt sein, so daB beim Vor-
schub der Vorrichtung in Richtung des Pfeiles 21
das Fahrwerk 1 gegen die Nahtflanke 13 gedriickt
wird, wobei die Rider dann mit entsprechendem
Schlupf Uber die Fliche 14 abrollen. Durch Fiih-
rungselemente 22, beispielsweise Flihrungsrollen
am Fahrwerk 1, ist eine einwandfreie Anlage und
damit eine einwandfreie Positionierung des Fahr-
werks zur Nahtflanke 13 gewihrleistet.

Grundsitzlich ist es mdglich, das Fahrwerk von
Hand in Richtung des Pfeiles 21 Uber die Fiih-
rungsdeichsel 3 vorzuschieben, wobei die Bedie-
nungsperson zugleich den Austritt des Bandes aus
der Dise und den Andruck an der Nahtflanke 13
beobachten kann. Filr groBere Baulose ist es
zweckmdBig, wenn der Antriebsmotor 7 mit wenig-
stens einem der R&der 2 am Fahrwerk 1 Uber eine
Getriebeanordnung 23, beispielsweise einen Rie-
men- oder Kettentrieb, in Verbindung steht, so daB
der Antriebsmotor flir die Knetschnecke 6 zugleich
auch den Vorschub der Vorrichtung insgesamt be-
wirkt. Die Getriebeanordnung 23 ist hierbei zweck-
miBigerweise hinsichtlich des Ubersetzungsver-
hiltnisses verdnderbar, so daB die Bedienungsper-
son von der Flhrungsdeichsel 3 aus auf den Vor-
schub EinfluB nehmen kann. ZweckmiBigerweise
ist die Grundeinstellung hierbei so getroffen, daB
die Vorschubgeschwindigkeit auf die F&rderlei-
stung der Knetschnecke 6 abgestimmt ist und so-
mit ein gleichmiBiges verspannungsfreies Ausbrin-
gen des plastifizierten Bitumenbandes 15 aus der
Formdiise 11 gew&hrleistet ist.

Das Gehduse 5 der Kneteinrichtung 4 kann
doppelwandig ausgebildet sein, so daB die Durch-
leitung der heiBen Abgase des Antriebsmotors 7
mdglich ist, um die mit dem zu plastifizierenden
Bitumenmaterial in Berlihrung kommende Innen-
wandung der Kneteinrichtung 4 zu erwdrmen. Dies
ist insbesondere bei niedrigen AuBentemperaturen
vorteilhaft. Die Aufheiztemperatur kann in einfacher
Weise durch eine zusitzliche BypaBleitung Uber
die durch die eine Heizfliche bildende Doppelwan-
dung des Gehduses 5 hindurchgeleitete Abgas-
menge reguliert werden.

ZweckmiBig ist es hierbei ferner, wenn die
Offnung des Auspuffs nach unten gefiihrt und ge-
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gen die Nahiflanke 13 und zwar in Fahririchtung
austretend gerichtet ist, so daB die heiBen Abgase
die Nahtflanke 13 bestreichen und hierbei Feuch-
tigkeit abdampft. Zugleich wird hierbei der bitu-
menhaltige Voranstrich aufgewdrmt, so daB die
Bindung des plastifizierten Bitumenbandes 15 an
die Nahtflanke 13 noch unterstiitzt wird.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Herstellen fugenf&rmiger Ndhte
an Teilflichen von Asphaltdeckschichten durch
Ausbringen eines bandf6rmigen Bitumenmate-
rials entlang der Nahtflanke einer Teilfliche in
der Weise, daB das Bitumenmaterial zumindest
durch mechanische Einwirkung plastifiziert und
Uber eine Formdise in Strangform ausgepreBt
und an die Nahtflanke angedriickt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB =zusitzlich zur mechanischen
Einwirkung das Bitumenmaterial einer thermi-
schen Einwirkung ausgesetzt wird.

Vorrichtung zum Herstellen fugenférmiger
Ndhte an Teilflichen in Asphaltdeckschichten
durch Ausbringen eines bandférmigen Bitu-
menmaterials (15) entlang der Nahtflanke (13)
einer Teilfliche (12), mit einem mit Ridern (2)
versehenen Fahrwerk (1), auf dem eine konti-
nuierlich fdrdernde, antreibbare Kneteinrich-
tung (4) angeordnet ist, die mit einer Aufgabe-
einrichtung (9) flr das zu verarbeitende Bitu-
menmaterial (10) und mit einer Formdiise (11)
fir das plastifizierte Bitumenmaterial versehen
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zumindest die Kneteinrichtung
(4) mit einer Heizeinrichtung versehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, daB die Heizeinrichtung durch
eine Wirmelbertragungsfliche gebildet wird,
die von den Abgasen eines die Kneteinrichtung
(4) antreibenden Verbrennungsmotors (7) be-
aufschlagt wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens
ein Rad (2) des Fahrwerks (1) mit dem An-
triebsmotor (7) der Kneteinrichtung (4), vor-
zugsweise in Abhangigkeit von der Ausbring-
geschwindigkeit der Kneteinrichtung (4) steuer-
bar in Verbindung steht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis
6, dadurch gekennzeichnet, daB die Formdiise
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10.

11.

12,

13.

14.

15.

16.

(11) mit ihrer AusstoBrichtung entgegen der
Fahrtrichtung (21) des Fahrwerks (1) ausge-
richtet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis
7, dadurch gekennzeichnet, daB am Fahrwerk
(1) ein Andruckelement (16) flir das aus der
Formdise (11) austretende bandférmige Bitu-
menmaterial (15) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis
8, dadurch gekennzeichnet, da8 das Andruck-
element (16), bezogen auf die Fahririchtung
(21), dicht hinter der Formdise (11) angeord-
net ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis
9, dadurch gekennzeichnet, da das Andruck-
element (16) relativ zum Fahrwerk (1) h&hen-
verdnderbar mit diesem verbunden ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis
10, dadurch gekennzeichnet, daB das Andruck-
element (16) gegen die Bodenfliche neben
der Nahtfliche (13) anprefibar geflihrt ausge-
bildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis
11, dadurch gekennzeichnet, da das Fahrwerk
(1) mit an der Nahtflanke (13) anlegbaren, vor-
zugsweise relativ zum Fahrwerk (1) quer ver-
stellbaren Flhrungselementen (22) versehen
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis
12, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens
ein Flhrungselement (22) im Bereich des An-
druckelementes (16) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis
13, dadurch gekennzeichnet, daB die Aufgabe-
einrichtung (9) mit einer in Abhadngigkeit von
der Ausbringgeschwindigkeit der Kneteinrich-
tung (4) antreibbaren Zufbrdereinrichtung fir
das Bitumenmaterial versehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis
14, dadurch gekennzeichnet, daB die Zuférder-
einrichtung (9) durch eine Klemmwalzenanord-
nung gebildet wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis
15, dadurch gekennzeichnet, daB die Miindung
des Auspuffs des Antriebsmotors (7), in Fahrt-
richtung (21) gesehen, vor der Miindung der
Formdise (11) gegen die Nahtflanke (13) ge-
richtet ausmiindet.
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