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(54) Deckenfertiger und Verfahren zum Einbauen von Belagschichten

(57) Bei einem Deckenfertiger (F) zum gleichzeiti-
gen Einbauen mindestens zweier Belagschichien
(C1,C2), der ein Chassis (1), ein Fahrwerk (2), wenig-
stens zwei am Chassis (1) angeordnete Mischgutbehal-
ter (5,6), einen jedem Mischgutbehélter zugeordneten
Querverteiler (10,11), welcher Uber einem Chassis (1)
verlaufende Férderstrecke (8,9) beschickbar ist, und
seitliche Ausleger (14,15) am Chassis (1) aufweist, an
denen eine geschleppte Einbauvorrichtung zum Ein-
bauen einer Belagschicht angeordnet ist, sind alle Ein-
bauvorrichtungen Hochverdichtungs-Einbaubohlen
(B1,B2) zum nachverdichtungsfreien Einbauen einer
Belagschicht, und ist jede in Fahrtrichtung hintere

Hochverdichtungseinbaubohle als Beton-Hochverdich-
tungseinbaubaubohle (B1,B2) ausgebildet. Bei einem
Verfahren zum Einbauen von Belagschichten mit einem
derartigen Deckenfertiger (F) werden die Belagschich-
ten (C1,C2) unmittelbar aufeinanderfolgend und in
einem Zug derart eingebaut, daB jede erste Belag-
schicht (C1) beim Einbauen bis zur Nachverdichtungs-
freiheit hochverdichtet und jede nachste Belagschicht
(C2) auf die hochverdichtete Belagschicht eingebaut
und ihrerseits bis zur Nachverdichtungsfreiheit hochver-
dichtet wird.

Y A W L L L L A WP AW\ AN
——

i
9 2 14

25
e ——

H1310T1718 18¢; C, € 12 C;

FIG.1

Printed by Rank Xerox (UK) Business Services
2.13.10/3.4



1 EP 0 750 070 A1 2

Beschreibung

Die Erfindung betrifft einen Deckenfertiger geman
Oberbegriff Patentanspruch 1 sowie ein Verfahren
geman Patentanspruch 15.

Bei einem aus DE-A1-43 42 997 bekannten Dek-
kenfertiger zum Einbauen und Verdichten zweier
Asphaltschichten ist die erste Einbauvorrichtung ein
hinter einem Querverteiler geschleppter Abstreifer, der
die erste Einbauschicht héhengerecht einbaut. Eine
hinter einem weiteren Querverteiler geschleppte Ein-
bauvorrichtung ist als Einbaubohle mit einem Verdich-
tungssystem ausgebildet, die die zweite Belagschicht
einbaut und verdichtet und durch die zweite Belag-
schicht auch die erste Belagschicht verdichtet. Die
erreichbare Verdichtung ist unbefriedigend. Bei hohen
Anforderungen an den Belag ist teures Nachwalzen
erforderlich.

Ein aus DE-A1-23 14 812 bekannter StraBenferti-
ger ist nach Art eines Gleitschalenfertigers mit einem
von einzeln angetriebenen Raupen-Fahrwerken getra-
genen Viereckrahmen ausgebildet, in dem zwei Einbau-
bohlen hintereinander und quer versetzt angeordnet
sind. Dieser Fertiger ist nicht zum Einbauen mehrlagi-
ger Betonschichten geeignet, da beide Einbaubohlen
dieselbe Einbauschicht bearbeiten und die Doppelan-
ordnung der Einbaubohlen nur zum Zweck der Verstell-
barkeit der Einbaubreite dient.

Mehrlagige Betonschichten werden in zunehmen-
dem MaBe anstelle von Schwarzdecken hergestellt.
Insbesondere der Schwerverkehr belastet die StraBen-
konstruktion mit folgenden Faktoren: Hohe statische
und dynamische Radkrafte, Reifenaufstandsflachen,
Beschleunigung und Verzégerung, Fahrgeschwindig-
keit, Verkehrsdichte, und dabei wirkende klimatische
Einflisse. Der StraBenoberbau besteht in der Regel
aus einer oder mehreren Tragschichten und der Fahr-
bahndecke. Seine Dicke wird in Abhangigkeit von der
Verkehrsbelastung, den klimatischen Verhéltnissen und
der Frostempfindlichkeit gewahlt. Die Tragschichten
haben die Aufgabe, die Verkehrslasten von der Fahr-
bahndecke in den Untergrund oder den Unterbau zu
Ubertragen, ohne das Planum zu verformen. Trag-
schichten bestehen, z.B., aus ungebundenen oder
gebundenen Mineralstoffgemischen. Fir gebundene
Tragschichten werden bituminése oder hydraulische
Bindemittel verwendet. Ungebundene Tragschichten
sind die Frostschutzschicht, die Schottertragschicht und
die Kiestragschicht. Die Frostschutzschicht ist die erste
Tragschicht des Oberbaus und verhindert das Eindrin-
gen von Kapillarwasser in den Oberbau. Gebundene
Tragschichten umfassen hydraulisch gebundene Trag-
schichten (HGT), Betontragschichten oder bitumingse
Tragschichten. Eine Betontragschicht wird bei set-
zungsempfindlichem Untergrund angewendet. Sie
besteht, z.B., aus Beton B 15 oder B 25 nach DIN 1045
mit einer Einbaudicke von ca. 15 cm und wird bisher mit
einem Ublichen Gleitschalungsfertiger oder einem
schienengefiihrten Betondeckenfertiger hergestelit.
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Diese Schicht muB mit Quer- und Langsfugen versehen
werden und vor der Austrocknung nach dem Einbau
geschutzt werden. Betondecken werden hauptséachlich
bei hochbelasteten Verkehrsflachen, wie Autobahnen,
Flugplatzen und Wirtschaftswegen verwendet. Sie sind
temperaturunempfindlich, haben eine hohe Lebens-
dauer und sind hell, griffig und abriebfest. Bisher erfolgt
der Einbau der Betondecke einschichtig oder mit einem
Gleitschalungsfertiger in einem Arbeitsgang zweilagig
mit unterschiedlich zusammengesetzten Betonmi-
schungen. Nachteil der Gleitschalungsfertiger ist, daB
sie nur sehr leicht verdichtbaren Beton mit einem w/z-
Wert > 0,4 verdichten kénnen, der jedoch nicht sofort
begehbar ist. Kostenglnstiger ist die Verwendung eines
fur bituminésen StraBenbau vorgesehenen Deckenferti-
gers. Mit einem solchen Deckenfertiger kann Walzbeton
(RCC) eingebaut werden, d.h. eine heterogene Masse
aus Zementbeton, die jedoch mit Vibrations- und Gum-
miradwalzen nachzuverdichten ist. Wegen des gerin-
gen maschinellen Aufwandes sind hierbei gegentber
dem konventionellen Betoneinbau mit Gleitschalungs-
fertigern wesentliche Kosteneinsparungen maéglich. Die
beste Losung fir den Betondeckeneinbau bietet jedoch
die sogenannte PCC-Technologie, die mit einem Dek-
kenfertiger mit einer Hochverdichtungs-Einbaubohle
(DE-C-31 14 049) anwendbar ist, wobei erdfeuchter und
schwer verdichtbarer Beton mit einer Zusammenset-
zung aus KorngréBen von 0 - 2 (Sand), 2 - 8 (Kies) und
KorngréBen 8 - 22 aus gebrochenem Material verarbei-
tet und hochverdichtet wird. Das Resultat ist ein durch
die Verdichtungswirkung der Hochverdichtungsbohle
sofort und ohne bleibende FuBabdriicke begehbarer
Beton mit hoher Standfestigkeit und einer Proktordichte
von 96 % in 15 cm Tiefe. Beim Einbau ist dabei auf opti-
malen Wassergehalt zu achten. Es 1aBt sich ein profil-
gerechter StraBenbelag ohne Randbegrenzung und mit
gréBtmoglicher Ebenheit erzielen. Mit einem solchen
Deckenfertiger mit einer Hochverdichtungs-Einbau-
bohle IaBt sich auch Drain- oder Flasterbeton einbauen,
dessen Vorteile sehr hohe Larmminderung (= = - 5
dB(A)), gutes Drainverhalten, d.h. keine Spruhfahnen,
kein Aquaplaning, hohe Belastbarkeit (Hohlraumgehalt
= = 15 Vol.-%, gute Giriffigkeit bei trockener und nasser
Oberflache, hohe Verformungsstabilitat und glinstige
thermische Eigenschaften, z.B. geringes Aufheizen im
Sommer, sind.

PCC-, Drain- bzw. Flusterbeton erfordern ggfs.
mehrlagigen Aufbau mit oder ohne Haftbriicke auf eine
Tragschicht, wobei eine Unterbetonschicht aus PCC
frisch hergestellt sein kann und mit dem Deckenfertiger
befahrbar sein muB. Gegebenenfalls kann die Unterbe-
tonschicht auch eine fertige BetonstraBenkonstruktion
sein. Mit einem Deckenfertiger mit Hochverdichtungs-
bohle a8t sich bisher jedoch nur eine einzige Decken-
schicht einbauen und verdichten.

Zum technologischen Hintergrund gehéren auch
noch DE-U-93 13 161, FR-A-26 97 036, EP-A-0 536
052, DE-U-93 17 124 und US-A-4 073 592.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen
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Deckenfertiger der eingangs genannten Art zu schai-
fen, mit dem qualitativ hochwertige, mehrlagige Beton-
decken einbaubar sind, sowie ein Verfahren zum
Herstellen dieser Betondeckenkonstruktion anzugeben.

Die gestellte Aufgabe wird erfindungsgemaB mit
den im Patentanspruch 1 enthaltenen Merkmalen
gelost. Ein zweckmaBiges Verfahren zum Herstellen
einer qualitativ hochwertigen Betondeckenkonstruktion
geht aus Anspruch 15 hervor.

Der Deckenfertiger baut nicht nur jede Belagschicht
héhengerecht ein, sondern verdichtet jede Belagschicht
sofort in hohem MaBe. Die Beton-Hochverdichtungs-
Einbaubohle ist dabei speziell auf das Mischgutbeton
abgestimmt. Ein Nachwalzen der Betondeckenkon-
struktion entfallt. Die Qualitat der Betondeckenkon-
struktion ist hoher als beim Einbauen mit einem
Gleitschalungsfertiger. Ferner ist der Kostenaufwand
fir das mit diesem Deckenfertiger durchgefthrte Ver-
fahren wesentlich geringer.

Bei der Ausfihrungsform geméaB Anspruch 2
erbringt die vorneliegende Tampereinrichtung eine Vor-
verdichtung und Glattung, ehe das Glattblech weiter
verdichtet und glattet. Die PreBleiste erzeugt schlieBlich
die erforderliche hohe Endverdichtung, wobei es beson-
ders wichtig ist, daB die PreBleiste mit nach unten
gerichteten Schwellkraftimpulsen ohne Schlagwirkung
auf die Belagschicht gedriickt wird, so daB die Schwell-
krafte ohne Kornzertrimmerung sehr tief in die Belag-
schicht einwirken. Da die Reaktionskrafte aus der
Schwellkraftbeaufschlagung nach oben gegen die
Gesamtmasse der Einbaubohle abgestuitzt sind, lassen
sich in der dynamischen Phase, in der die Schwellkraf-
timpulse mit einer Uber der Eigenfrequenz der gesam-
ten Bohlenmasse liegenden Frequenz einwirken,
auBerordentlich hohe Verdichtungskrafte erzeugen,
deren Wert gréBer sein kann als das Gewicht der
Gesamtmasse der Bohle. Weitere Informationen zur
Hochverdichtungswirkung solcher Einbaubohlen sind
aus DE-C-31 14 049 entnehmbar, auf die hiermit ver-
wiesen wird.

Besonders wichtig ist das Merkmal von Anspruch 3,
weil mit dem verringerten Einzugswinkel der Tamper-
vorrichtung Beton besonders gut verarbeitet und vorver-
dichtet wird.

Eine weitere, wichtige Ausfihrungsform geht aus
Anspruch 4 hervor. Mit dem Haftmittel wird eine Haft-
bricke dann hergestellt, wenn zwischen den Belag-
schichten eine spezielle Verbindung herzustellen ist,
d.h., eine spezielle Haftung zwischen einer untersten
Tragschicht (HGT) oder einer alten Betondecke oder
Bitumendecke und der ersten eingebauten Belag-
schicht. Das Erzeugen der Haftbriicke mit demselben
Deckenfertiger, der auch die Belagschichten einbaut, ist
umweltfreundlich, kostengiinstig und effektiv.

Bei der Ausfiihrungsform geméaB Anspruch 5 teilen
sich die zwei oder mehr PreBleisten die Hochverdich-
tungsarbeit der Belagschicht untereinander auf. Es ist
aber auch denkbar, eine breite PreBleiste mit einem auf
Beton abgestimmten Einzugswinkel zu verwenden.
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Bei der Ausflihrungsform geman Anspruch 6 wer-
den mehr als zwei Belagschichten mit demselben Dek-
kenfertiger eingebaut.

Bei der Ausfihrungsform gemaB Anspruch 7 wird
eine gegenseitige Beeintrachtigung der Hochverdich-
tungs-Einbaubohlen beim Arbeiten vermieden. AuBer-
dem bringt diese Art der Kopplung Herstellungs- und
Montagevorteile mit sich.

Alternativ ist jedoch auch eine Ausfihrungsform
geman Anspruch 8 denkbar.

Besonders zweckmaBig ist es, gemal Anspruch 9
die Mischgutbehalter durch austauschbare Beton-Con-
tainer zu bilden, die getrennt vom Fertiger geftllt, her-
transportiert und rasch ausgetauscht werden.

Um Stillstandszeiten des Deckenfertigers bei der
Arbeit zu vermeiden, ist die Ausfihrungsform geman
Anspruch 10 zweckmaBig.

Die Ausbildung der Spruhvorrichtung als Sprih-
rampe schafft einen (ber die jeweilige Einbaubreite
durchgehenden Spriihbereich fur die Haftbrlicke.

Bei der Ausfiihrungsform gemaB Anspruch 12 wird
vermieden, daB das Fahrwerk die Haftbrlcke bescha-
digt oder zerstért bzw. durch das Haftmittel verschmutzt
wird.

GemaB Anspruch 13 wird der gréBte Teil der Haft-
briicke schon vor dem Fahrwerk aufgebracht, wahrend
die Aussparungen erst hinter dem Fahrwerk ausgefllt
werden. Es wird mit dieser Ausbildung das Problem des
hinter dem Chassis und vor dem ersten Querverteiler
zumeist beengten Bauraums gelést.

Bei der Ausfihrungsform gemaB Anspruch 14 146t
sich die Einbaubreite der Betondeckenkonstruktion ver-
andern.

Mit dem Verfahren wird auf einfache Weise das
Problem gelést, das sich beim Einbauen mehrlagiger
Betondeckenkonstruktionen dadurch ergibt, daB die
jeweils untere Belagschicht flir den Deckenfertiger nicht
befahrbar ist, solange sie sich noch in frischem Zustand
befindet, der jedoch fiir die wirksame Verbindung mit
der daraufliegenden Belagschicht glinstig ist. Da alle
Belagschichten mit demselben Fertiger einander tber-
lappend eingebaut und jeweils firr sich hochverdichtet
werden, entsteht ein sehr fester Verbund und wird mit
gunstigem Kostenaufwand die Betondeckenkonstruk-
tion in einem Zug fertiggestellt. Ein Nachwalzen ist nicht
mehr erforderlich.

Bei der Verfahrensvariante geméaB Anspruch 16
werden zwei oder mehr Betonschichten in einem Zug
eingebaut, wobei die erdfeuchte Konsistenz zu guter
Verarbeitbarkeit einerseits und zu sehr wirksamen Ver-
bindung der Belagschichten andererseits fihrt.

Bei der Ausfihrungsvariante gemaB Anspruch 17
wird als erste Belagschicht eine hydraulisch gebundene
Tragschicht vorgesehen, die ebenfalls von demselben
Deckenfertiger eingebaut wird wie die nachfolgende(n)
Betonbelagschicht(en).

Die Verfahrensvariante gemaB Anspruch 18 ist
wichtig, wenn der Untergrund eine alte Beton- oder
Bitumenschicht oder gegebenenfalls eine hydraulisch
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gebundene Tragschicht ist.

Anhand der Zeichnungen werden Ausfihrungsfor-
men des Erfindungsgegenstandes erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 eine Seitenansicht eines Deckenferti-
gers, und
Fig.2-4 schematische Druntersichten von Aus-

fahrungsformen des Deckenfertigers der
Fig. 1.

Ein Deckenfertiger F gemaB Fig. 1 weist ein Chas-
sis 1 mit einem Fahrwerk 2 (Raupen- oder Raderfahr-
werk) auf und einen Fuhrerstand 3 angrenzend an ein
Primarantriebsaggregat 4 (dieselhydraulisches- oder
dieselelektrisches Antriebsaggregat). Auf dem Chassis
1 sind vorne mindestens zwei Mischgutbehalter 5, 6
angeordnet. Ferner ist ein Haftmitteltank 7 vorgesehen.
Jeder Mischgutbehalter 5, 6 ist Gber eine eigene Foér-
derstrecke 8, 9 (Foérderbander, Schnecken oder Krat-
zerférderer) mit je einem in Fahririchtung des Fertigers
(Fig. 1 nach links) einem hinter dem Chassis 1 liegen-
dem Bereich verbunden. Die Férderstrecke 9 fuhrt zu
einem Querverteiler 10 (Verteiler-schnecke), der unmit-
telbar hinter dem Ende des Chassis 1 angeordnet ist.
Die Férderstrecke 8 fiihrt hingegen zu einem weiteren
Querverteiler 11 (Verteilerschnecke), die der weiter hin-
ten angeordnet ist als der erste Querverteiler 10. Sofern
ein dritter oder sogar noch weitere Mischgutbehalter
(nicht gezeigt) auf dem Chassis vorgesehen ist, fihrt
von diesem eine weitere Férderstrecke (nicht gezeigt)
zu einem noch weiter hintenliegenden in den Querver-
teiler 12.

Am Chassis 1 ist ferner eine Spruhvorrichtung S flr
ein Haftmittel vorgesehen, wobei in Fig. 1 eine Spriih-
rampe 13 unmittelbar hinter dem Fahrwerk am Chassis
1 angeordnet ist. Die Fig. 2 - 4 zeigen Detailvariationen
der Sprihvorrichtung S.

GemasB Fig. 1 sind am Chassis 1 seitliche Ausleger
14, 15 angeschlossen, die jeweils eine Hochverdich-
tungs-Einbaubohle B1 und B2 schleppen. Ist ein dritter
Mischgutbehalter (nicht gezeigt) am Chassis 1 vorgese-
hen, dann wird Uber strichliert angedeutete Ausleger 16
eine weitere Hochverdichtungs- Einbaubohle B3 nach-
geschleppt.

Die dem Chassis 1 néachstliegende Hochverdich-
tungs-Einbaubohle B1 baut das vom Querverteiler 10
querverteilte Mischgut ein. Die Hochverdichtungs-Ein-
baubohle B2 baut das vom zweiten Querverteiler 11
querverteilte Mischgut ein. Die gegebenenfalls dritte
Hochverdichtungs-Einbaubohle B3 baut das vom Quer-
verteiler 12 verteilte Mischgut ein. Die Hochverdich-
tungs-Einbaubohle B1 bildet eine erste hochverdichtete
Belagschicht C1, auf der die zweite Hochverdichtungs-
Einbaubohle B2 eine weitere, hochverdichtete Einbau-
schicht C2 einbaut, ehe gegebenentalls die dritte Hoch-
verdichtungs-Einbaubohle B3 eine weitere
Belagschicht C3 hochverdichtet einbaut.

Jede Hochverdichtungs-Einbaubohle B1, B2, B3
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kann eine vorbestimmte Einbaubreite haben und gege-
benenfalls durch seitlich ansetzbare Verlangerungsteile
in der Einbaubreite vergréBert oder verkleinert werden.
Es ist aber auch denkbar, jede Hochverdichtungs-Ein-
baubohle B1, B2, B3 als sogenannte Ausziehbohle aus-
zubilden, deren Einbaubreite durch wenigstens einen
seitlich ausfahrbaren Ausziehteil (und gegebenenfalls
anmontierte Verlangerungsteile) stufenlos verandert
werden kann.

Zumindest die Hochverdichtungs-Einbaubohlen
B2, B3 tragen jeweils eine vorneliegende Tampervor-
richtung T mit wenigstens einer Tamperleiste 17, die
einen auf Beton abgestimmten Einzugswinkel o von ca.
30° aufweist. Die Tamperleiste 17 wird durch einen
nicht-dargestellien Antrieb mit einer wéhlbaren Fre-
quenz auf- und abbewegt, um das querverteilte Einbau-
gut vorzuverdichten und zu ebnen. Auf die
Tampervorrichtung T folgt wenigstens ein unterseitiges
Glattblech 20, das zweckmaBigerweise durch einen
Vibrationsantrieb 21 beaufschlagt ist und die Belag-
schicht glattet und weiterverdichtet. AnschlieBend an
das Glattblech 20 ist wenigstens eine querverlaufende
(breitere) PreBleiste 18 oder sind (wie gezeigt) vorzugs-
weise zwei querverlaufende und unmittelbar hinterein-
anderliegende PreBleisten 18 vorgesehen, die Uber
Schwellkraftantriebe 19 mit nach unten gerichteten
Schwellkraftimpulsen beaufschlagt werden, wobei sich
die Reaktionskrafte aus den Schwellkraftimpulsen
jeweils direkt an der gesamte Masse der Hochverdich-
tungs-Einbaubohle B1, B2, B3 nach oben abstiitzen.
Auf diese Weise ist in jeder Hochverdichtungs-Einbau-
bohle B1, B2, B3 eine Hochverdichtungs-Vorrichtung V
gebildet, die der eingebauten Belagschicht C1, C2, C3
eine derart hohe Verdichtung verleiht, daB ein Nachwal-
zen nicht mehr erforderlich ist.

Um zwischen dem Untergrund und der ersten
Belagschicht C1 eine hochwertige Haftung herzustel-
len, kann mit der Spruhvorrichtung S eine Haftbriicke H
auf den Untergrund aufgebracht werden.

GemaB Fig. 2 sind drei Abschnitte 13a, 13b und
13¢ der Spruhrampe 13 der Sprihvorrichtung S vor
dem Fahrwerk 2 so angeordnet, daB8 die Bodenberiih-
rungsbereiche des Fahrwerks 2 ausgespart sind.
Unmittelbar hinter den Fahrwerken 2 sind zwei weitere
Abschnitte 13d der Spriihrampe S vorgesehen, die die
ausgesparten Bereiche beaufschlagen.

Bei der Ausflihrungsform gemas Fig. 3 sind drei
Spriihrampen-Abschnitte 13a - 13c hinter dem Fahr-
werk 2 angeordnet, derart, daB die gesamte Einbau-
breite der Hochverdichtungs-Einbaubohlen B1 und B2
Uberdeckt wird.

Bei der Ausfihrungsform gemaB Fig. 4 sind nur
zwei Sprihrampen-Abschnitte 13a und 13b vorgese-
hen, die einander in Querrichtung tberlappen.

Bei allen Ausfuhrungsformen der Fig. 2 - 4 lassen
sich die Abschnitte 13a - 13¢ in Querrichtung und relativ
zueinander verstellen, um die Breite der Haftbriicke an
die Einbaubreite der Hochverdichtungs-Einbaubohlen
B1, B2 und B3 anzupassen.
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Mit dem Deckenfertiger F gemaB Fig. 1 (mit den
Hochverdichtungs-Einbaubohlen B1 und B2) 1aBt sich
beispielsweise auf einen vorbereiteten Untergrund, z.B.
einer alten Beton- oder Bitumendecke, zunachst eine
Haftbracke H aufbringen, ehe als Tragschicht eine
PCC-Betonbelagschicht eingebaut wird, auf der als
Decke ebenfalls eine PCC-Betonschicht eingebaut wird
(frisch-frisch-fest). Als Decke kann jedoch auch Drain-
beton auf die PCC-Tragschicht eingebaut werden. Ist
der Deckenfertiger F wie in Fig. 1 mit drei Hochverdich-
tungs-Einbaubohlen B1, B2 und B3 ausgestattet, dann
kann als erste Tragschicht auf den vorbereiteten Unter-
grund eine hydraulisch gebundene Tragschicht (HGT),
z.B. Mineralstoffe mit Wasser, Zement, Kalk oder Bitu-
men, eingebaut werden, auf der als zweite Tragschicht
eine PCC-Betonbelagschicht aufgebracht wird. Auf der
PCC-Betonbelagschicht wird schlieBlich Drainbeton
eingebaut.

Weitere Kombinationen unterschiedlicher Schicht-
arten sind ebenfalls méglich. Denkbar ist es ferner,
mehr als drei Hochverdichtungs-Einbaubohlen anzu-
schlieBen, um mehr als zwei oder drei Belagschichten
gleichzeitig einzubauen.

Patentanspriiche

1. Deckenfertiger zum gleichzeitigen Einbauen min-
destens zweier Belagschichten, mit einem Chassis,
einem Fahrwerk, wenigstens zwei am Chassis
angeordneten Mischgutbehaltern, einem jedem
Mischgutbehalter zugeordneten, hinter dem Chas-
sis angeordneten Querverteiler, der von seinem
Mischgutbehalter Uber eine im Chassis verlaufende
Forderstrecke beschickbar ist, und mit seitlichen
Auslegern am Chassis, an denen hinter jeden
Querverteiler eine geschleppte Einbauvorrichtung
zum Einbauen einer Belagschicht angeordnet ist,
dadurch gekennzeichnet, daB alle Einbauvorrich-
tungen Hochverdichtungs-Einbaubohlen (B1, B2,
B3) zum nachverdichtungsfreien Einbauen einer
Belagschicht (C1, C2, C3) sind, und daB zumindest
jede hintere Hochverdichtungs-Einbaubohle (B2,
B3) als Beton-Hochverdichtungs-Einbaubohle aus-
gebildet ist.

2. Deckenfertiger nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB jede Hochverdichtungs-Ein-
baubohle (B1, B2, B3) eine vorne liegende Tamper-
vorrichtung (T) und wenigstens eine durch ein,
vorzugsweise mittels einer Vibrationsvorrichtung
(V) beaufschlagbares, Glattblech (20) davon
getrennte, querverlaufende Hochverdichtungs-
PreBleiste (18) aufweist, die mit Schwellkraftantrie-
ben (19) in Arbeitsverbindung steht, die in der
Hochverdichtungs-Einbaubohle derart angeordnet
sind, daB ihre nach oben gerichteten Reaktions-
krafte aus der Beaufschlagung der PreBleiste (18)
direkt gegen die Gesamtmasse der Hochverdich-
tungs-Einbaubohle abgestitzt sind.
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3. Deckenfertiger nach den Ansprichen 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die als Beton-
Hochverdichtungs-Einbaubohle ausgebildete
Hochverdichtungs-Einbaubohle (B2, B3) eine Tam-
pervorrichtung (T) mit einem deutlich kleineren
Tamperleisten-Einzugswinkel o als 45°, vorzugs-
weise mit etwa 30°, aufweist.

4. Deckenfertiger nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB am Chassis (1) mittelbar
oder unmittelbar wenigstens ein Haftmitteltank (7)
angeordnet und mit einem am Chassis (1) angeord-
neten Spriheinrichtung (S) verbunden ist.

5. Deckenfertiger nach den Ansprichen 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet, daB jede Hochverdich-
tungs-Einbaubohle (B1, B2, B3) zwei unmittelbar
hintereinanderliegende PreBleisten (18) aufweist.

6. Deckenfertiger nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB wenigstens ein weiterer
Beton-Mischgutbehalter mit einer weiteren For-
derstrecke zu einem weiteren, hinter der zweiten
Beton-Hochverdichtungs-Einbaubohle (B2) ange-
ordneten Querverteiler (12) und hinter diesem eine
weitere Beton-Hochverdichtungs-Einbaubohl (B3)
vorgesehen sind.

7. Deckenfertiger nach wenigstens einem der Anspra-
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dafB3 jede
Hochverdichtungs-Einbaubohle (B1, B2, B3) mit
einem eigenen Auslegerpaar (14, 15, 16) an das
Chassis (1) gekoppelt ist.

8. Deckenfertiger nach wenigstens einem der Anspri-
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB jeweils
eine hintere Hochverdichtungs-Einbaubohle (B2,
B3) mit Auslegern (15, 16) an Ausleger (14, 15)
einer davor angeordneten Hochverdichtungs-Ein-
baubohle (B2, B1) angekoppelt ist.

9. Deckenfertiger nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB zumindest einer der Misch-
gutbehdlter (5, 6) ein austauschbar am Chassis (1)
angeordneter Beton-Container ist.

10. Deckenfertiger nach einem der Anspriche 1 und 9,
dadurch gekennzeichnet, daB die Mischgutbehal-
ter (5, 6) tber vom Deckenfertiger (F) getrennt fah-
rende Beschicker, vorzugsweise Uber
Foérderbander oder Férderpumpen, von vorne oder
von der Seite mit dem jeweiligen Mischgut
beschickbar sind.

11. Deckenfertiger nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, daB die Spruhvorrichtung (S)
eine querliegende Sprihrampe (13) aufweist, die
aus mehreren, einen Uber die gesamte Einbau-
breite der Hochverdichtungs-Einbaubohlen (B1,
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B2, B3) durchgehenden Spruhbereich definieren-
den Abschnitten (13a - 13d) besteht.

Deckenfertiger nach Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet, daB alle Sprihrampenabschnitte
(13a - 13c) hinter dem Fahrwerk (2) angeordnet
sind.

Deckenfertiger nach Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet, daB Sprihrampenabschnitte
(13a - 13c) vor dem Fahrwerk (2) angeordnet und in
den Bodenberthrungsbereichen des Fahrwerks (2)
ausgespart sind, und daB hinter dem Fahrwerk (2)
kurze Spruhrampenabschnitte (13d) angeordnet
sind, die die Aussparungen der vorderen
Abschnitte Uberdecken.

Deckenfertiger nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die Hochverdichtungs-Ein-
baubohlen (B1, B2, B3) in der Einbaubreite verstell-
bare Ausziehbohlen sind oder durch Anbauteile in
ihrer Einbaubreite verénderbar sind.

Verfahren zum Einbauen von Belagschichten mit
einem Deckenfertiger gemaB wenigstens einem
der Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet,
daB mindestens zwei Belagschichten (C1, C2, C3)
mit demselben Deckenfertiger (F) unmittelbar auf-
einanderfolgend und in einem Zug derart eingebaut
werden, daB die erste Belagschicht (C1) auf den
vom Deckenfertiger befahrenen Untergrund und die
jeweils nachste Einbauschicht (C2, C3) auf die
davor eingebaute Belagschicht (C1) eingebaut
wird, und daB jede erste Belagschicht (C1) beim
Einbauen bis zur Nachverdichtungsfreiheit hoch-
verdichtet und jede nachste Belagschicht auf die
hochverdichtete Belagschicht eingebaut und ihrer-
seits bis zur Nachverdichtungsfreiheit hochverdich-
tet wird.

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dafB die erste und jede nachste Belag-
schicht (C1, C2, C3) aus erdfeuchtem Beton
eingebaut wird.

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die erste Belagschicht (C1) als
hydraulisch gebundene Tragschicht, z.B. aus Mine-
ralstoffen und Wasser, Zement, Kalk und Bitumen,
und jede nachste Belagschicht (C2, C3) aus erd-
feuchtem Beton eingebaut wird.

Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche
15 bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB vor dem
Einbauen der ersten Belagschicht mit demselben
Deckenfertiger (F) eine Haftbriicke (H) aufgespraht
wird.
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