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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren, eine Vor-
richtung und ein Schablonenband zur Herstellung von
dreidimensional profilierten bzw. strukturierten Oberfla-
chen von Strafenbelagen, insbesondere aus Beton oder
Asphalt.

[0002] Zur attraktiven und preisglinstigen Gestaltung
von Flachen des ruhenden Verkehrs, von Innenstadtbe-
reichen, von Fulgdngerwegen sowie von Wegen und
Flachen in Freizeiteinrichtungen sowohl in AuRen- als
auch in Innenbereichen usw., aber auch zur Verminde-
rung der Rutschgefahr auf solchen Flachen, insbeson-
dere bei widrigen Wetterbedingungen, werden die Stra-
Ren-, Wege-und Flachenbelage (nachfolgend einheitlich
als Strallenbelage bezeichnet) mit einer dreidimensional
profilierten Oberflache versehen.

[0003] Nach dem Stand der Technik kann zur Erzeu-
gung derartiger Oberflachen eine Schablone mit der ge-
wiinschten Oberflachenstruktur, beispielsweise mit der
Nachbildung einer gepflasterten oder natursteinahnli-
chen Oberflache, verwendet werden, die auf eine mono-
lithisch Oberflache eines aushéartbaren Strallenbelag-
materials, wie beispielsweise Asphalt oder Beton, vor
dem Aushérten oder Abbinden von Hand aufgelegt wird
und durch Aufschlagen oder Aufdriicken das Muster der
Schablone in die Oberflaiche eingepragt wird. Durch
oberflachenaktive Farb- und andere Zusatzstoffe, die
ebenfalls von Hand aufgebracht werden, kann die Ober-
flache des StralRenbelags farbig gestaltet werden.
[0004] Die Reproduzierbarkeit und die Qualitat der mit
dem manuellen Verfahren erzielbaren Oberflachenei-
genschaften hangen jedoch stark von der Qualifikation
und der Erfahrung des Personals ab. AuRerdem erreicht
man mit der manuellen Ausflihrung des diskontinuierli-
chen Fertigungsverfahrens nur eine sehr geringe Pro-
duktivitat.

[0005] Aus EP 0692046 B1 ist ein Verfahren zum Pra-
gen einer Asphaltoberflache mit einem Muster mit den
Verfahrensschritten

1. Auflegen einer biegsamen Schablone auf die
(noch nicht ausgehartete) Asphaltoberflache,

2. Einpressen der Schablone in die Asphaltoberfla-
che unter Druck,

3. Entfernen der Andruckvorrichtung und Heraushe-
ben der Schablone sowie

4. Auftragen einer farbigen Zementbeschichtung

bekannt.

[0006] Beider Losung nach dem Patent EP 0692046
B1 handelt es sich um ein diskontinuierlich arbeitendes
Verfahren, bei dem auf Grund der begrenzten Lange der
flexiblen Schablone keine kontinuierliche Fertigung még-
lich ist.

[0007] Aus US 3,998,564 ist ein Verfahren zur Erzeu-
gung von Fugen in Fahrbahnen aus Guss- oder Schuitt-
beton mit folgenden Teilschritten bekannt:
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1. Positionieren einer flexiblen Folie mit einer Anzahl
parallel zueinander, gering beabstandeter Rippen
auf der, der Fahrbahndecke zugewandten Seite,

2. Einpressen der flexiblen Folie in die noch nicht
abgebundene Oberflache des Betons,

3. Entfernen der flexiblen Folie nach dem Aushéarten
der strukturierten Oberflache der Betonfahrbahn-
decke.

Auf Grund der endlichen Lange der flexiblen Folie ist
auch mit diesem Verfahren keine kontinuierliche Ferti-
gung einer profilierten Oberflache mdglich.

[0008] In der US-A-6 024 511 wird eine Vorrichtung
zur Herstellung strukturierter Oberflachen von Strassen-
beldgen offenbart. Dabei werden eine erste und eine
zweite Walze von einem Endlosband umspannt, das
durch eine Spannwalze gespannt wird. Diese Prageein-
heit ist antriebslos ausgefiihrt und wird von einer geeig-
neten Antriebseinheit gezogen. Nachteilig ist, dass der
Anpressdruck der Prageeinheit nicht eingestellt werden
kann, sondern permanent durch die gesamte Gewichts-
kraft der Prageeinheit aufgebracht wird. Dadurch ist die
Vorrichtung schlecht an verschieden zu pragende Bela-
ge anpassbar. Zudem werden konstruktionsbedingt
beim Abheben des Pragebandes vom Strassenbelag im-
mer Stlicke von diesem mit herausgerissen, was die
Qualitat der Pragung negativ beeinflusst.

[0009] Inder US 2002/ 064573 A1 wird ebenfalls eine
Vorrichtung zum Pragen von Belégen in Strassenbau
vorgestellt, die eine Antriebeinheit, ein Paar Antriebsrol-
len und ein Paar nicht angetriebener Rollen, und eine
darum gespanntes Endlosprageband aufweist, die auf
einem Rahmen angeordnet sind. Auch mit dieser Vor-
richtung ist es so nicht mdglich den Anpressdruck zu
steuern. In einer bevorzugten Ausfiihrungsform weist die
Vorrichtung zuséatzlich eine Stampfeinrichtung auf, die
periodisch das Prageband in Richtung des zu pragenden
Strassenbelages driickt. Der Anpressdruck kann somit
nur Uber die Gewichtskraft der Vorrichtung erhéht wer-
den, jedoch nicht reduziert. Zudem ist die Stampfeinrich-
tung technisch aufwendig und damit auch kosteninten-
siv. Zudem hat auch diese Vorrichtung das konstrukti-
onsbedingte Problem des Herausreil’ens von Strassen-
belag beim Abheben des Pragebandes.

[0010] Aufgabe der Erfindung ist es, eine Vorrichtung
zur Herstellung von dreidimensional profilierten bzw.
strukturierten Oberflachen von StralRenbelagen, insbe-
sondere aus Beton oder Asphalt bereitzustellen, die zu
reproduzierbaren Ergebnissen hoher Qualitat fihren und
um die Produktivitdt des Gesamtprozesses zu steigern.
[0011] Diese Aufgabe wird geldst durch eine Vorrich-
tung mit den Merkmalen des Anspruchs 1. Vorteilhafte
Ausgestaltungen der Erfindung sind Gegenstand jeweils
rickbezogener Unteranspriiche.

[0012] Der mechanisierte Ablauf des Teilprozesses
Pragen von dreidimensional profilierten Oberflachen von
StralRenbelagen erfolgt in mehreren Schritten:
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1. Auf dem zu einem endlosen Band geformten
Schablonenband befindet sich das gewinschte
Oberflachenmuster. Das Schablonenband wird auf
der noch nicht ausgeharteten Oberflache eines aus-
hartbaren StralRenbelagmaterials unter Druck in die
Oberflache des StralRenbelagmaterials eingepragt.
2. Um Verwerfungen und damit Rissbildung in der
gepragten Oberflache des Stral’enbelags zu ver-
meiden, wird das Schablonenband im weiteren Pro-
zessablauf in eine zum StralRenbelag ebene Form
gebracht.

3. Nach Durchlaufen dieses ebenen Teilbereichs, in
dem keine Préagearbeit mehr geleistet sondern das
geformte Pragemuster stabilisiert wird, wird das
Schablonenband langsam und unter einem sehr
klein gehaltenen Winkel wieder von der Oberflache
des noch nicht ausgehéarteten Materials abgehoben.
4. Nach einem Umlauf des endlosen Schablonen-
bandes befindet sich der beschriebene Anfangsbe-
reich des Bandes wieder in der Stellung, in der die
Pragearbeit geleistet wird. Der Prozessablauf wie-
derholt sich.

5. Zu jedem Zeitpunkt des Prozesses befindet sich
ein Teilbereich des Schablonenbandes in Kontakt
mit der noch nicht ausgeharteten Oberflache des
aushartbaren StralRenbelagmaterials.

[0013] Die einzelnen Prozessschritte laufen dabei
kontinuierlich und gleichzeitig ab.

[0014] Der Vorteil dieses Verfahrens gegeniber be-
kannten manuellen Verfahren und den in den zitierten
Patentschriften dargestellten Losungen besteht darin,
dass strukturierte StralRenbelage mit gleichbleibend ho-
her Qualitadt und hoher Produktivitat gefertigt werden koén-
nen.

[0015] Die Vorrichtung zur Herstellung dreidimensio-
nal profilierter Oberflachen von Stralenbeldgen umfasst
einen Rahmen (1), einen ersten und zweiten Walzenkor-
per (2, 3), eine zwischen dem ersten und zweiten Wal-
zenkdrper angeordnete Spannwalze (4), wobei der erste
und der zweite Walzenkdrper und die Spannwalze achs-
parallel zueinander auf dem Rahmen angeordnet sind,
und ein endloses, flexibles Schablonenband (5), das um
den ersten Walzenkérper, die Spannwalze und den zwei-
ten Walzenkdrper herum verlaufend angeordnet ist.
[0016] Zudem sind der erste und der zweite Walzen-
kérper und die Spannwalze so zueinander angeordnet,
dass das Schablonenband zwischen dem ersten Wal-
zenkoérper und der Spannwalze stets auf der Oberflache
des StralBenbelagmaterials liegt, wahrend der Teil des
Schablonenbandes zwischen Spannwalze und dem
zweiten Walzenkdrper durch besondere Lagerung des
Letzteren unter einem flachen Winkel langsam und stetig
nach dem Einpragen des Oberflachenmusterin den noch
nichtausgeharteten StralRenbelag so von der Oberflache
(6) abgehoben wird, dass kein Straflenbelagmaterial
herausgerissen wird.

[0017] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
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weisen der erste und zweite Walzenkorper den gleichen
Durchmesser auf, der so gro gewahlt wurde, dass das
Schablonenband keiner zu starken Biegung ausgesetzt
ist, was sich glnstig auf das VerschleiRverhalten des
Bandes auswirkt. AuRerdem wird durch den relativ gro-
Ren Durchmesser verhindert, dass beim Auftreffen des
Schablonenbandes auf die zu pragende Oberflache und
beim Einpréagen der dreidimensionalen Struktur keine
oder nur sehr geringe Materialverdrangungen auftreten
kénnen. Kleine Walzendurchmesser wirden hier unwei-
gerlich zur Zerstérung der Oberflachenstruktur fiihren.
[0018] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
weist der erste Walzenkorper eine Vertikalverstellein-
richtung (7) auf, die es gestattet, den Walzenk&rper zu
Beginn des Prageprozesses definiert auf die Oberflache
des zu pragenden Belages abzusenken, ohne dass es
durch das eventuell zu grof3e Eigengewicht der Vorrich-
tung zum Einsinken in den noch nicht ausgehéarteten
StralRenbelag kommt. Diese MaRnahme ist besonders
vorteilhaft, wenn die Vorrichtung ein Fahrwerk gemaf
einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung aufweist.
[0019] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
der Erfindung weist die Vertikalverstelleinrichtung ein
Kraftregulierungselement (8) auf, das eine kontrollierte
Einstellung des von dem ersten Walzenkd&rper auf die zu
préagende Oberflache wirkenden Druckes gestattet. Da-
mit wird gewahrleistet, dass der zur funktionsgerechten
Einpragung des Oberflachenmusters erforderliche
Druck auf die Oberflache des StralRenbelagmaterials wir-
ken kann, dass weiterhin zu starke Verformungen ver-
mieden werden und dass auRerdem Fertigungstoleran-
zen in der Hohe der Straflenbelagsschicht ausgeglichen
werden kdnnen.

[0020] Das Kraftregulierungselement ist vorzugswei-
se eine Feder oder ein Hydraulikzylinder. Der Vorteil der
Feder bestehtin ihrem geringen Preis und der Wartungs-
freiheit, der des Hydraulikzylinders in der unkomplizier-
ten und schnellen Einstellung der erforderlichen Kraft.
Die einfachste Art der Kraftregulierung stellt die Ge-
wichtsveranderung des ersten Walzenkdrpers dar, die
unkompliziert z. B. durch Wasserballast im Walzenkdér-
per erreicht werden kann.

[0021] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
der Erfindung weist der erste bzw. vorzugsweise der
zweite Walzenkdrper eine Horizontalverstelleinrichtung
zum Ausgleich unterschiedlicher Schablonenbandlan-
gen auf, die sich aufgrund unterschiedlicher Oberfla-
chenmuster mit unterschiedlichen Rastermalien erge-
ben.

[0022] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
der Erfindung weist das Rahmen ein Fahrwerk auf, dass
beispielsweise ein Radfahrwerk sein kann. In diesem Fall
kénnen die Rader auf einer nivellierten Fahrflache, bei-
spielsweise auf Schienen, die unmittelbar rechts und
links neben der zu bearbeitenden Flache verlegt sind,
fahren.

[0023] In einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfin-
dung ist das Fahrwerk ein Raupenfahrwerk, so dass
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Schienen nicht bendtigt werden, da es beispielsweise
auf einem Unterbetonplanum fahren kann.

[0024] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
der Erfindungweist die Vorrichtung zumindestim Bereich
des auf der Oberflache des StralRenbelagmaterials auf-
liegenden Schablonenbandes eine Randschalung auf,
wobei diese seitlich flachig am Frischbetonkérper gleitet.
Hierdurch wird erreicht, dass die Vorrichtung spurtreu
arbeitet und der Frischbetonkorper formstabil bleibt.
[0025] Die erfindungsgemaRe Vorrichtung kann von
einer fahrbaren Baumaschine, beispielsweise einem Be-
tonstralenfertiger, gezogen werden.

[0026] In einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfin-
dung weist das Rahmen eine Antriebseinheit auf, durch
die die Vorrichtung autonom arbeiten kann. Die Antriebs-
einheit kann ein hydraulischer, elektrischer oder Ver-
brennungsmotor sein.

[0027] In einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfin-
dung ist die Geschwindigkeit der Antriebseinheit stufen-
los steuerbar, so dass die Geschwindigkeit der Vorrich-
tung an verschiedene Arbeitsbedingungen angepasst
werden kann.

[0028] Vorzugsweise ist das Fahrwerk durch die An-
triebseinheit antreibbar.

[0029] Vom Fahrwerk aus wird vorzugsweise der erste
Walzenkorper direkt angetrieben. Damit wird erreicht,
dass der erste Walzenkdrper stets synchron zum Fahr-
werk lauft. Ein weiterer Vorteil dieser Kraftiibertragung
besteht darin, dass durch das auf den ersten \Walzenkor-
per Ubertragene Drehmoment Schubkréafte, die bekannt-
lich ebenfalls Wulstbildungen im Stralenbelagsmaterial
hervorrufen kdnnen, weitgehend vermieden werden.
[0030] In einer bevorzugten Ausgestaltung der An-
triebseinheit wird ein Kettentrieb zwischen Fahrwerk und
dem ersten Walzenkoérper verwendet.

[0031] In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung
der Vorrichtung erfolgt die Kraftlibertragung vom ersten
auf den zweiten Walzenkorper durch das von der Spann-
walze gespannte Schablonenband. Zur Aufnahme der
Spannkréfte und zur Minderung des VerschleiRes sollte
das Schablonenband in einer weiteren vorteilhaften Aus-
gestaltung der Erfindung mit einer Bewehrung versehen
sein. Mdglich ist auch die Kraftiibertragung vom ersten
auf den zweiten Walzenkorper mittels Ketten- oder Rie-
mentrieb bzw. Welle.

[0032] Sollen aufdie obere Schicht des Strallenbelag-
materials Zusatz und Hilfsstoffe wie beispielsweise Far-
be- und Trennmittel eingebracht werden, so ist es vor-
teilhaft, auf dem Rahmen der Vorrichtung Vorrats-,
Misch-, Dosier- und Verarbeitungseinrichtungen fiir die-
se Stoffe anzuordnen.

[0033] Diese Vorrats-, Misch-, Dosier- und Verarbei-
tungseinrichtungen sind in einer vorteilhaften Ausgestal-
tung der Erfindung von der Antriebseinheit antreibbar.
[0034] In einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfin-
dung sind die Vorrats-, Misch-, Dosier- und Verarbei-
tungseinrichtungen einzeln und unabhé&ngig von der
Fahrgeschwindigkeit der Vorrichtung steuerbar.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0035] Es hat sich gezeigt, dass hierfir ein flexibles,
endloses Schablonenband am besten geeignet ist, auf
dem einseitig ein dreidimensionales Oberflachenmuster
angeordnet ist, das das Negativ des gewtinschten Ober-
flachenmusters des StralRenbelagmaterials darstellt.
[0036] Vorzugsweise umfasst das Schablonenband
einarmiertes Tragerband mitmindestens einem aufeiner
Seite des Tragerbandes angeordneten, dreidimensiona-
len Formelement.

[0037] In einer bevorzugten Ausgestaltung ist das
Schablonenband auswechselbar gestaltet. Damit kén-
nen mit einer Vorrichtung unterschiedliche Oberflachen-
muster gepragt werden. Fiir den unkomplizierten Wech-
sel der Bander ist die Vorrichtung so gestaltet, dass die
Demontage bzw. Montage des Bandes vor einer Seite
her erfolgen kann.

[0038] Dererste Walzenkdrper ist durch eine Antriebs-
einheit antreibbar und die Bandgeschwindigkeit ist mit
der Arbeitsgeschwindigkeit Gber ein Kraftiibertragungs-
element synchronisierbar.

Der zweite Walzenkorper dient der Aufnahme des Scha-
blonenbandes und zum Ausgleich unterschiedlicher
Band- bzw. Musterlangen. Gleichzeitig bewirkt der héher
gesetzte zweite Walzenkdrper zusammen mit der Pra-
gewalze das allmahliche vertikale Abheben des Scha-
blonenbandes von der Oberflache des Strallenbelagma-
terials.

[0039] Mit der erfindungsgemaflen Vorrichtung kén-
nen Uber die gesamte Arbeitsbreite und im kontinuierli-
chen Arbeitsprozess konstante Arbeitsparameter mit ho-
her Effektivitat gewahrleistet werden.

[0040] Als Zusatzstoffe zur Erzielung der Oberflache-
neigenschaften kénnen verschiedene Pulver und Sus-
pensionen, vorzugsweise der Marke "Permacolor”, ge-
nutzt werden.

[0041] Das Schablonenband flihrt gegeniiber einer
Einzelwalze nicht zur Wulstbildung bzw. Massenver-
schiebung an der gepragten Oberflache.

[0042] Vorzugsweise besteht das Schablonenband
aus einem armierten endlosen Tragerband, auf das die
Oberflachenmuster unlésbar aufgebracht sind und das
in Vortriebsrichtung mit entsprechender Geschwindig-
keit umlauft. Das Schablonenband lauft Giber die Walzen-
kérper mit vorzugsweise gleichem Durchmesser und ei-
ne oder mehrere Spannwalzen. Diese Anordnung er-
laubt auch den Einsatz von tragerbandlosen Schablo-
nenbandern. Durch Veranderung der Bandlange kénnen
unterschiedliche Musterteilungen genutzt werden.
[0043] Der erste Walzenkoérper besitzt eine erste Ver-
tikalverstelleinrichtung zur Regelung der Lage zur Ober-
flache des StralRenbelagmaterials. In die erste Vertikal-
verstelleinrichtung ist ein erstes Kraftregulierungsele-
ment in Form einer Feder integriert. Der Antrieb des
Schablonenbandes erfolgt kraftschliissig durch den er-
sten Walzenkorper.

[0044] Vorzugsweise istder Abstand des zweiten Wal-
zenkdrpers von der Oberflache des Strallenbelagmate-
rials groRer als bei dem ersten Walzenkdrper. Damit ent-
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steht die Moglichkeit, durch Veranderung der Lage der
Spannwalze die Pragekanten auf dem Schablonenband
kontinuierlich und wulstfrei aus dem Frischbeton heraus-
zuheben.

[0045] Der zweite Walzenkdrper weist eine Horizon-
talverstelleinrichtung zum Ausgleich unterschiedlicher
Bandlangen auf.

[0046] Der Rahmen ist in einer verwindungssteifen
Bauweise gestaltet und vorzugsweise mit einem Rad-
fahrwerk ausgeristet, wobei die Rader auf einer nivel-
lierten Fahrflache, beispielsweise aus Schienen, unmit-
telbar rechts und links neben der zu bearbeitenden Fla-
che fahren.

[0047] Eine weitere Gestaltungsmdglichkeit des Fahr-
werkes ist die Anwendung eines Raupenfahrwerkes, das
bevorzugt auf einem Unterbetonplanum fahrt.

[0048] Bevorzugt besitzt das Fahrwerk zur Seitenfiih-
rung einen mehrfach gréReren Achsabstand als die Wal-
zenkorper und eine Randschalung, die zwischenden R&-
dern seitlich flachig am Frischbetonkorper gleitet.
[0049] Vorzugsweise erfolgt die Synchronisierung der
Fahrgeschwindigkeit und der Arbeitsgeschwindigkeit
Uber einen Kettentrieb zwischen Fahrwerk und erstem
Walzenkorper.

[0050] Bevorzugt weist die erfindungsgemafie Vor-
richtung eine eigene hydraulische Antriebseinheit auf,
die in den Kettentrieb auf geeignete Art und Weise ein-
greift und die stufenlose Regelung der Fahrgeschwindig-
keit gewahrleistet.

[0051] Vorzugsweise werden Dosier- und Bearbei-
tungseinheiten fir Hilfsstoffe sowie zugehdrige Vorrats-
behalter an geeigneter Stelle und Reihenfolge auf dem
Rahmen angeordnet und Uber gesonderte Kreise ange-
trieben. Verteiler sowie Regeleinrichtungen werden von
der Antriebseinheit angetrieben.

[0052] Vorzugsweise besitzen die hydraulischen Krei-
se Verteiler sowie Regeleinrichtungen, die einzeln und
unabhangig von der Fahrgeschwindigkeit geregelt wer-
den kénnen.

[0053] Nachfolgend wird eine vorteilhafte Ausgestal-
tung der Erfindung anhand einer Figur néher erlautert.
[0054] Die Vorrichtung zur Herstellung strukturierter
Oberflachen von Stralenbeldgen umfasst einen Rah-
men (1), einen ersten Walzenkdérper (2) und einen zwei-
ten Walzenkorper (3), eine zwischen dem ersten Wal-
zenkdrper (2) und dem zweiten Walzenkérper (3) ange-
ordnete Spannwalze (4), wobei der erste Walzenkorper
(2) und der zweite Walzenkérper (3) und die Spannwalze
(4) achsparallel zueinander auf dem Rahmen (1) ange-
ordnet sind, und ein endloses, flexibles Schablonenband
(5), das um den ersten Walzenkdrper (2), die Spannwal-
ze (4) und den zweiten Walzenkdrper (3) herum verlau-
fend angeordnet ist.

[0055] Dererste Walzenkdrper (2), der zweite Walzen-
korper (3) und die Spannwalze (4) sind so zueinander
angeordnet, dass das Schablonenband (5) zwischen
dem ersten Walzenkérper (2) und der Spannwalze (4)
stets auf der Oberflache (6) des StralRenbelagmaterials
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liegt, wahrend der Teil des Schablonenbandes (5) zwi-
schen Spannwalze (4) und dem zweiten Walzenkorper
(3) durch eine héhere Lagerung des Walzenkorpers (3)
gegeniiber dem Walzenkdrper (2) bezogen auf die Ober-
flache (6) unter einem flachen Winkel langsam und stetig
nach dem Einpragen des Oberflachenmusterin den noch
nichtausgeharteten StralRenbelag so von der Oberflache
(6) abgehoben wird, dass kein StralRenbelagmaterial
herausgerissen wird.

[0056] Der erste Walzenkorper (2) und der zweite Wal-
zenkdrper (3) weisen in etwa den gleichen Durchmesser
auf.

[0057] Der erste Walzenkorper (2) weist eine Vertikal-
verstelleinrichtung (7) zur Einstellung der Position des
ersten Walzenkdrpers (2) relativ zur Oberflache (6) des
StralRenbelagmaterials auf. Die Vertikalverstelleinrich-
tung (7) besitzt ein als Feder ausgebildetes Kraftregulie-
rungselement (8) zur Regulierung der von dem ersten
Walzenkorper (2) auf die Oberflache (6) des Strallenbe-
lags ausgelibte Kraft und zum Ausgleich von geringen
Hohenunterschieden im gefertigten Frischbetonkdrper.
[0058] Die Spannwalze (4) weist ebenfalls ein als Fe-
der ausgefiihrtes Kraftregulierungselement (9) auf, das
zur Regulierung einer gleichméaBigen Spannung des
Schablonenbandes (5) dient.

[0059] Der zweite Walzenkoérper (3) weist eine Hori-
zontalverstelleinrichtung (10) zum Ausgleich unter-
schiedlicher Schablonenbandlangen auf.

[0060] Der Rahmen (1) weist ein Fahrwerk (11) mit
Schienenradern und eine Antriebseinheit (12) auf, durch
die die Vorrichtung autonom arbeiten kann. Die Antriebs-
einheit (12) ist ein hydraulisch angetriebener Motor, des-
sen Geschwindigkeit stufenlos steuerbar ist, so dass die
Vorschubgeschwindigkeit der Vorrichtung an verschie-
dene Arbeitsbedingungen angepasst werden kann.
[0061] Der erste Walzenkdrper (2) ist durch die An-
triebseinheit (12) und der zweite Walzenkoérper (3) durch
den ersten Walzenkdrper (2) Gber das durch die Spann-
walze (4) gespannte Schablonenband (5) antreibbar.
[0062] DerinVorschub- bzw. Arbeitsrichtung vordere,
erste Walzenkorper (2) ist hdhenverstellbar auf dem
Rahmen (1) montiert. Mit Hilfe der Vertikalverstelleinrich-
tung (7) werden die Pragetiefe und der Anpressdruck
des auf der Oberflache (6) des Straflenbelagmaterials
aufliegenden Schablonenbandes (5) reguliert. Das
Schablonenband (5) weist das Negativ des gewlinschten
Oberflachenmusters auf und wird in die Oberflache (6)
des noch nicht ausgehéarteten Stralenbelagmaterials,
beispielsweise steifplastischen Frischbeton, unter Zudo-
sierung verschiedener Hilfsstoffe eingepragt.

[0063] EinVorteil der Erfindung besteht darin, dass die
auf der Oberflache (6) des Strallenbelagmaterials aus-
gebildete Struktur anstelle von Einzelschablonen durch
ein endloses, flexibles Schablonenband (5) erfolgt. Hier-
durch wird eine hohe Qualitat der erzeugten Oberflache
bei gleichzeitig sehr hoher Produktivitat des kontinuier-
lichen Fertigungsverfahrens erreicht. Die bei der her-
kémmlichen Verwendung von Pragewalzen im noch
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nicht ausgeharteten Stralenbelagmaterial auftretende
Woulstbildung wird dadurch verhindert, dass sowohl
durch die Wahl eines relativ groRen Durchmessers des
ersten Walzenkérpers (2) als auch durch die Ubertra-
gung eines Drehmomentes durch den Antrieb (12) auf
den ersten Walzenkérper (2) Schubkréafte und damit die
Gefahr der Wulstbildung vermieden bzw. minimiert wer-
den. AuRRerdem bewirkt das Abheben des Schablonen-
bandes (5) nach der Spannwalze (4) von der Oberflache
(6) durch hohere Lagerung des zweiten Walzenkdrpers
(3) gegeniiber dem ersten Walzenkoérper (2) und der
Spannwalze (4) ebenfalls die Vermeidung von die ge-
pragte Oberflache zerstdrenden Saugkraften, die anson-
sten unter dem Schablonenband (5) entstehen kdnnen.
Vorteilhaft ist der Einstellwinkel (o) zwischen Oberflache
des StralRenbelagmaterials und Unterseite des umlau-
fenden Schablonenbandes stufenlos einstellbar. Da-
durch kann ein behutsames Abheben des umlaufenden
Schablonenbandes aus dem frischen, noch nicht abge-
bundenen Beton des Stralkenbelagmaterials realisiert
werden, ohne dass es zu dem unerwiinschten MitreiRen
von Werkstoffpartikeln kommt.

[0064] Der Rahmen (1) ist auf einem Fahrwerk (11)
gelagert, das auf Schienen oder auf einer Fahrflache (13)
fahren kann. Beidseitig der Oberflache (6) des Stralken-
belagmaterials sind ausnivellierte Schienen ausgelegt,
auf denen das Fahrwerk (11) lauft oder alternativ ist ein
Planum hergestellt, auf dem zwei Raupenfahrwerke an-
stelle des Radfahrwerkes fahren.

[0065] Die Oberflache (6) des StralRenbelagmaterials
wird beispielsweise von einem Betonstralenfertiger im
kontinuierlichen Verfahren hergestellt. Die erfindungsge-
male Vorrichtung wird als Nachlaufgerat zu diesem Be-
tonstralRenfertiger eingesetzt und pragt ebenfalls konti-
nuierlich ein Oberflachenmuster in die Oberflache (6) des
StralRenbelagmaterials. Die verwendeten Walzenkdrper
(2, 3) kdnnen breiter sein als die Oberflache (6) des Stra-
Renbelagmaterials.

Bezugszeichen
[0066]

Rahmen

erster Walzenkorper

zweiter Walzenkorper

Spannwalze

Schablonenband

Oberflache des Stralenbelagmaterials
Vertikalverstelleinrichtung des ersten Walzenkor-
pers

NOoO O WN -

8 Kraftregulierungselement

9 Kraftregulierungselement an der Spannwalze

10  Horizontalverstelleinrichtung des zweiten Walzen-
korpers

11 Fahrwerk

12  Antriebseinheit
13  Fahrflache
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14  Kraftubertragung
s Vorschubrichtung der Vorrichtung

o Einstellwinkel zwischen Oberflache des Strallenbe-
lagmaterials und Unterseite des umlaufenden
Schablonenbandes

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Herstellung strukturierter Oberfla-
chen (6) von StralBenbeldgen, umfassend einen
Rahmen (1), einen ersten Walzenkdrper (2) und ei-
nen zweiten Walzenkdrper (3), eine zwischen dem
ersten Walzenkdrper (2) und dem zweiten Walzen-
korper (3) angeordnete Spannwalze (4), wobei der
erste Walzenkorper (2), der zweite Walzenkorper (3)
und die Spannwalze (4) achsparallel zueinander auf
dem Rahmen (1) angeordnet sind, und ein endloses,
flexibles Schablonenband (5), das um den ersten
Walzenkorper (2), die Spannwalze (4) und den zwei-
ten Walzenkérper (3) herum verlaufend angeordnet
ist und der Rahmen (1) ein Fahrwerk (11) aufweist,
welches sich neben der Oberflache (6) des Strallen-
belagmaterials abstiitzt, wobei der erste Walzenkor-
per (2) und der zweite Walzenkdrper (3) und die
Spannwalze (4) so angeordnet sind, dass das Scha-
blonenband (5) zwischen dem ersten Walzenkorper
(2) und der Spannwalze (4) auf der Oberflache (6)
des StralBenbelagmaterials liegt, wahrend der Teil
des Schablonenbandes (5) zwischen Spannwalze
(4) und dem zweite Walzenkdrper (3) durch eine ho-
here Lagerung des Walzenkodrpers (3) gegeniiber
dem Walzenkérper (2) bezogen auf die Oberflache
(6) unter einem flachen Winkel von der Oberflache
(6) abgehoben wird.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Fahrwerk (11) ein Radfahrwerk
ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Fahrwerk (11) ein Raupenfahr-
werk ist.

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-

spruche, dadurch gekennzeichnet, dass der erste
Walzenkérper (2) und der zweite Walzenkdrper (3)
den gleichen Durchmesser aufweisen.

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass der erste
Walzenkérper (2) eine Vertikalverstelleinrichtung (7)
zur Einstellung der Position des ersten Walzenkor-
pers (2) relativ zur Oberflache (6) des StralRenbe-
lagmaterials aufweist.
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Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vertikalverstelleinrichtung (7)
ein Kraftregulierungselement (8) zur Regulierung
der von dem ersten Walzenkdrper (2) auf die Ober-
flache (6) des StralRenbelags ausgetibten Druck auf-
weist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Spannwalze (4) ein Kraftregulierungselement (9) zur
Regulierung der von der Spannwalze (4) auf das
Schablonenband (5) ausgelibten Kraft aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Kraftregulierungselement (8, 9)
eine Feder oder ein Hydraulikzylinder ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der erste
oder/und der zweite Walzenkérper (2, 3) eine Hori-
zontalverstelleinrichtung (10) zum Ausgleich unter-
schiedlicher Schablonenbandlangen aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung eine
Randschalung aufweist, die seitlich flachig am
Frischbetonkdrper gleitet.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Rah-
men (1) eine Antriebseinheit aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch dadurch gekennzeich-
net, dass die Antriebseinheit ein hydraulischer,
elektrischer oder Verbrennungsmotor ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Geschwindigkeit der Antriebs-
einheit stufenlos steuerbar oder regelbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass der erste Walzen-
korper (2) durch die Antriebseinheit antreibbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass das Fahrwerk (11)
durch die Antriebseinheit antreibbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der erste Walzenkdérper (2) durch
die Antriebseinheit und Uber ein Kraftlibertragungs-
glied (12) antreibbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Kraftlibertragungsglied (12) ei-

ne Kette, ein Riemen oder eine Welle ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
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spruche, dadurch gekennzeichnet, dass auf dem
Rahmen (1) Vorrats-, Misch-, Verarbeitungs- und
Dosiereinrichtungen flir Zusatz- und Hilfsstoffe, ins-
besondere fiir Farbe- und Trennmittel angeordnet
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorrats-, Misch-, Verarbeitungs-
und Dosiereinrichtungen von der Antriebseinheit an-
treibbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorrats-, Misch-, Verarbeitungs-
und Dosiereinrichtungen einzeln und unabhangig
von der Fahrgeschwindigkeit der Vorrichtung steu-
erbar oder regelbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 20, da-
durch gekennzeichnet, dass der Einstellwinkel o
zwischen Oberflache des StralRenbelagmaterials
und Unterseite des umlaufenden Schablonenban-
des veranderbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Einstellwinkel o. zwischen Ober-
flache des Strallenbelagmaterials und Unterseite
des umlaufenden Schablonenbandes 0<o<=15° be-
tragt.

Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Einstellwinkel o. zwischen Ober-
flache des Straflenbelagmaterials und Unterseite
des umlaufenden Schablonenbandes 0<o<=5° be-
tragt.

Claims

Apparatus for making structured surfaces (6) of road
surfacings comprising a frame (1), a first roller body
(2) and a second roller body (3), a tension roller (4)
arranged between the first roller body (2) and the
second roller body (3), with the first roller body (2),
the second roller body (3) and the tension roller (4)
displaced axially parallel to each other at the frame
(1), and a continuous, flexible former tape (5), that
is arranged running around the first roller body (2),
the tension roller (4) and the second roller body (3),
and with the frame (1) including a carriage (11) that
supports at the sides of the road surfacing material
(6), whereby the first roller body (2) and the second
roller body (3) and the tension roller (4) are arranged
such that the former tape (5) lies on the surface (6)
of the road surfacing material between the first roller
body (2) and the tension roller (4), whereas the part
of the former tape (5) between the tension roller (4)
and the second roller body (3) is lifted at a shallow
angle from the surface (6) due to the support of the
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roller body (3) at a higher level than that of the roller
body (2) related to the surface (6).

Apparatus to claim 1 characterized by that the car-
riage (11) is a wheeled carriage.

Apparatus to claim 1 characterized by that the car-
riage (11) is a track-type carriage.

Apparatus to one of the previous claims character-
ized by that the first roller body (2) and the second
roller body (3) have equal diameters.

Apparatus to one of the previous claims character-
ized by that the first roller body (2) is provided with
a vertical adjusting device (7) for the adjustment of
the position of the first roller body (2) relative to the
surface (6) of the road surfacing material.

Apparatus to claim 5 characterized by that the ver-
tical adjusting device (7) is a force regulating element
(8) for regulating the pressure applied by the first
roller body (2) to the surface (6) of the road surfacing.

Apparatus to one of the previous claims character-
ized by that the tension roller (4) is provided with a
force regulating element (9) for regulating the force
applied by the tension roller (4) to the former tape (5).

Apparatus to claim 7 characterized by that the force
regulating element (8, 9) is a spring or a hydraulic
cylinder.

Apparatus to one of the previous claims character-
ized by that the first or/and the second roller body
(2, 3) is provided with a horizontal adjusting device
(10) for the compensation of varying former tape
lengths.

Apparatus to one of the claims 1 to 9 characterized
by that the apparatus is provided with an edge form-
work that slides along the side surfaces of the fresh
concrete body.

Apparatus to one of the previous claims character-
ized by that the frame (1) is provided with a drive
system.

Apparatus to claim 11 characterized by that the
drive system is a hydraulic or electric motor or an
internal combustion engine.

Apparatus to claim 12 characterized by that the
speed of the drive system is steplessly controllable
or regulatable.

Apparatus to one of the claims 12 and 13 charac-
terized by that the first roller body (2) is drivable by
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the drive system.

. Apparatus to one of the claims 12 to 14 character-
ized by that the carriage (11) is drivable by the drive
system.

Apparatus to claim 15 characterized by that the first
roller body (2) is drivable by the drive system and
over a power-transmitting element (12).

Apparatus to claim 16 characterized by that the
power-transmitting element (12) is a chain, a belt or
a shaft.

Apparatus to one of the previous claims character-
ized by that storage, mixing, processing and meter-
ing devices for additives and auxiliary materials, in
particular for stains and parting agents, are arranged
at the frame (1).

Apparatus to claim 18 characterized by that the
storage, mixing, processing and metering devices
are drivable by the drive system.

Apparatus to claim 19 characterized by that the
storage, mixing, processing and metering devices
are drivable separately, independently of the driving
speed of the apparatus.

Apparatus to one of the claims 1to 20 characterized
by that the angle of adjustment o between the sur-
face of the road surfacing material and the lower side
of the running former tape is variable.

Apparatus to claim 21 characterized by that the an-
gle of adjustment o between the surface of the road
surfacing material and the lower side of the running
former tape is 0 < o, <= 15°.

Apparatus to claim 21 characterized by that the an-
gle of adjustment o between the surface of the road
surfacing material and the lower side of the running
former tape is 0 < o0 <= 5°.

Revendications

Dispositif de production de surfaces structurées (6)
derevétements de chaussées, comprenantun cadre
(1) ; un premier corps de cylindre (2) et un second
corps de cylindre (3) ; un rouleau tendeur (4) inter-
posé entre ledit premier corps de cylindre (2) et ledit
second corps de cylindre (3), ledit premier corps de
cylindre (2), ledit second corps de cylindre (3) et ledit
rouleau tendeur (4) étant disposés sur ledit cadre (1)
avec parallélisme axial mutuel ; et un ruban de cali-
brage (5), souple et sans fin, qui est agencé pour
défiler autour dudit premier corps de cylindre (2), du-
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dit rouleau tendeur (4) et dudit second corps de cy-
lindre (3), ledit cadre (1) présentant un chassis de
roulement (11) prenant appui a cété de la surface
(6) du matériau revétant la chaussée, sachant que
ledit premier corps de cylindre (2), ledit second corps
de cylindre (3) et ledit rouleau tendeur (4) sont dis-
posés de telle maniere que ledit ruban de calibrage
(5) repose sur ladite surface (6) du matériau revétant
la chaussée, entre ledit premier corps de cylindre (2)
et ledit rouleau tendeur (4), tandis que la partie dudit
ruban de calibrage (5), qui est située entre ledit rou-
leau tendeur (4) et ledit second corps de cylindre (3),
est soulevée de la surface (6) en décrivant un angle
aplati du fait que la portée dudit corps de cylindre (3)
est plus haute, vis-a-vis de ladite surface (6), par
rapport a celle dudit corps de cylindre (2).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé par
le fait que le chassis de roulement (11) est un chas-
sis de roulement a roues.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé par
le fait que le chassis de roulement (11) est un chéas-
sis de roulement chenillé.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé par le fait que le premier corps de
cylindre (2) et le second corps de cylindre (3) offrent
le méme diametre.

Dispositif selon 'une des revendications précéden-
tes, caractérisé par le fait que le premier corps de
cylindre (2) comporte un systéme (7) d’ajustement
vertical, en vue du réglage de I'emplacement dudit
premier corps de cylindre (2) vis-a-vis de la surface
(6) du matériau revétant la chaussée.

Dispositif selon la revendication 5, caractérisé par
le fait que le systéme (7) d’ajustement vertical pré-
sente un élément (8) régulateur de force, en vue de
réguler la pression que le premier corps de cylindre
(2) impose a la surface (6) du matériau revétant la
chaussée.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé par le fait que le rouleau tendeur
(4) présente un élément (9) régulateur de force, en
vue de réguler la force que ledit rouleau tendeur (4)
applique au ruban de calibrage (5).

Dispositif selon la revendication 7, caractérisé par
le fait que I'élément (8, 9) régulateur de force est
un ressort, ou un vérin hydraulique.

Dispositif selon 'une des revendications précéden-
tes, caractérisé par le fait que le premier et/ou le
second corps de cylindre (2, 3) comporte(nt) un sys-
teme (10) d’ajustement horizontal, en vue de com-
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penser différentes longueurs de rubans de calibra-
ge.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 9, ca-
ractérisé par le fait que ledit dispositif est munid’un
coffrage marginal glissant a plat, latéralement, sur
la masse de béton frais.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé par le fait que le cadre (1) est équi-
pé d’une unité d’entrainement.

Dispositif selon la revendication 11, caractérisé par
le fait que I'unité d’entrainement est un moteur hy-
draulique, électrique ou a combustion interne.

Dispositif selon la revendication 12, caractérisé par
le fait que la vitesse de I'unité d’entrainement peut
étre commandée ou régulée en continu.

Dispositif selon I'une des revendications 12 a 13,
caractérisé par le fait que le premier corps de cy-
lindre (2) peut étre mené par I'unité d’entrainement.

Dispositif selon I'une des revendications 12 a 14,
caractérisé par le fait que le chassis de roulement
(11) peut étre mené par I'unité d’entrainement.

Dispositif selon la revendication 15, caractérisé par
le fait que le premier corps de cylindre (2) peut étre
mené par I'unité d’entrainement, et par I'intermédiai-
re d’un organe (12) de transmission de force.

Dispositif selon la revendication 16, caractérisé par
le fait que I'organe (12) de transmission de force
est une chaine, une courroie ou un arbre.

Dispositif selon 'une des revendications précéden-
tes, caractérisé par le fait que des systémes de
stockage, de mélange, de traitement et de dosage
d’adjuvants et de substances auxiliaires, notamment
d’agents de coloration et de séparation, sont implan-
tés sur le cadre (1).

Dispositif selon la revendication 18, caractérisé par
le fait que les systémes de stockage, de mélange,
de traitement et de dosage peuvent étre menés par
'unité d’ entrainement.

Dispositif selon la revendication 19, caractérisé par
le fait que les systémes de stockage, de mélange,
detraitement et de dosage peuvent étre commandés
ou régulés individuellement, et indépendamment de
la vitesse de déplacement dudit dispositif.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 20, ca-
ractérisé par le fait que I'angle de réglage a, entre
la surface du matériau revétant la chaussée et la
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face inférieure du ruban de calibrage en révolution,
est de valeur variable.

Dispositif selon la revendication 21, caractérisé par
le fait que 'angle de réglage o, entre la surface du
matériau revétant la chaussée et la face inférieure
du ruban de calibrage en révolution, mesure 0 < o
<=15°,

Dispositif selon la revendication 21, caractérisé par
le fait que 'angle de réglage o, entre la surface du
matériau revétant la chaussée et la face inférieure
du ruban de calibrage en révolution, mesure 0 < o
<=5°
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