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(54) Verfahren und Oberflichenbearbeitungsgerat zur Herstellung eines Fahrbahnbelags

(57)  Zur Herstellung eines Fahrbahnbelags wird Be-
lagsmaterial auf eine Tragschicht (5) aufgebracht, auf
das noch plastische Belagsmaterial ein Granulat ge-
streut und dasselbe mittels wenigstens einer Andruck-
einrichtung (21, 22, 23, 24, 25, 26, 27), die mit einer Fahr-
geschwindigkeit v Giber das Granulat fahrt, derart in das
Belagsmaterial eingedrickt, dass die Partikel des Gra-
nulats nach dem Eindriicken noch aus dem Belagsma-
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terial vorstehen. Die Anpresskraft, mit welcher die An-
druckeinrichtung (21, 22, 23, 24, 25, 26, 27) wahrend
des Eindriickens auf das Granulat driickt, wird automa-
tisch auf einen vorgegebenen Anpresskraftsollwert ge-
regelt.

Die Erfindung ermdglicht es, auch im Falle von ver-
anderten Randbedingungen einen qualitativ hochwerti-
gen Fahrbahnbelag zu schaffen.
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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung eines Fahrbahnbelags, insbesondere ei-
nes abgesplitteten Gussasphaltdeckbelags, sowie ein
Oberflachenbearbeitungsgerat zur Durchfiihrung des
Verfahrens.

Stand der Technik

[0002] Zur Herstellung von Fahrbahndeckbeldgen
(auch als Fahrbahndecken oder Fahrbahnbeldge be-
zeichnet), insbesondere Gussasphaltbelagen, fiir Stras-
sen, Briicken, Parkplatze, Flugplatze und ahnliche Ver-
kehrsflachen ist es bekannt, zunachst den Fahrbahnun-
tergrund mit einer Tragschicht zu versehen, dann Be-
lagsmaterial auf die Tragschicht aufzubringen, an-
schliessend auf das Belagsmaterial in einem noch pla-
stischen Zustand Splitt zu streuen und danach den Splitt
in das noch plastische Belagsmaterial einzuwalzen und
dadurch im Belagsmaterial zu verankern. Auf diese Art
kénnen Fahrbahnbelége hergestellt werden, die nach ih-
rer Herstellung eine relativ hohe Oberflachenrauhigkeit
aufweisen.

[0003] In der DE-B-1 658 544 wird beschrieben, den
Splitt mittels Rillenwalzen in das Belagsmaterial einzu-
walzen. Es hat sich jedoch herausgestellt, dass es bloss
selten gelingt, mittels Rillenwalzen den Splitt so einzu-
walzen, dass er wenigstens teilweise noch Uber die Be-
lagsoberflache vorsteht und dennoch gentigend im Be-
lagsmaterial verankert ist.

[0004] AusderEP 0180687 (Aeschlimann AG)istein
schienengefiihrtes Oberflachenbearbeitungsgerat zum
Aufbringen von Splittgranulat in Gussasphalt bekannt.
Das Oberflachenbearbeitungsgerat umfasst einen wa-
genartigen Gestellrahmen mit vier auf Schienen laufen-
den Fuhrungsradern sowie eine mittels Handkurbeln und
Spindeln héhenverstellbare Haltevorrichtung fir eine An-
zahl von Andruckwalzen. Die Vorrichtung ermdglicht es
zwar, die Hohe der auszuwalzenden Belagsoberflache
beziiglich des Schienenniveaus relativ gut zu steuern,
wenn der mit dem Fahrbahnbelag zu versehende Fahr-
bahnuntergrund nahezu eben ist. Im Falle von in der
Fahrbahn vorhandenen Unebenheiten besteht aber die
Gefahr, dass die Belagsoberflache entweder bei Vertie-
fungen gar nicht beriihrt oder bei Uberhéhungen verstos-
sen wird.

[0005] In der EP 0 970 278 (Aeschlimann AG) wird
eine verbessertes Version des oben erwahnten Oberfla-
chenbearbeitungsgerats beschrieben. Beim verbesser-
ten Oberflachenbearbeitungsgerat sind die Andruckwal-
zen um eine Pendelachse schwenkbar und in einem Ein-
stellbereich vertikal verschieblich am Gestellrahmen an-
geordnet. Dadurch kénnen im Falle von vergleichsweise
kleinen Unebenheiten in der Fahrbahn die Andruckwal-
zen ein wenig in vertikaler Richtung ausweichen. Bei ver-
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anderten Randbedingungen wie z.B. grésseren Uneben-
heiten im Fahrbahnuntergrund, geénderter Belagsdicke,
geanderter Zusammensetzung des Belagsmaterials, ge-
anderter Belagstemperatur o. 4. besteht jedoch nach wie
vor das Problem, dass das Splittgranulat nicht mehr tiber
die gesamte Fahrbahn gleichmassig mit ausreichendem
Druck in die Belagsoberflache eingewalzt und sicher in
dieser verankert wird. Dies fuhrt zu einer Verminderung
der Belagsqualitat.

Darstellung der Erfindung

[0006] Aufgabe der Erfindung istes, ein dem eingangs
genannten technischen Gebiet zugehdrendes Verfahren
zur Herstellung eines Fahrbahnbelags sowie ein Ober-
flachenbearbeitungsgerat zur Durchfiihrung des Verfah-
rens anzugeben, welche es ermdglichen, auch im Falle
von veranderten Randbedingungen wie z.B. grosseren
Unebenheiten in der Fahrbahn, Anderung der Belags-
dicke, Anderungen in der Zusammensetzung des Be-
lagsmaterials o. a. einen qualitativ hochwertigen Fahr-
bahnbelag zu schaffen.

[0007] DieL6sungder Aufgabe ist durch die Merkmale
der unabhangigen Anspriiche definiert. Gemass der Er-
findung wird zur Herstellung eines Fahrbahnbelags zu-
nachst Belagsmaterial auf eine Tragschicht aufgebracht.
Dann wird auf das noch plastische Belagsmaterial (d.h.
auf das Belagsmaterial in einem plastischen Zustand)
ein Granulat wie z.B. Splitt oder Sand gestreut. An-
schliessend wird das Granulat mittels wenigstens einer
Andruckeinrichtung, die mit einer bestimmten (d.h. wohl
definierten) Fahrgeschwindigkeit Uber das Granulat
fahrt, derart in das noch plastische Belagsmaterial ein-
gedriickt, dass wenigstens einige Partikel des Granulats
nach dem Eindriicken noch (zumindest geringfligig) aus
dem Belagsmaterial vorstehen. Dabei wird die Anpres-
skraft, mit welcher die Andruckeinrichtung wahrend des
Eindriickens auf das Granulat driickt, automatisch auf
einen vorgegebenen Anpresskraftsollwert geregelt.
[0008] Gemass einem weiteren Aspekt der Erfindung
hat ein Oberflachenbearbeitungsgerat zur Herstellung
eines Fahrbahnbelags einen Rahmen, an welchem we-
nigstens eine Andruckeinrichtung zum Eindriicken von
Granulat in noch plastisches Belagsmaterial des Fahr-
bahnbelags angeordnet ist. Die Andruckeinrichtung hat
ein bestimmtes (d.h. wohl definiertes) Gewicht und ist
derart am Rahmen angeordnet, dass sie bezuglich des
Rahmens in einem Verstellbereich nach oben und nach
unten bewegbar ist. Das Oberflachenbearbeitungsgerat
ist weiter mit wenigstens einem regelbaren Krafterzeuger
versehen, der zur Erzeugung einer zwischen dem Rah-
men und der Andruckeinrichtung wirkenden Gewichts-
modifikationskraft ausgebildet und am Oberflachenbear-
beitungsgerat angeordnet ist. Zudem weist das Oberfla-
chenbearbeitungsgerat eine Regelungsvorrichtung auf,
die zur automatischen Regelung der Gewichtsmodifika-
tionskraft auf einen Gewichtsmodifikationskraftsollwert
ausgebildet ist.
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[0009] Das Belagsmaterial kann insbesondere Gus-
sasphalt sein. Grundsatzlich kdnnen im Rahmen der vor-
liegenden Erfindung jedoch auch andere zur Herstellung
eines Fahrbahnbelags geeignete Belagsmaterialien ver-
wendet werden, sofern sie zumindest unmittelbar nach
dem Aufbringen auf die Tragschicht noch derart plastisch
sind, dass in sie Granulat eindrlickbar ist.

[0010] Die Andruckeinrichtung kann eine zum Einwal-
zen des Granulats in das noch plastische Belagsmaterial
geeignete Andruckwalze umfassen bzw. aus einer sol-
chen Andruckwalze bestehen. Dazu geeignet sind ins-
besondere Glattmantelwalzen oder Pneuwalzen. Als Al-
ternative und/oder in Ergdnzung zu Walzen kann die An-
druckeinrichtung jedoch auch andere Stampf- oder Ruit-
telgerate umfassen, die zum Eindriicken des Granulats
in das noch plastische Belagsmaterial geeignet sind,
wahrend sie Uiber das Granulatfahren oder gefahren wer-
den, so z.B. eine Vibrationsplatte 0.a.

[0011] Das Granulat wird mittels der Andruckeinrich-
tung, derart in das noch plastische Belagsmaterial ein-
gedriickt, dass wenigstens einige, vorzugsweise die
Uberwiegende Mehrheit, im Idealfall sogar sdmtliche Par-
tikel des Granulats nach dem Eindrlicken noch aus dem
Belagsmaterial vorstehen.

[0012] Die Gewichtsmodifikationskraft kann eine
Druckkraft, eine Zugkraft oder irgendeine andere Kraft
sein, die zur Veranderung der gesamten Anpresskraft
geeignet ist, mit welcher die Andruckeinrichtung wah-
rend des Eindriickens des Granulats in das plastische
Belagsmaterial auf das Granulat driickt. Diese gesamte
Anpresskraft setzt sich aus dem Gewicht (bzw. der Ge-
wichtskraft) der Andruckeinrichtung, der durch den Kraf-
terzeuger erzeugten Gewichtsmodifikationskraft und all-
falligen weiteren auf die Andruckeinrichtung wirkenden
Kraftkomponenten zusammen. Die Gewichtsmodifikati-
onskraft kann derart gerichtet sein, dass sie im Vergleich
zu einer allein durch das Gewicht der Andruckeinrichtung
erzeugten Anpresskraft zu einer grésseren gesamten
Anpresskraft fiihrt. Die Andruckeinrichtung wird dann zu-
satzlich zu ihrem Gewicht durch die Gewichtsmodifikati-
onskraft belastet, so dass die Gewichtsmodifikationskraft
hier als Gewichtsverstarkungskraft bezeichnet werden
kann. Die Gewichtsmodifikationskraft kann aber auch
derart gerichtet sein, dass sie zu einer kleineren gesam-
ten Anpresskraft fihrt als die allein durch das Gewicht
der Andruckeinrichtung verursachte Anpresskraft. In die-
sem letztgenannten Fall wird wenigstens ein Teil des Ge-
wichts der Andruckeinrichtung tber den Krafterzeuger
am Rahmen des Oberflachenbearbeitungsgerats aufge-
hangt. Die Gewichtsmodifikationskraft kann hier als Ge-
wichtskompensationskraft bezeichnet werden.

[0013] Die Gewichtsmodifikationskraft wirkt vorzugs-
weise zwischen dem Rahmen und der Andruckeinrich-
tung in die gleichen Richtungen nach oben und nach un-
ten, in welche die Andruckeinrichtung und der Rahmen
im Verstellbereich relativ zueinander nach oben und
nach unten bewegbar sind.

[0014] Vorzugsweise sind wahrend des Eindriickens
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des Granulats in das Belagsmaterial das Gewicht der
Andruckeinrichtung und die allfalligen nebst der Ge-
wichtsmodifikationskraft vorhandenen weiteren auf die
Andruckeinrichtung wirkenden Kraftkomponenten kon-
stant. In diesem Fall wird Gber eine Regelung der Ge-
wichtsmodifikationskraft auf einen Gewichtsmodifikati-
onskraftsollwert gleichzeitig auch eine Regelung der An-
presskraft, mit welcher die Andruckeinrichtung wahrend
des Eindriickens des Granulats in das Belagsmaterial
auf das Granulat driickt, auf einen Anpresskraftsollwert
erreicht. Dieser ist dann in eindeutiger Funktion durch
den Gewichtsmodifikationskraftsollwert bestimmt, auf
welchen die Gewichtsmodifikationskraft geregelt wird.
Als Alternative und/oder in Ergédnzung zu einer Regelung
der Gewichtsmodifikationskraft ist es jedoch auch még-
lich, das Gewicht der Andruckeinrichtung und/oder die
allfalligen weiteren nebst der Gewichtsmodifikationskraft
auf die Andruckeinrichtung wirkenden Kraftkomponen-
ten zu regeln, um eine Regelung der Anpresskraft auf
einen Anpresskraftsollwert zu erreichen.

[0015] Aufgrund der automatischen Regelung der An-
presskraft, mit welcher die Andruckeinrichtung wahrend
des Eindriickens auf das Granulat driickt, auf einen vor-
gegebenen Anpresskraftsollwert, wird diese Anpres-
skraft selbst im Falle von rasch und erheblich &ndernden
Randbedingungen wie z.B. grossere Unebenheiten im
Fahrbahnuntergrund und/oder in der Tragschicht, &n-
dernde Belagsdicke, andernde Zusammensetzung des
Belagsmaterials 0. a. konstant auf einem vorgegebenen
optimalen Sollwert gehalten. Dadurch wird ein Fahrbahn-
belag mit einer Uber die gesamte Fahrbahn gleichmas-
siger, hoher Belagsqualitat geschaffen, und zwar selbst
im Falle von rasch und erheblich &ndernden Randbedin-
gungen. Dies war mit bisher bekannten Verfahren und
Vorrichtungen zur Herstellung von Fahrbahnbelagen,
insbesondere Gussasphaltbelagen nicht méglich.
[0016] Vorzugsweise ist der Krafterzeuger derart aus-
gebildet und am Oberflachenbearbeitungsgerat ange-
ordnet, dass er wahlweise sowohl eine die gesamte An-
presskraft vergrossernde Gewichtsmodifikationskraft als
auch eine die gesamte Anpresskraft verkleinernde Ge-
wichtsmodifikationskraft erzeugen kann. Mit einem sol-
chen Krafterzeuger lasst sich ein vergleichsweise gros-
ser Wertebereich fiir verschiedene Gewichtsmodifikati-
onskraftsollwerte abdecken. Als Alternative sind jedoch
auch Krafterzeuger moglich, mit denen entweder die An-
presskraft lediglich vergréssert werden kann (z.B. im Fal-
le einer vergleichsweise leichten Andruckeinrichtung)
oder die Anpresskraft lediglich verkleinert werden kann
(z.B. im Falle einer vergleichsweise schweren Andruck-
einrichtung).

[0017] Vorteilhafterweise ist das Oberflachenbearbei-
tungsgerat mit einer Steuerungseinrichtung zur wahlwei-
sen Einstellung des Gewichtsmodifikationskraftsollwerts
versehen. Durch die Mdglichkeit zum wahlweisen Ein-
stellen des Gewichtsmodifikationskraftsollwerts kann
das Oberflachenbearbeitungsgerat wahrend der Fahr-
bahnherstellung in vorteilhafter Weise an geanderte
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Randbedingungen angepasst werden.

[0018] Vorzugsweise wird der Anpresskraftsollwert in
Abhangigkeit der Fahrgeschwindigkeit eingestellt, mit
welcher die Andruckeinrichtung wahrend des Eindrik-
kens des Granulats in das Belagsmaterial iber das Gra-
nulat fahrt. Das Oberflachenbearbeitungsgerat kann fiir
diesen Zweck eine Steuerungseinrichtung umfassen, die
zur Einstellung des Gewichtsmodifikationskraftsollwerts
in Abhangigkeit der Fahrgeschwindigkeit ausgebildet ist.
Dabei ist es moglich, dass der Gewichtsmodifikations-
kraftsollwert von der Steuerungseinrichtung des Ober-
flachenbearbeitungsgerats automatisch in Abhangigkeit
der Fahrgeschwindigkeit eingestellt wird. Als Alternative
ist es aber auch mdglich, dass der Gewichtsmodifikati-
onskraftsollwert von einem Operateur von Hand in Ab-
hangigkeit der Fahrgeschwindigkeit eingestellt wird.
[0019] Die Einstellung des Anpresskraftsollwerts bzw.
des Gewichtsmodifikationskraftsollwerts kann in Abhan-
gigkeit eines Fahrgeschwindigkeitwerts vorgenommen
werden, der von einem Fahrgeschwindigkeitssensor ge-
messen wird. Dadurch wird die Mdglichkeit geschaffen,
die Fahrgeschwindigkeit kontinuierlich zu messen und
den Anpresskraftsollwert bzw. den Gewichtsmodifikati-
onskraftsollwert laufend an die aktuell gemessene Fahr-
geschwindigkeit anzupassen. Dabei kann mittels des
Fahrgeschwindigkeitssensors direkt die Fahrgeschwin-
digkeit gemessen werden, mit welcher das Oberflachen-
bearbeitungsgerat Uber die Tragschicht, das auf diese
aufgebrachte Belagsmaterial bzw. das auf letzteres ge-
streute Granulat fahrt. Es kann aber auch die Fahrge-
schwindigkeit eines anderen Geréts (z. B. eines Einbau-
fertigers) gemessen werden, welches die Fahrgeschwin-
digkeit des Oberflachenbearbeitungsgerat bestimmt, in-
dem es dieses z.B. zieht oder stosst.

[0020] Als Alternative zur Verwendung eines von ei-
nem Fahrgeschwindigkeitssensor gemessenen Ge-
schwindigkeitswerts kann zur Einstellung des Anpres-
skraftsollwerts bzw. des Gewichtsmodifikationskraftsoll-
werts aber auch ein Geschwindigkeitswert verwendet
werden, der an einer Steuerungseinrichtung zum Steu-
ern der Fahrgeschwindigkeit des Oberflachenbearbei-
tungsgerats eingestellt ist. Dabei kann es sich um einen
von einem Operateur von Hand, z.B. mittels eines Beta-
tigungshebels oder eines Betatigungsschalters, einge-
stellten Geschwindigkeitswert handeln. Der zur Einstel-
lung des Anpresskraftsollwerts bzw. des Gewichtsmodi-
fikationskraftsollwerts verwendete Geschwindigkeits-
wert kann aber auch ein von einer automatischen Steue-
rungseinrichtung automatisch eingestellter Geschwin-
digkeitswert sein. Der Geschwindigkeitssollwert kann
weiter vom Operateur oder von der automatischen
Steuerungseinrichtung in Abhangigkeit von verschiede-
nen Parametern eingestellt sein, wie z.B. Belagstempe-
ratur, Fahrbahngefélle, Belagsmaterialsorte, Granulats-
orte, Korngrosse oder Korngréssenverteilung des Gra-
nulats usw.

[0021] Indem die Anpresskraft, mittels welcher das
Granulat in das Belagsmaterial eingedrickt wird, in Ab-
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héangigkeit der Fahrgeschwindigkeit eingestellt wird,
kann auchim Falle von unterschiedlichen Fahrgeschwin-
digkeiten jederzeit allfallig andernden Randbedingungen
Rechnung getragen werden, um zu erreichen, dass das
Granulat uber die gesamte Fahrbahn gleichmassig tiber
die Oberseite des Belagsmaterials hinaus vorsteht und
trotzdem sicher in diesem verankert ist.

[0022] Als Alternative oder in Ergdnzung zu einer Ein-
stellung des Anpresskraftsollwerts in Abhangigkeit der
Fahrgeschwindigkeit kann der Anpresskraftsollwert
auch in Abhangigkeit einer Temperatur des Belagsma-
terials eingestellt werden. Das Oberflachenbearbei-
tungsgerat kann fir diesen Zweck eine Steuerungsein-
richtung umfassen, die zur Einstellung des Gewichtsmo-
difikationskraftsollwerts in Abhangigkeit der Temperatur
des Belagsmaterials ausgebildet ist. Dabei ist es mdg-
lich, dass der Gewichtsmodifikationskraftsollwert von der
Steuerungseinrichtung des Oberflachenbearbeitungs-
gerats automatisch in Abhangigkeit der Belagsmaterial-
temperatur eingestellt wird. Als Alternative ist es aber
auch maoglich, dass der Gewichtsmodifikationskraftsoll-
wert von einem Operateur von Hand in Abhangigkeit der
Belagsmaterialtemperatur eingestellt wird.

[0023] Unter einer Temperatur des Belagsmaterials
bzw. einer Belagsmaterialtemperatur ist im Zusammen-
hang mit der vorliegenden Beschreibung und den An-
spriichen stets eine Temperatur des Belagsmaterials im
Bereich der Fahrbahnoberflache in der Nahe der Stelle
zuverstehen, wo das Granulatin das Belagsmaterial ein-
gedriickt wird. D.h., dass unter der Belagsmaterialtem-
peratur diejenige Temperatur des Belagsmaterials zu
verstehen ist, welche die Plastizitat des Belagsmaterials
im Bereich der Andruckeinrichtung bestimmt. Die Be-
lagsmaterialtemperatur ist somit die fur das Mass des
Eindriickens des Granulats in das Belagsmaterial rele-
vante Temperatur.

[0024] Weiter sind im Zusammenhang mit der vorlie-
genden Beschreibung und den Anspriichen die Richt-
ungsangaben vorne und hinten stets in Bezug auf die
Fahrrichtung des Oberflachenbearbeitungsgerats aufzu-
fassen.

[0025] Die Einstellung des Anpresskraftsollwerts bzw.
des Gewichtsmodifikationskraftsollwerts kann in Abhan-
gigkeit einer von einem Temperatursensor gemessenen
Belagsmaterialtemperatur erfolgen. Dadurch wird die
Méglichkeit geschaffen, die Belagsmaterialtemperatur
kontinuierlich zu messen und den Anpresskraftsollwert
bzw. den Gewichtsmodifikationskraftsollwert laufend an
die aktuell gemessene Belagsmaterialtemperatur anzu-
passen. Dabei kann mittels des Temperatursensors die
Temperatur des Belagsmaterials im Bereich der An-
druckeinrichtung, z.B. in deren unmittelbaren Nahe, ge-
messen werden. Es kann aber auch die Temperatur des
Belagsmaterials an einer anderen geeigneten Stelle ge-
messen werden, z.B. unmittelbar hinter einem Einbau-
fertiger, mittels welchem das Belagsmaterial auf die
Tragschicht aufgebracht wird, oder sogar innerhalb des
Einbaufertigers, z.B. in der Nahe von dessen Auslass-
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6ffnung fir das Belagsmaterial, wobei anschliessend von
dieser gemessenen Temperatur auf die fir das Eindriik-
ken des Granulats in das Belagsmaterial relevante Be-
lagsmaterialtemperatur geschlossen wird.

[0026] Als Alternative zur Verwendung eines von ei-
nem Temperatursensor gemessenen Temperaturwerts
kann zur Einstellung des Anpresskraftsollwerts bzw. des
Gewichtsmodifikationskraftsollwerts aber auch ein Be-
lagsmaterialtemperaturwert verwendet werden, der an
einer Steuerungseinrichtung zum Steuern eines Geréats
(insbesondere eines Einbaufertiger) eingestellt ist, mit-
tels welchem das Belagsmaterial auf die Tragschicht auf-
gebracht wird. Dabei kann es sich um einen von einem
Operateur von Hand, z.B. mittels eines Betatigungshe-
bels oder eines Betatigungsschalters, eingestellten Tem-
peraturwert handeln. Der zur Einstellung des Anpres-
skraftsollwerts bzw. des Gewichtsmodifikationskraftsoll-
werts verwendete Temperaturwert kann aber auch ein
von einer automatischen Steuerungseinrichtung auto-
matisch eingestellter Temperaturwert sein.

[0027] Indem die Anpresskraft, mittels welcher das
Granulat in das Belagsmaterial eingedrickt wird, in Ab-
hangigkeit der Belagsmaterialtemperatur eingestellt
wird, kann auch im Falle von unterschiedlichen Belags-
materialtemperaturen jederzeit allfallig &ndernden Rand-
bedingungen Rechnung getragen werden, um zu errei-
chen, dass das Granulat lber die gesamte Fahrbahn
gleichmassig uber die Oberseite des Belagsmaterials
hinaus vorsteht und trotzdem sicher in diesem verankert
ist.

[0028] Vorzugsweise wird im Falle eines in Abhéngig-
keit der Fahrgeschwindigkeit und/oder der Belagsmate-
rialtemperatur einstellbaren Anpresskraftsollwerts der in
N (Newton) angegebene Anpresskraftsollwert AKS fir
wenigstens eine Fahrgeschwindigkeit v zwischen 0.008
und 0.08 m/sec und wenigstens eine Belagsmaterialtem-
peratur T zwischen 200°C und 240°C gemass folgender
Formel eingestellt:

AKS = L*v*(a - b*T)

[0029] DabeibezeichnetL diein m (Meter) angegebe-
ne Lange der ldngsten geraden Auflagelinie entlang wel-
cher die Andruckeinrichtung wahrend des Eindrickens
auf das Granulat driickt. Im Falle einer Andruckeinrich-
tung, die eine kreiszylinderformige Walze umfassen bzw.
aus einer solchen Walze besteht, bezeichnet ist L die
Lange des Zylinders in axialer Richtung, d.h. in Richtung
der Zylinderachse. Die in m/sec (Meter pro Sekunde) an-
gegebene Fahrgeschwindigkeit wird mit v bezeichnet
und T bezeichnet die in °C (Grad Celsius) angegebene
Belagsmaterialtemperatur.

[0030] Weiter bezeichnet a eine in kg/(m*sec) ange-
gebene erste (in Bezug auf die Temperatur T additive)
Konstante und b eine in kg/(°C*m*sec) angegebene
zweite (in Bezug auf die Temperatur T Proportional-)
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Konstante.

[0031] Vorteilhafterweise wird die erste Konstante a
aus einem Bereich zwischen 400’000 und 600’000 kg/
(m*sec), vorzugsweise aus einem Bereich zwischen
460’000 und 520’000 kg/(m*sec), insbesondere aus ei-
nem Bereich zwischen 480’000 und 500’000 kg/(m*sec)
ausgewahlt. Es hat sich herausgestellt, dass mit Werten
von a aus diesem Bereich eine besonders gute Veran-
kerung des Granulats im Belagsmaterial erreicht werden
kann.

[0032] Weiterwird vorzugsweise die zweite Konstante
b aus einem Bereich zwischen 1°’500 und 2’000 kg/
(°C*m*sec), bevorzugterweise aus einem Bereich zwi-
schen 1’700 und 1’800 kg/(°C*m*sec), insbesondere aus
einem Bereich zwischen 1'740 und 1’760 kg/(°C*m*sec)
ausgewahlt. Dieser Wertebereich fir die zweite Konstan-
te b hat sich als besonders geeignet fiir eine gute Ver-
ankerung des Granulats im Belagsmaterial erwiesen.
[0033] Falls der Anpresskraftsollwert AKS lediglich in
Abhangigkeit der Fahrgeschwindigkeit v, nicht aber in
Abhangigkeit der der Belagsmaterialtemperatur T einge-
stellt werden soll, kann fiir T ein konstanter Wert einge-
setzt werden, welcher einer typischen Belagsmaterial-
temperatur fir die Herstellung eines Fahrbahnbelags
entspricht. Fir einen Deckbelag aus Gussasphalt kann
dieser Wert z.B. 220 °C sein. Analog kann flr den Fall,
dass der Anpresskraftsollwert AKS lediglich in Abhan-
gigkeit der Belagsmaterialtemperatur T, nicht aber in Ab-
hangigkeit der Fahrgeschwindigkeit v eingestellt werden
soll, fiir v ein konstanter Wert eingesetzt werden, welcher
einer typischen Fahrgeschwindigkeit fir die Herstellung
eines Fahrbahnbelags entspricht, z.B. ein Wert von
0.025 m/sec.

[0034] Gemass einer bevorzugten Variante des erfin-
dungsgemassen Verfahrens wird fiir sdmtliche Fahrge-
schwindigkeiten v zwischen 0.016 und 0.033 m/sec und
samtliche Belagsmaterialtemperaturen T zwischen
200°C und 240°C derin N angegebene Anpresskraftsoll-
wert AKS gemass der Formel AKS = L*v*(a - b*T) ein-
gestellt. Dadurch wird bei gebrauchlichen Fahrgeschwin-
digkeiten und Belagsmaterialtemperaturen zur Fahr-
bahnbelagsherstellung ein qualitativ hochwertiger Fahr-
bahnbelag geschaffen.

[0035] Grundséatzlich kann zur Durchflihrung des er-
findungsgemassen Verfahrens der Anpresskraftsollwert
AKS jedoch auch auf andere geeignete Werte eingestellt
werden.

[0036] Gemass einem weiteren vorteilhaften Aspekt
der Erfindung weist der Krafterzeuger des Oberflachen-
bearbeitungsgerats wenigstens eine pneumatische (d.h.
eine pneumatisch betatigbare) Kolben-Zylinder-Anord-
nung auf mit einem Zylinder und einem mit diesem zu-
sammenwirkenden Kolben. Dabei ist ein erstes Teil des
aus dem Kolben und dem Zylinder gebildeten Teilepaa-
res mit dem Rahmen des Oberflachenbearbeitungsge-
rats verbunden, wahrend das zweite Teil dieses Teilpaa-
res mit der Andruckeinrichtung verbunden ist. Durch die
Verwendung einer pneumatischen Kolben-Zylinder-An-
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ordnung als Krafterzeuger weist dieser aufgrund der Ela-
stizitdt von Pneumatikgas (insbesondere Luft) eine sy-
steminharente Elastizitat auf. Diese Elastizitat hat sich
als Vorteil bei der Belagsherstellung erwiesen, insbeson-
dere im Falle abrupten Unebenheiten im Fahrbahnunter-
grund bzw. in der Tragschicht, welche aufgrund der Ela-
stizitat des Krafterzeugers auf Basis einer pneumati-
schen Kolben-Zylinder-Anordnung zumindest teilweise
kompensiert werden kdénnen.

[0037] Vorzugsweise ist die Kolben-Zylinder-Anord-
nung als doppeltwirkender Pneumatikmotor (dessen Zy-
linder auch als Differentialzylinder bezeichnet wird) aus-
gebildet. Eine solche Kolben-Zylinder-Anordnung er-
mdglicht es, durch eine entsprechende Beaufschlagung
mit Pneumatikgas wahlweise entweder eine Zugkraft
oder eine Druckkraft zwischen dem Kolben und dem Zy-
linder zu erzeugen.

[0038] Krafterzeuger in Form von pneumatischen
(oder auch von hydraulischen) Kolben-Zylinder-Anord-
nungen weisen den weiteren Vorteil auf, dass zur Rege-
lung der Gewichtsmodifikationskrafte, die von einer
Mehrzahl von solchen identisch ausgebildeten Krafter-
zeugern erzeugt werden, auf einen fiir jeden dieser Kraf-
terzeuger glltigen Gewichtsmodifikationskraftsollwert
lediglich ein einziger Regelkreis erforderlich ist. Die Re-
gelung der Gewichtsmodifikationskrafte von solchen
Krafterzeugern kann namlich Uber eine Regelung des
Drucks in den Fluidleitungen (d.h. Pneumaitkgasleitun-
gen oder Hydraulikleitungen) verwirklicht werden, wel-
che die Kolben-Zylinder-Anordnungen mit dem unter
Druck stehenden Fluidum (Pneumatikgas, insbesondere
Druckluft, oder Hydraulikfliissigkeit, insbesondere Hy-
draulikol) versorgen. Wenn nun die Fluidleitungen zu den
diversen Krafterzeugern in miteinander kommunizieren-
der Funktion miteinander verbunden sind, reicht ein ein-
ziger Regelkreis zur Regelung des Drucks in den Druck-
versorgungsleitungen zu samtlichen Krafterzeugern.
Weil die von den Kolben-Zylinder-Anordnungen erzeug-
ten Gewichtsmodifikationskrafte lediglich vom Druck in
den Druckversorgungsleitungen abhangen und weil
identisch ausgebildete Kolben-Zylinder-Anordnungen
bei gleichem Druck gleich grosse Gewichtsmodifikati-
onskrafte erzeugen, kénnen in diesem Fall Gber die Re-
gelung des Drucks in den Hydraulikleitungen die von je-
dem Krafterzeuger erzeugten Gewichtsmodifikations-
krafte auf den gleichen Gewichtsmodifikationskraftsoll-
wert geregelt werden.

[0039] Als Alternative zu einer Regelung der von meh-
reren Krafterzeugern erzeugten Gewichtsmodifikations-
krafte mittels eines einzigen, gemeinsamen Regelkrei-
ses ist es jedoch auch mdglich, fir jeden Krafterzeuger
einen eigenen Regelkreis vorzusehen. Dadurch wird die
Maoglichkeit geschaffen, die von verschiedenen Krafter-
zeugern erzeugten Gewichtsmodifikationskrafte gleich-
zeitig auf unterschiedliche Gewichtsmodifikationskraft-
sollwerte zu regeln.

[0040] Als Alternative oder in Ergdnzung zu einem
Krafterzeuger auf Basis einer pneumatischen Kolben-
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Zylinder-Anordnung sind auch andere Krafterzeuger zur
Erzeugung einer Gewichtsmodifikationskraft zwischen
dem Rahmen und der Andruckeinrichtung moglich, so
z.B. Krafterzeuger auf Basis eines Spindel-Mutter-
Triebs, eines Schneckenrads, einer hydraulischen Kol-
ben-Zylinder-Anordnung 0.8. Diese Krafterzeuger kén-
nen jeweils mit einer Feder kombiniert werden, um eine
ahnliche Elastizitat wie bei einem Krafterzeuger auf Basis
einer pneumatischen Kolben-Zylinder-Anordnung zu er-
reichen.

[0041] Eine weitere vorteilhafte Ausfiihrungsartder Er-
findung zeichnet sich dadurch aus, dass der Krafterzeu-
gerdes Oberflachenbearbeitungsgerats tiber einen lang-
lichen Rahmenverbinder mit dem Rahmen und uber ei-
nenlanglichen Andruckverbinder mit der Andruckeinrich-
tung verbunden ist. Dabei ist wenigstens ein Teil des aus
dem Rahmenverbinder und dem Andruckverbinder ge-
bildeten Teilepaares unabhangig vom Krafterzeuger in
seiner Lange wahlweise verstellbar. Insgesamt ist die
aus dem Rahmenverbinder und dem Andruckverbinder
gebildete Verbindungsvorrichtung zur Verbindung des
Rahmens mitdem Krafterzeuger einerseits und des Kraf-
terzeugers mit der Andruckeinrichtung andererseits in ih-
rer Lange verstellbar. Dadurch wird eine Moglichkeit zur
einfachen Anpassung des Oberflachenbearbeitungsge-
rats an unterschiedliche Dicken des Fahrbahnbelags ge-
schaffen.

[0042] Gemass einer weiteren vorteilhaften Variante
der Erfindung ist das Oberflachenbearbeitungsgerat mit
einer Mehrzahl von Stiitzrddern versehen, welche den
Rahmen des Oberflachenbearbeitungsgeréats tragen,
wobei die Stitzrader auf einer schienenfreien Unterlage
neben der mitdem Fahrbahnbelag zu versehenden Trag-
schicht in Fahrbahnlangsrichtung verfahrbar sind. Auf-
grund der automatischen Regelung der Anpresskraft, mit
welcher die Andruckeinrichtung wahrend des Eindrik-
kens auf das Granulat driickt, ist es nicht mehr zwingend
erforderlich, zu Herstellung eines qualitativ hochwertigen
Fahrbahnbelags ein schienengefiihrtes Oberflachenbe-
arbeitungsgerat zu verwenden. Durch den Verzicht auf
Schienen oder Balken, auf denen das Oberflachenbear-
beitungsgerat verfahrbar ist, kdnnen die Kosten fiir die
Fahrbahnherstellung gesenkt werden.

[0043] Als Alternative zu einem auf einem schienen-
freien Untergrund verfahrbaren Oberflachenbearbei-
tungsgerat kann ein Oberflachenbearbeitungsgerat ge-
mass einer weiteren Variante der Erfindung jedoch auch
als schienengefiihrtes Oberflachenbearbeitungsgerat
ausgebildet sein, dessen Rahmen von einer Mehrzahl
von Stutzréadern getragen wird, die auf Schienen oder
Balken verfahrbar sind, welche parallel zur Fahrbahn-
langsrichtung verlaufend neben der mit dem Fahrbahn-
belag zu versehenden Tragschicht angeordnet sind. Ein
Oberflachenbearbeitungsgerat geméass dieser Erfin-
dungsvariante erlaubt die Schaffung einer Fahrbahnbe-
lags von besonders hoher Qualitat.

[0044] Aus der nachfolgenden Detailbeschreibung
und der Gesamtheit der Patentanspriiche ergeben sich
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weitere vorteilhafte Ausfiihrungsformen und Merkmals-
kombinationen der Erfindung.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0045] Die zur Erlduterung des Ausfiihrungsbeispiels
verwendeten Zeichnungen zeigen:

Fig. 1  Ein Oberflachenbearbeitungsgerat gemass ei-
ner bevorzugten Ausfliihrungsart der Erfindung
in einer vereinfachten, schematischen Ansicht
von hinten;

Fig. 2 das Oberflachenbearbeitungsgerat aus Fig. 1
in einer vereinfachten, schematischen, teilwei-
se entlang der der Linie A-A geschnittenen An-
sicht von der Seite.

[0046] Grundsatzlich sind in den Figuren gleiche Teile
mit gleichen Bezugszeichen versehen.

Wege zur Ausfiihrung der Erfindung

[0047] Das in den Figuren 1 und 2 dargestellte Ober-
flachenbearbeitungsgerat 1 hat einen steifen Fahrge-
stellrahmen 2, der von insgesamt acht Stitzradern 11,
12, 13, 14, 15 getragen wird. Mittels der Stutzrader 11,
12, 13, 14, 15 ist das Oberflachenbearbeitungsgerat 1
auf zwei Schienen 3, 4 verfahrbar. Die Schienen 3, 4 sind
parallel zur Fahrbahnlangsrichtung verlaufend neben der
zwischen den Schienen 3, 4 liegenden Tragschicht 5 an-
geordnet, auf welcher mittels eines Einbaufertigers (nicht
dargestellt) Gussasphalt (nicht dargestellt) aufgebracht
wird, der anschliessend mit dem Oberflachenbearbei-
tungsgeréat 1 bearbeitet wird.

[0048] In diesem beispielhaften Aufbau des Oberfla-
chenbearbeitungsgerats sind in einem mittleren Bereich
zwischen den Stltzradern 11, 12, 13, 14, 15 bzw. den
Schienen 3, 4 sind insgesamt sieben identische, kreis-
zylinderférmige Andruckwalzen 21, 22, 23, 24, 25, 26,
27, die als Glattmantelwalzen 21, 22, 23, 24, 25, 26, 27
ausgebildet sind, am Fahrgestellrahmen 2 angeordnet.
Die Walzen 21, 22, 23, 24, 25, 26, 27 sind in zwei paral-
lelen Reihen quer zum Schienenverlauf und im Wir-
kungsbereich gegenseitig Uberlappend angeordnet, wo-
bei in einer vorderen Reihe drei vordere Walzen 22, 24,
26 angeordnet sind, wahrend in einer hinteren Reihe vier
hintere Walzen 21, 23, 25, 27 angeordnet sind. Jede Wal-
ze hat eine Lange L (in axialer Richtung) von ungefahr
einem Meter, einen Durchmesser (in radialer Richtung)
von ungefahr 40 cm und eine Masse von ungefahr 140
kg.

[0049] Jede der Walzen 21, 22, 23, 24, 25, 26, 27 ist
an zwei der jeweiligen Walze 21, 22, 23, 24, 25, 26, 27
zugeordneten langlichen Schwingen 31, 33 um eine ho-
rizontale, quer zu den Schienen angeordnete Drehachse
drehbar gelagert. Die Schwingen sind ungefahr horizon-
tal und parallel zu den Schienen 3, 4 verlaufend ange-
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ordnet. Dabei sind die vorderen Walzen 22, 24, 26 jeweils
in einem hinteren Bereich ihrer zugeordneten Schwingen
31 gelagert. Diese sind ihrerseits mittels Schwenkgelen-
ken 28 an ihren vorderen Enden um parallel zu den Wal-
zendrehachsen verlaufende Schwenkachsen schwenk-
bar am untersten Ende von Gestellstreben 32 angelenkt,
die fest zuvorderst am Fahrgestellrahmen 2 angebracht
sind. Die hinteren Walzen 21, 23, 25, 27 sind jeweils in
einem hinteren Bereich ihrer zugeordneten Schwingen
29 gelagert. Diese sind ihrerseits mittels Schwenkgelen-
ken 29 an ihren hinteren Enden um parallel zu den Wal-
zendrehachsen verlaufende Schwenkachsen schwenk-
bar am untersten Ende von Gestellstreben 34 angelenkt,
die fest zuhinterst am Fahrgestellrahmen 2 angebracht
sind. Insgesamt ist jede Walze 21, 22, 23, 24, 25, 26, 27
mittels der zugeordneten Schwinge 31, 33 bezliglich des
Fahrgestellrahmens 2 in einem Verstellbereich nach
oben und unten verschwenkbar, wobei der Verstellbe-
reich durch den begrenzten Schwenkwinkel der Schwin-
gen 31, 33 festgelegt wird.

[0050] Wie in Fig. 2 dargestellt, ist zuhinterst an der
Schwinge 31, die der vorderen Walze 26 zugeordnet ist,
mittels eines Schwenkgelenks 35 das untere Ende einer
ersten langlichen Verbindungsstrebe 36 um eine parallel
zu den Walzendrehachsen verlaufende Schwenkachse
schwenkbar angelenkt. Die erste Verbindungsstrebe 36
istim Wesentlichen in vertikaler Richtung verlaufend an-
geordnet. Im Bereich ihres oberen Endes ist die erste
Verbindungsstrebe 36 mit einer zweiten langlichen Ver-
bindungsstrebe 37 im Bereich von deren unterem Ende
verbunden, wobei die zweite Verbindungsstrebe 37
ebenfalls im Wesentlichen in vertikaler Richtung verlau-
fend angeordnet ist.

[0051] Die beiden Verbindungsstreben 36, 37 sind
fest, jedoch wahlweise wieder l6sbar miteinander ver-
bunden, wobei die beiden Verbindungsstreben 36, 37 in
unverbundenem Zustand in vertikaler Richtung bezug-
lich einander verschiebbar und anschliessend wieder
fest und unverschiebbar miteinander verbindbar sind.
Insgesamt wird durch die beiden Verbindungsstreben
36, 37 ein langlicher Verbinder 36, 37 geschaffen, des-
sen Lange zwischen seinem obersten Ende und seinem
untersten Ende wahlweise verstellbar und nach dem Ver-
stellen wieder fest fixierbar ist.

[0052] Das obere Ende der zweiten Verbindungsstre-
be 37 ist fest mit dem Zylinder 38 einer pneumatischen
Kolben-Zylinder-Anordnung verbunden, die nebst dem
Zylinder 38 weiter einen mit diesem zusammenwirken-
den Kolben aufweist. Der Kolben ist mit einer Kolben-
stange 39 versehen, deren oberes Ende mittels eines
Schwenkgelenks 40 um eine parallel zu den Walzen-
drehachsen verlaufende Schwenkachse schwenkbar
am Fahrgestellrahmen 2 in dessen oberstem Bereich an-
gelenkt ist.

[0053] Die Kolben-Zylinder-Anordnung 38, 39 ist ein
Krafterzeuger in Form eines doppeltwirkenden Pneuma-
tikmotors. Uber Druckluftleitungen 41, 42 wird die Kol-
ben-Zylinder-Anordnung 38, 39 derart mit Druckluft be-
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aufschlagt, dass eine zwischen dem Zylinder 38 und der
Kolbenstange 39 (und somit zwischen dem Fahrgestell-
rahmen 2 und der vorderen Walze 26) wirkende Ge-
wichtsmodifikationskraft in Form einer Druck- oder Zug-
Kraft in gewlinschter Grésse erzeugt wird. Die vordere
Walze 26 driickt dann mit einer Anpresskraft auf die Un-
terlage, auf welcher sie aufliegt, wobei diese Anpres-
skraft aus der Summe des Gewichts der vorderen Walze
26 und der mittels der Kolben-Zylinder-Anordnung 38,
39 erzeugten Gewichtsmodifikationskraft gebildetist.Die
restlichen Walzen 21, 22, 23, 24, 25, 27 sind Uber gleich
ausgebildete und entsprechend angeordnete erste und
zweite Verbindungsstreben sowie Kolben-Zylinder-An-
ordnungen in gleicher Art mit dem Fahrgestellrahmen
gekoppelt wie die in Fig. 2 dargestellte vordere Walze
26, wobei jeweils bei den hinteren Walzen 21, 23, 25, 27
die ersten Verbindungsstreben zuvorderst an den zuge-
ordneten Schwingen 33 angelenkt sind, wahrend bei den
vorderen Walzen 22, 24, 26 die ersten Verbindungsstre-
ben zuhinterst an den zugeordneten Schwingen 31 an-
gelenkt sind. Die Kolben-Zylinder-Anordnungen 38, 39
samtlicher Walzen 21, 22, 23, 24, 25, 26, 27 sind iden-
tisch zueinander ausgebildet und werden tber Druckluft-
leitungen 41, 42, die in miteinander kommunizierender
Funktion miteinander verbunden sind, mit Druckluft be-
aufschlagt. Zur Versorgung der Druckluftleitungen 41, 42
mit Druckluft, die unter einem gewtinschten Druck steht,
ist das Oberflaichenbearbeitungsgerat 1 weiter mit einer
Druckluftquelle in Form eines Kompressors (nicht dar-
gestellt) versehen sowie mit einer Pneumatiksteuerung
(nicht dargestellt), die einen einzigen Regelkreis (nicht
dargestellt) umfasst, mittels welchem der Druck in den
Druckluftleitungen 41, 42 samtlicher Kolben-Zylinder-
Anordnungen 38, 39 auf einen gewtinschten Drucksoll-
wert geregelt werden kann.

[0054] Zur Herstellung eines Fahrbahnbelags zwi-
schenden Schienen 3, 4 fahrt der Einbaufertiger mit einer
Geschwindigkeit v zwischen 0.016 und 0.033 m/sec auf
den Schienen 3, 4 und zieht das Oberflachenbearbei-
tungsgerat 1 in einem konstanten Abstand von einigen
wenigen Metern mit der gleichen Geschwindigkeit v
nach. Dabei wird mittels des Einbaufertigers kontinuier-
lich heisser Gussasphalt auf die zwischen den Schienen
3, 4 liegende Tragschicht 5 aufgebracht. Die Fahrge-
schwindigkeit v des Einbaufertigers (und somit die Fahr-
geschwindigkeit v des Oberflachenbearbeitungsgerat 1)
wird kontinuierlich mittels eines Geschwindigkeitssen-
sors gemessen, der auf einem Messrad beruht, welches
auf einer der Schienen 3, 4 fahrend mitgezogen wird.
Der Geschwindigkeitssensor gibt ein Messsignal aus,
das zur Pneumatiksteuerung des Oberflachenbearbei-
tungsgerats 1 Gbertragen wird. Die Temperatur des Gus-
sasphalts wird wahrend der Herstellung des Fahrbahn-
belags von Zeit zu Zeit von einem Operateur manuell
gemessen und an der Pneumatiksteuerung des Oberfla-
chenbearbeitungsgerats 1 mittels eines Drehschalters
eingestellt.

[0055] Mittels eines im Einbaufertiger integrierten
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Splittstreuers (nicht dargestellt) wird kontinuierlich Splitt
auf den noch heissen und plastischen Gussasphalt ge-
streut. Dieser Splitt wird anschliessend von den Walzen
21,22, 23, 24, 25, 26, 27 des Oberflachenbearbeitungs-
gerat 1 Uberfahren und dadurch in den noch plastischen
Gussasphalt eingedriickt.

[0056] Wahrend des Betriebs des Oberflachenbear-
beitungsgerat 1 regelt dessen Pneumatiksteuerung kon-
tinuierlich den Druck in den Druckluftleitungen 41, 42,
welche samtliche Kolben-Zylinder-Anordnungen 38, 39
mit Druckluft versorgen, auf einen bestimmten Drucksoll-
wert. Der Drucksollwert wird von der Pneumatiksteue-
rung so eingestellt, dass die Kolben-Zylinder-Anordnun-
gen 38, 39 je eine Gewichtsmodifikationskraft erzeugen,
welche bewirkt, dass die zugeordneten Walzen 21, 22,
23, 24, 25, 26, 27 je auf den unter ihnen liegenden Splitt
mit einer Anpresskraft driicken, welche einem Anpres-
skraftsollwert AKS gemass der Formel AKS = L*v*(a -
b*T) entspricht. Die wahrend des Betriebs konstanten
Grossen L, a und b sowie die ebenfalls konstanten Gros-
sen zur Umrechnung eines gewlinschten Anpresskraft-
sollwerts AKS in eine entsprechende Gewichtsmodifika-
tionskraft bzw. einen zur Erzeugung einer solchen Ge-
wichtsmodifikationskraft entsprechenden Druck in den
Druckluftleitungen 41, 42 sind bereits vor der Inbetrieb-
nahme des Oberflaichenbearbeitungsgerats 1 im Zuge
einer Eichung und/oder einer Einrichtung desselben an
der Pneumatiksteuerung eingestellt worden. Weiter wird
von der Pneumatiksteuerung der Anpresskraftsollwert
AKS (bzw. ein diesem entsprechender Drucksollwert)
laufend in Abhangigkeit des vom Geschwindigkeitssen-
sor empfangenen Messsignals fiir die Fahrgeschwindig-
keit v und des von Zeit zu Zeit mittels des Drehschalters
eingestellten Wertes flr die Gussasphalttemperatur T
neu eingestellt. Anschliessend wird der Druck in den
Druckluftleitungen 41, 42 auf einen diesem neuen An-
presskraftsollwert AKS entsprechenden Wert geregelt.

[0057] Wenn die Fahrgeschwindigkeit v unter einen
minimalen Wert nahe bei null abfallt, fallt auch der An-
presskraftsollwert AKS auf einen Wert nahe bei null. In
diesem Fall werden die Walzen 21, 22, 23, 24, 25, 26,
27 mittels der durch die Pneumatiksteuerung gesteuer-
ten Kolben-Zylinder-Anordnungen 38, 39 zum Rahmen
2 des Oberflachenbearbeitungsgerats 1 hochgezogen
und von der Belagsoberflache abgehoben.

[0058] Zusammenfassend ist festzustellen, dass
durch die Erfindung ein Verfahren und ein Oberflachen-
bearbeitungsgerat zur Herstellung eines Fahrbahnbe-
lags angegeben werden, welche es ermdglichen, auch
im Falle von veranderten Randbedingungen einen qua-
litativ hochwertigen Fahrbahnbelag zu schaffen.

Patentanspriiche
1. Verfahren zur Herstellung eines Fahrbahnbelags,

wobei Belagsmaterial, insbesondere Gussasphalt,
auf eine Tragschicht (5) aufgebracht wird, auf das
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noch plastische Belagsmaterial ein Granulat ge-
streut wird und dasselbe mittels wenigstens einer
Andruckeinrichtung (21, 22, 23, 24, 25, 26, 27), die
mit einer Fahrgeschwindigkeit v Uber das Granulat
fahrt, derart in das Belagsmaterial eingedriickt wird,
dass wenigstens einige Partikel des Granulats nach
dem Eindriicken noch aus dem Belagsmaterial vor-
stehen, dadurch gekennzeichnet, dass die An-
presskraft, mit welcher die Andruckeinrichtung (21,
22,23, 24,25, 26, 27) wahrend des Eindriickens auf
das Granulat driickt, automatisch auf einen vorge-
gebenen Anpresskraftsollwert geregelt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Anpresskraftsollwert in Abhan-
gigkeit der Fahrgeschwindigkeit v eingestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Anpresskraftsollwertin Ab-
hangigkeit einer Temperatur T des Belagsmaterials
eingestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der in N angegebene Anpres-
skraftsollwert AKS fiir wenigstens eine Fahrge-
schwindigkeit v zwischen 0.008 und 0.08 m/sec und
wenigstens eine Belagsmaterialtemperatur T zwi-
schen 200°C und 240°C gemass der Formel

AKS = L*v*(a- b*T)

eingestellt wird, wobei

» L die in m angegebene Lange der langsten
geraden Auflagelinie ist, entlang welcher die An-
druckeinrichtung (21, 22, 23, 24, 25, 26, 27)
wahrend des Eindriickens auf das Granulat
driickt;

* a eine in kg/(m*sec) angegebene erste Kon-
stante ist, die ausgewahlt ist aus einem Bereich
zwischen 400’000 und 600’000, vorzugsweise
zwischen 460’000 und 520’000, insbesondere
zwischen 480’000 und 500°000; und

* b eine in kg/(°C*m*sec) angegebene zweite
Konstante ist, die ausgewahlt ist aus einem Be-
reich zwischen 1’500 und 2°000, vorzugsweise
zwischen 1’700 und 1’800, insbesondere zwi-
schen 1°740 und 1°760.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der in N angegebene Anpresskraft-
sollwert AKS fiir samtliche Fahrgeschwindigkeiten v
zwischen 0.016 und 0.033 m/sec und sédmtliche Be-
lagsmaterialtemperaturen T zwischen 200°C und
240°C gemass der Formel
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10.

AKS = L*v*(a - b*T)

eingestellt wird.

Oberflachenbearbeitungsgerat (1) zur Herstellung
eines Fahrbahnbelags insbesondere geméass dem
Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, mit
einem Rahmen (2), an welchem wenigstens eine An-
druckeinrichtung (21, 22, 23, 24, 25, 26, 27), die ein
Gewicht hat, zum Eindricken von Granulat in noch
plastisches Belagsmaterial des Fahrbahnbelags
derart angeordnet ist, dass die Andruckeinrichtung
(21, 22, 23, 24, 25, 26, 27) bezlglich des Rahmens
(2) in einem Verstellbereich nach oben und nach un-
ten bewegbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass
wenigstens ein regelbarer Krafterzeuger (38, 39) zur
Erzeugung einer zwischen dem Rahmen (2) und der
Andruckeinrichtung (21, 22, 23, 24, 25, 26, 27) wir-
kenden Gewichtsmodifikationskraft vorgesehen ist
und eine Regelungsvorrichtung zur automatischen
Regelung der Gewichtsmodifikationskraft auf einen
Gewichtsmodifikationskraftsollwert.

Oberflachenbearbeitungsgerat (1) nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, dass es miteiner Steue-
rungseinrichtung zur wahlweisen Einstellung des
Gewichtsmodifikationskraftsollwerts versehen ist.

Oberflachenbearbeitungsgerat (1) nach Anspruch 6
oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass der Kraft-
erzeuger (38, 39) wenigstens eine pneumatische
Kolben-Zylinder-Anordnung (38, 39) mit einem Zy-
linder (38) und einem mit diesem zusammenwirken-
den Kolben umfasst, wobei ein erstes Teil des aus
dem Kolben und dem Zylinder (38) gebildeten Tei-
lepaares mitdem Rahmen (2) verbunden ist und das
zweite Teil dieses Teilpaares mit der Andruckein-
richtung (21, 22, 23, 24, 25, 26, 27) verbunden ist.

Oberflachenbearbeitungsgerat (1) nach einem der
Anspriche 6 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
der Krafterzeuger (38, 39) uber einen langlichen
Rahmenverbinder (39) mit dem Rahmen und uber
einen langlichen Andruckverbinder (36, 37) mit der
Andruckeinrichtung (21, 22, 23, 24, 25, 26, 27) ver-
bunden ist, wobei wenigstens ein Teil des aus dem
Rahmenverbinder (39) und dem Andruckverbinder
(36, 37) gebildeten Teilepaares unabhangig vom
Krafterzeuger (38, 39) in seiner Léange wahlweise
verstellbar ist.

Oberflachenbearbeitungsgerat nach einem der An-
spriiche 6 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
der Rahmen von einer Mehrzahl von Stitzradern ge-
tragen wird, die auf einer schienenfreien Unterlage
neben einer mit dem Fahrbahnbelag zu versehen-
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den Tragschicht in Fahrbahnlangsrichtung verfahr-
bar sind.

Oberflachenbearbeitungsgerat (1) nach einem der
Anspriche 6 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
der Rahmen (2) von einer Mehrzahl von Stiitzradern
(11, 12, 13, 14, 15) getragen wird, die auf Schienen
(3, 4) verfahrbar sind, welche neben einer mit dem
Fahrbahnbelag zu versehenden Tragschicht (5) par-
allel zur Fahrbahnlangsrichtung verlaufend ange-
ordnet sind.
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