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(54) StraBRenfertiger und Verfahren zum Verandern der Arbeitsbreite eines StraBenfertigers

(57)  StraBenfertiger verfiigen vielfach Uber in der
Breite veranderliche Einbaubohlen (19). Bei StralRenfer-
tigern mit einer Sprihvorrichtung (17) vor der Einbau-
bohle (19) muss auch die Arbeitsbreite der Spriihvorrich-
tung (17) verandertwerden. Dies geschiehtbislang durch
eine mechanische Kopplung der Spriihvorrichtung (17)
an die Einbaubohle (19). Diese mechanische Kopplung
ist sehr stéranfallig.

Die Erfindung sieht es vor, die Sprithvorrichtung (17)
mit der Einbaubohle (19) elektronisch zu koppeln, indem
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der Einbaubohle (19) und der Spruhvorrichtung (17)
Wegmesseinrichtungen zugeordnet sind. Dadurch |&sst
sich das Mal}, um dass die Arbeitsbreite der Einbaubohle
(19) verandert worden ist, ermitteln und die Arbeitsbreite
der Spriihvorrichtung (17) automatisch in gleicher Weise
verbreitern, bis die der Sprihvorrichtung (17) zugeord-
neten Wegmesseinrichtungen die gleiche Arbeitsbreite
der Spruhvorrichtung (17) detektieren. Es kann so ohne
eine stéranfallige mechanische Kopplung die Sprihvor-
richtung (17) automatisch auf die Arbeitsbreite der Ein-
baubohle (19) gebracht werden.
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Beschreibung
Beschreibung:

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Veran-
dern der Arbeitsbreite eines StralRenfertigers gemafn
dem Oberbegriff des Anspruchs 1. Des Weiteren betrifft
die Erfindung einen Stral’enfertiger gemal dem Ober-
begriff des Anspruchs 5.

[0002] StraRenbeldge aus Asphalt werden (blicher-
weise aus mehreren Ubereinanderliegenden Schichten
gebildet. Zwischen den einzelnen Schichten wird zur
Haftverbesserung eine asphalthaltige Emulsion, insbe-
sondere eine Bitumenemulsion, vorgesehen. Die Emul-
sion wird Ublicherweise beim Einbau der néachsten
Schicht auf die zuvor eingebaute, darunterliegende
Schicht flachendeckend aufgespriiht. Zu diesem Zweck
sind zur Herstellung des Stral3enbelags dienende Stra-
Renfertiger mit einer Sprihvorrichtung versehen, die die
als Haftvermittler dienende Emulsion auf die untere
Schicht aufbringt, bevor vom Straenfertiger hierauf die
nachste Schicht des StraRenbelags aufgebracht wird.
[0003] StraBenfertiger verfliigen Ublicherweise Uber ei-
ne Einbaubonhle, die in ihrer Arbeitsbreite veranderlich
ist. Dazu ist die Einbaubohle gebildet aus einer mittleren,
breitenunveranderlichen Hauptbohle und zwei Verschie-
bebohlen, die relativ zur Hauptbohle gegensinnig aus-
und einfahrbar sind. Wird durch das Ausfahren der Ver-
schiebebohlen die Arbeitsbreite des Strafenfertigers
vergroéfert, muss daran die Arbeitsbreite der Spriihvor-
richtung angepasst werden, indem sie ebenso verandert
wird wie die Arbeitsbreite der Einbaubohle.

[0004] Es ist bereits ein StralRenfertiger bekannt, bei
dem die Arbeitsbreite der Spriihvorrichtung mit der Ver-
anderung der Arbeitsbreite der Einbaubohle verandert
wird, indem die Enden der Spriihvorrichtung mechanisch
mit Seitenplatten an den aueren Enden der Verschie-
bebohlen gekoppelt sind. Diese mechanische Kopplung
erfordertrelativ lange Seitenplatten, die sich von den En-
den der Verschiebebohlen bis zu den Enden der Sprih-
vorrichtung erstrecken. Diese Seitenplatten sind beim
Verstellen der Arbeitsbreite des StralRenfertigers hohen
mechanischen Belastungen ausgesetzt. Ebenso besteht
die Gefahr der Beschadigung der Seitenplatten, wodurch
das Verandern der Arbeitsbreite der Einbaubohle und
der Sprihvorrichtung beeintrachtigt werden kann.
[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei-
nen StralRenfertiger und ein Verfahren zu schaffen, womit
die Arbeitsbreite sowohl der Einbaubohle als auch der
Sprihvorrichtung auf einfache Weise zuverlassig und
ohne die Gefahr von Stérungen veranderbar ist.

[0006] Ein Verfahren zur Lésung dieser Aufgabe weist
die MaRnahmen des Anspruchs 1 auf. Demnach ermittelt
eine Messeinrichtung, wie weit die Arbeitsbreite der Ein-
baubohle verandert worden ist, um dementsprechend
Antriebe zur Veranderung der Arbeitsbreite der Sprih-
vorrichtung zu steuern. Es findet somit eine steuerungs-
technische, insbesondere elektronische, Kopplung der

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Sprihvorrichtung mit der Einbaubohle bei der Verstel-
lung der Arbeitsbreite des StralRenfertigers statt. Diese
Art der Kopplung der Spriihvorrichtung mit der Einbau-
bohle eriibrigt eine mechanische Kopplung der Sprih-
vorrichtung an die Einbaubohle, so dass durch das er-
findungsgemaRe Verfahren die Nachteile, die durch die
mechanische Verbindung der Spriihvorrichtung mit der
Einbaubohle hervorgerufen werden, nicht mehr auftreten
kénnen.

[0007] Bevorzugt ist es vorgesehen, die mindestens
eine der Einbaubohle zugeordnete Messeinrichtung und
eine Steuerung wenigstens eines Antriebs zur Verande-
rung der Arbeitsbreite der Spriihvorrichtung derart schal-
tungstechnisch, insbesondere elektronisch, zu verknip-
fen, dass die Arbeitsbreite der Spriihvorrichtung glei-
chermallen wie die Arbeitsbreite der Einbaubohle ver-
andert wird. Es findet somit ein automatisches synchro-
nes Vergrofern oder Verringern der Arbeitsbreite sowohl
der Einbaubohle als auch der Sprihvorrichtung statt. Da-
durch ist gewahrleistet, dass mit der als Haftvermittler
dienenden Emulsion stets die ganze Flache der unteren
Schicht des StralRenbelags benetzt wird, bevor die dar-
Uberliegende Schicht aufgebracht wird. Es kénnen so
keine Fehlstellen des Haftvermittlers zwischen den Gber-
einanderliegenden Schichten des StraRenbelags zu-
stande kommen.

[0008] Beim bevorzugten Verfahren mit einer Einbau-
bohle, die eine Grundbohle und zwei relativ zur Grund-
bohle gegensinnig quer zur Fertigungsrichtung verfahr-
bare Verschiebebohlen aufweist, ist vorgesehen, dass
derVerfahrweg vorzugsweise jeder Verschiebebohle ge-
geniber der in der Breite unveranderlichen Hauptbohle
von der Messvorrichtung ermittelt wird. Es wird dadurch
stets die momentane Breite der Einbaubohle vorzugs-
weise kontinuierlich gemessen, so dass hieran die Breite
der Sprihvorrichtung synchron angepasst werden kann.
[0009] Weiterhin sieht eine bevorzugte Ausgestaltung
des Verfahrens es vor, bei einer Sprihvorrichtung mit
mindestens zwei gegensinnig quer zur Fertigungsrich-
tung durch jeweils einen Antrieb verfahrbare Spriihram-
pen die Antriebe der Spriihrampen unter Heranziehung
des von der mindestens einen Messvorrichtung ermittel-
ten Verfahrwegs einer oder beider Verschiebebohlen so
zu steuern, dass die Sprihbalken auf die gleiche Arbeits-
breite gebracht werden wie die Einbaubohle. Es erfolgt
so ohne jegliche mechanische Kopplung automatisch ei-
ne Verbreiterung der Spriihvorrichtung, und zwar syn-
chron und gleichermafen zur Veranderung der Arbeits-
breite der Einbaubohle. Infolge der fehlenden mechani-
schen Kopplung der Sprihvorrichtung mit der Einbau-
bohle kann keine durch mechanische Beeinflussungen,
insbesondere Beschadigungen, hervorgerufene Fehl-
funktion beim Verandern der Arbeitsbreite des Strallen-
fertigers hervorgerufen werden.

[0010] Ein StralRenfertiger zur Lésung der eingangs
genannten Aufgabe weist die Merkmale des Anspruchs
5 auf. Bei diesem Strallenfertiger ist der Einbaubohle
mindestens eine Messeinrichtung zur Erfassung der Ar-



3 EP 2 261 421 A2 4

beitsbreite der Einbaubohle zugeordnet. Die Spriihvor-
richtung verfliigt iber mindestens einen Antrieb zur Ver-
anderung ihrer Arbeitsbreite. Der Antrieb der Spriihvor-
richtung ist steuerbar von der Messeinrichtung der Ein-
baubohle, und zwar derart, dass die Arbeitsbreite der
Spriihvorrichtung in Abhangigkeit von der Arbeitsbreite
der Einbaubohle verénderbar ist. Wenn die Arbeitsbreite
des StralRenfertigers verandert wird, wird anhand der ge-
messenen momentanen Arbeitsbreite der Einbaubohle
der Antrieb flr die Spriihvorrichtung so betatigt, dass die-
se in ihrer Arbeitsbreite an die veranderte Arbeitsbreite
der Einbaubohle anpassbar ist. Auf diese Weise kann
ohne irgendeine mechanische Kopplung der Spriihvor-
richtung von der Einbaubohle die Arbeitsbreite der
Spruhvorrichtung analog an die Arbeitsbreite der Einbau-
bohle angepasst werden, wobei der Fahrer des StralRen-
fertigers nur den Antrieb der Einbaubohle zu betétigen
hat, um die Einbaubohle und die Sprihvorrichtung auf
die gewtlinschte Arbeitsbreite zu bringen.

[0011] Es ist denkbar, dass die Arbeitsbreite der Ein-
baubohle erst dann gemessen wird, wenn die Verande-
rung ihrer Arbeitsbreite abgeschlossen ist. Dann steht
fest, auf welche Arbeitsbreite die Einbaubohle gebracht
worden ist. Die von der Messeinrichtung ermittelte neue
Arbeitsbreite wird dann herangezogen zur automati-
schen Steuerung des mindestens einen Antriebs der
Spruhvorrichtung, indem ihre Arbeitsbreite auf die Ar-
beitsbreite der Einbaubohle gebracht wird. Denkbar ist
es aber auch, fortlaufend wahrend der Veranderung der
Arbeitsbreite der Einbaubohle die momentane Arbeits-
breite derselben vorzugsweise kontinuierlich zu messen
und dementsprechend die Arbeitsbreite der Spriihvor-
richtung zu verandern. Bei dieser Vorgehensweise wird
die Breite der Sprihvorrichtung nahezu gleichzeitig syn-
chron mit der Breite der Einbaubohle verandert.

[0012] Beim StralRenfertiger, der eine Einbaubohle
aus einer Hauptbohle und zwei Verschiebebohlen auf-
weist, ist mindestens einer Verschiebebohle die Mes-
seinrichtung zugeordnet, die den Weg ermittelt, auf dem
die Verschiebebohle gegenuber der Hauptbohle verfah-
ren worden ist. Es reicht eine Messeinrichtung, weil tb-
licherweise beide Verschiebebohlen gleichermallen ge-
gensinnig verfahren werden. Wo das nicht gewahrleistet
oder vorgesehen ist, weist jede Verschiebebohle eine
Messeinrichtung auf. Dann ist es auch mdglich, nur eine
Verschiebebohle zur Veranderung der Arbeitsbreite der
Einbaubohle zu verfahren, wobei das jeder Verschiebe-
bohle zugeordnete Messorgan feststellt, welche Ver-
schiebebohle um welchen Weg verfahren worden ist, so
dass die Sprihvorrichtung auch nur mit dieser Verschie-
bebohle verfahren wird durch entsprechende Steuerung
des der jeweiligen Seite der Sprihvorrichtung zugeord-
neten Antriebs.

[0013] Die Sprihvorrichtung ist bevorzugt aus mehre-
ren Sprilhrampen gebildet. Die Spriihvorrichtung kann
zwei gleich breite Sprihbalken aufweisen, deren Breite
der Breite der Hauptbohle der Einbaubohle entspricht.
Bei minimaler Arbeitsbreite, wenn die Verschiebebohlen
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der Einbaubohle zusammengefahren sind, liegen die
Spriihbalken mit vollstéandiger Uberlappung hintereinan-
der. Es ist auch denkbar, die Sprihvorrichtung mit drei
Spriihbalken zu versehen, wobei ein mittlerer Spriihbal-
ken sich Uber die Breite der Hauptbohle erstreckt und
zwei aullere Sprihbalken der Breite der Verschiebeboh-
len entsprechen, die dann genauso wie die Verschiebe-
bohlen zusammen- und auseinanderfahrbar sind. Die
Sprihvorrichtung kann aber auch eine noch gréf3ere An-
zahl von Spriihbalken aufweisen. In einem solchen Fall
sind einige Sprihbalken vor einem Fahrwerk des Stra-
Renfertigers angeordnet und die lbrigen Spruhbalken
dahinter.

[0014] Es ist des Weiteren vorgesehen, denjenigen
Spriihbalken, die zur Veranderung der Arbeitsbreite des
StralRenfertigers quer zu Fertigungsrichtung verfahrbar
sind, mit jeweils einem Antrieb zu versehen. Jeder An-
trieb wird dann in Abhangigkeit von den von der minde-
stens einen Messeinrichtung ermittelten Verfahrweg
mindestens eine Verschiebebohle so gesteuert, dass die
Antriebe die Spriihbalken diese so verfahren, dass sie
auf eine Arbeitsbreite gebracht werden, die der Arbeits-
breite der Einbaubohle entspricht.

[0015] Esistbevorzugtvorgesehen, die Wegmessein-
richtung der Einbaubohle mit einer Wegsteuerung des
Antriebs jedes Spriihbalkens zu koppeln. Diese Kopp-
lung kann auf verschiedene Weise erfolgen. Beispiels-
weise kann es vorgesehen sein, dass der jeweilige An-
trieb eines Spriihbalkens eine Wegsteuerung aufweist,
die analog zum von der jeweiligen Messeinrichtung auf-
genommenen Verfahrweg der Verschiebebohlen die An-
triebe der Spriihbalken steuert. Esistauch denkbar, dass
mindestens ein Spriihbalken eine Wegmesseinrichtung
aufweist, die die Antriebe steuert, und zwar derart, dass
die Messeinrichtung der Einbaubohle und die Messein-
richtung der Spriihbalken gleiche Wege ermitteln. Da-
durch werden die Sprihbalken genauso verfahren wie
die Verschiebebohlen.

[0016] Beieiner bevorzugten Ausgestaltung der Erfin-
dung ist jede Messeinrichtung der Einbaubohle minde-
stens einem Hydraulikzylinder zum Verfahren wenig-
stens einer Verschiebebohle zugeordnet. Es wird so der
Weg ermittelt, um den eine Kolbenstange des Hydrau-
likzylinders beim Verfahren der Verschiebebohle aus
dem Zylinder aus- bzw. eingefahren ist. Dieser Weg ist
identisch mit dem Verfahrweg der Verschiebebohle, so
dass auf diese Weise eine einfache und genaue Mes-
sung des Verfahrwegs der Verschiebbohle zustande
kommt.

[0017] Bei einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung
des StralRenfertigers ist jedem Spriihbalken ein Motor,
vorzugsweise ein Hydraulikmotor, zugeordnet, der den
Spriihbalken quer zur Fertigungsrichtung des Stral3en-
fertigers zur Veranderung der Arbeitsbreite der Sprih-
vorrichtung verfahrt. AuRerdem ist jedem dieser Motoren
eine eigene Messeinrichtung zugeordnet, die den Weg,
den der Motor den Spriihbalken verfahren hat, ermittelt
und den Antrieb des Motors abschaltet, wenn dieser Weg
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so grof ist, dass die Spriihbalken auf einer Arbeitsbreite
verfahren worden sind, die der Arbeitsbreite der Einbau-
bohle entspricht.

[0018] Einbevorzugtes Ausfliihrungsbeispiel der Erfin-
dung wird nachfolgend anhand der Zeichnung n&her er-
lautert. In dieser zeigen:

Fig. 1  eine Seitenansicht eines StralRenfertigers,

Fig. 2  eine Draufsicht auf den StralRenfertiger der Fig.
1 mit einer minimalen Arbeits- breite, und

Fig. 3  eine Draufsicht auf den StralRenfertiger mit ei-
ner maximalen Arbeitsbreite.

[0019] Beim hier gezeigten Stralienfertiger handelt es

sich um einen selbstfahrenden StralBenfertiger mit einer
(zentralen) Antriebseinheit 10. Die Antriebseinheit 10
verfuigt im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel Gber ein Rau-
penfahrwerk 11, ein Chassis 12 und einen Verbren-
nungsmotor 13. An der Stelle des Raupenfahrwerks 11
kann der StralBenfertiger auch ein anderes Fahrwerk, ins-
besondere ein Radfahrwerk, aufweisen.

[0020] Bezogen aufdie durch einen Pfeil angedeutete
Fertigungsrichtung 14 ist der Vorderseite des Stral3en-
fertigers ein vor dem Verbrennungsmotor 13 sich befin-
dender wannenartiger Vorratsbehalter 15 zur Aufnahme
eines Vorrats des zur Herstellung der Stralendecke die-
nenden Asphalts zugeordnet. Durch nicht gezeigte For-
derorgane gelangt der Asphalt aus dem Vorratsbehalter
15 auf die hinter dem Verbrennungsmotor 13 liegende
Ruckseite 16 des Stralenfertigers. Der Riickseite 16 des
StralRenfertigers ist unmittelbar hinter dem Raupenfahr-
werk 11 eine Sprihvorrichtung 17 zur Benetzung einer
unteren Schicht des Stralenbelags mit einem Haftver-
mittler aus zum Beispiel einer Bitumenemulsion zuge-
ordnet. In Fertigungsrichtung 14 gesehen folgt auf die
Spruhvorrichtung 17 eine Verteilerschnecke 18, die den
Asphalt zur Herstellung der Stralendecke quer zur Fer-
tigungsrichtung 14 ausbreitet. Hinter der Verteiler-
schnecke 18 ist eine Einbaubohle 19 vorgesehen, die an
Tragarmen 20 angehéangt ist, die schwenkbar mit dem
Chassis 12, insbesondere daran angeordneten Fahr-
werktragern 21 des Raupenfahrwerks 11, verschwenk-
bar sind zum Anheben und Absenken der Einbaubohle
19.

[0021] Die Einbaubohle 19 ist in ihrer Arbeitsbreite
(quer zur Fertigungsrichtung 14) veranderbar. Dazu ver-
fligt die Einbaubohle 19 Uber eine mittlere, breitenunver-
anderliche Hauptbohle 22. Die Hauptbohle 22 verfligt
Uber die Breite des Chassis 12 bzw. des Raupenfahr-
werks 11 des StralRenfertigers. Die Hauptbohle 22 tragt
zwei vorzugsweise gleich ausgebildete Verschiebeboh-
len 23, 24. Die Verschiebebohlen 23, 24 sind nebenein-
anderliegend hinter der Hauptbohle 22 gelagert und ver-
figen jeweils Giber eine Breite, die etwa der halben Breite
der Hauptbohle 22 entspricht. Die Verschiebebohlen 23,
24 sind von jeweils einem horizontalen, sich quer zur
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Fertigungsrichtung 14 erstreckenden Hydraulikzylinder
25 gegensinnig quer zur Fertigungsrichtung 14 verfahr-
bar, um ist die Arbeitsbreite der Einbaubohle 19 zu ver-
andern.

[0022] Die Fig. 2 zeigt die Einbaubohle 19 mit ganz
zusammengefahrenen Verschiebebohlen 23, 24. Die
Verschiebebohlen 23, 24 liegen dabei vollstandig hinter
der Hauptbohle 22, so dass bei zusammengefahrenen
Verschiebebohlen 23, 24 der StralRenfertiger eine mini-
male Arbeitsbreite aufweist, die etwa der Breite des
Chassis 12 mit dem Raupenfahrwerk 11 entspricht. Die
Fig. 3 zeigt den StralRenfertiger mit maximal gegensinnig
ausgefahrenen Verschiebebohlen 23, 24. Die an der
Hauptbohle 22 quer zur Fertigungsrichtung 14 verfahrbar
gelagerten Verschiebebohlen 23, 24 sind dabei von den
Hydraulikzylindern 25 weitestgehend auseinanderge-
fahren, so dass der in den Figuren gezeigte StralRenfer-
tiger eine solche maximale Arbeitsbreite aufweist, die et-
wa der doppelten Breite des Chassis 12 mit dem Rau-
penfahrwerk 11 entspricht. Die Erfindung ist aber nicht
aus StralRenfertiger beschrankt, deren Arbeitsbreite ver-
doppelbar ist.

[0023] Die Arbeitsbreite der Spriihvorrichtung 17 ist
ebenfalls veranderbar. Bevorzugt ist vorgesehen, die Ar-
beitsbreite der Spriihvorrichtung 17 genauso zu verbrei-
tern wie die Arbeitsbreite der Einbaubohle 19, also im
gezeigten Ausfiihrungsbeispiel zu verdoppeln. Es verfl-
gen dann sowohl die Einbaubohle 19 als auch die Sprih-
vorrichtung 17 Giber stets jeweils etwa die gleiche Arbeits-
breite.

[0024] Die Sprihvorrichtung 17 ist im gezeigten Aus-
fuhrungsbeispiel aus zwei etwa gleichen Sprihbalken 26
gebildet. Es ist aber auch denkbar, die Spriihvorrichtung
17 aus mehreren Spriihbalken zu bilden, beispielsweise
aus drei Sprihbalken, die analog zur Einbaubohle 19
aufgeteilt sind, namlich einen mittigen festen Sprihbal-
ken, der die Breite der Hauptbohle 22 aufweist und zwei
wie die Verschiebebohlen 23, 24 gegensinnig aus-und
einfahrbare seitliche Spriihbalken mit der Breite jeweils
einer Verschiebebohle 23, 24.

[0025] Die beiden Spriihbalken 26 und 27 weisen im
gezeigten Ausfiihrungsbeispiel die gleiche Breite auf, die
etwa der minimalen Arbeitsbreite des Stralenfertiges
entspricht. Dadurch sind die Spriihbalken 26, 27 etwa so
breit wie das Chassis 12 mit dem Raupenfahrwerk 11.
Bei minimaler Arbeitsbreite des StralRenfertigers liegen
die beiden Spriihbalken 26, 27 mit Uberlappung in Fer-
tigungsrichtung 14 gesehen hintereinander (Fig. 2). Bei
maximaler Arbeitsbreite des Strafenfertigers sind die
Sprihbalken 26, 27 soweit in Richtung quer zur Ferti-
gungsrichtung 14 auseinandergefahren, dass sie einan-
der nicht mehr Uberlappen und die untere Schicht des
Strallenbelags Ulber die gesamte Arbeitsbreite des Stra-
Renfertigers mit der als Haftvermittler dienenden Bitume-
nemulsion benetzen kénnen (Fig. 3). Dazu verfiigen bei-
de Spriuhbalken 26 und 27 Uber nach unten gerichtete
Sprihdisen 28, deren Spriihkegel 29 so ausgebildet
sind, dass die untere Schicht des Stralenbelags Uber
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die gesamte Arbeitsbreite des StralRenfertigers llickenlos
mit der als Haftvermittler dienenden Bitumenemulsion
benetzbar ist.

[0026] Verfahren werden die Spriihbalken 26, 27 tiber
jeweils einen Antrieb, wobei es sich im gezeigten Aus-
fuhrungsbeispiel um einen jedem Spriihbalken 26 und
27 zugeordneten Hydraulikmotor 30 handelt, der im Ein-
griff steht mit einer fest am jeweiligen Spriihbalken 26,
27 angeordneten Zahnstange 31. Es ist aber auch denk-
bar, die Sprihbalken 26, 27 gegensinnig durch andere
Linearantriebe zu verfahren, beispielsweise die Zahn-
stangen 31 von Elektromotoren anzutreiben oder die An-
triebe als Hydraulikzylinder auszubilden.

[0027] Die Verteilerschnecke 18 ist auch an die Ar-
beitsbreite der Einbaubohle 19 anpassbar. Dieses erfolgt
aber in an sich bekannter Weise separat, beispielsweise
durch sogenannte Schneckenanbauteile. Diese sind in
der die maximale Arbeitsbreite zeigenden Fig. 3 aus Ver-
einfachungsgriinden nicht dargestellt. Tatsachlich weist
aber die Verteilerschnecke 18 die gleiche Arbeitsbreite
auf wie die Spriihvorrichtung 17 und die Einbaubohle 19.
[0028] Erfindungsgemal ist die Sprihvorrichtung 17
mit der Einbaubohle 19 hinsichtlich der Veranderbarkeit
der Arbeitsbreite des StralRenfertigers gekoppelt. Diese
Kopplung erfolgt aber nicht mechanisch, sondern steue-
rungstechnisch, insbesondere elektrisch bzw. elektro-
nisch. Dabei ist vorgesehen, bei Veranderung der Ar-
beitsbreite der Einbaubohle 19 synchron die Arbeitsbrei-
te der Sprihvorrichtung 17 zu verandern. Dieses kann
so geschehen, dass beim Ein- bzw. Ausfahren der Ver-
schiebebohlen 23, 24 gleichermalien synchron die
Spriihbalken 26 und 27 auseinander- bzw. zusammen-
gefahren werden. Es ist aber auch denkbar, dass zu-
nachst die Einbaubohle 19 auf die vorgesehene Arbeits-
breite gebracht wird durch entsprechendes Ein- und Aus-
einanderfahren der Verschiebebohlen 23 und 24 und an-
schlieend die Spriihbalken 26 und 27 analog verfahren
werden, so dass die Sprihbalken 26, 27 nach dem Ein-
stellen der gewlinschten Arbeitsbreite der Einbaubohle
19 nachtraglich auf die jeweilige Arbeitsbreite der Ein-
baubohle 19 gebracht werden.

[0029] Um die Sprihvorrichtung 17 automatisch auf
die jeweilige Arbeitsbreite der Einbaubohle 19 zu brin-
gen, ist es vorgesehen, sowohl der Einbaubohle 19 als
auch der Sprihvorrichtung 17 mindestens eine Messein-
richtung zuzuordnen. Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel
ist jeder Verschiebebohle 23 und 24 eine vorzugsweise
gleiche Messeinrichtung zugeordnet. Im gezeigten Aus-
fuhrungsbeispielistjedem Hydraulikzylinder 25 zum Ver-
fahren einer Verschiebebohle 23 bzw. 24 eine Messein-
richtung zugeordnet, namlich in den jeweiligen Hydrau-
likzylinder 25 integriert, so dass die Messeinrichtung in
den Figuren nicht erkennbar ist. Die jeweilige Messein-
richtung ermittelt den Weg, um den eine mit der Verschie-
bebohle 23 bzw. 24 verbundene Kolbenstange 32 des
jeweiligen Hydraulikzylinders 25 aus dem Kolben 33 des-
selben herausgefahrenist. Dadurch ist von den Messein-
richtungen feststellbar, wie grol3 der Weg ist, um den
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jede Verschiebebohle 23, 24 ausgefahren ist und somit
gegeniiber dem jeweiligen &ufieren Ende der Hauptboh-
le 22 vorsteht.

[0030] Die der Sprihvorrichtung 17 zugeordneten
Messvorrichtungen 34 sindinden Fig. 2und 3 dargestellt.
Hierbei handelt es sich um eine jedem Spriihbalken 26
und 27 zugeordnete Messeinrichtung 34, die mit der
Zahnstange 31 des jeweiligen Sprihbalkens 26, 27 zu-
sammenwirkt, wodurch die Messeinrichtungen 34 der
Sprihvorrichtung 17 den Weg ermitteln, um den jeder
Sprihbalken 26, 27 aus der Ausgangsstellung mit ge-
ringster Arbeitsbreite des Stralenfertigers gemafR der
Fig. 2 ausgefahrenist zur VergrofRerung der Arbeitsbreite
des StralBenfertigers.

[0031] Eine nicht gezeigte Steuerung bzw. Regelung
vergleicht die Messwerte der Messeinrichtungen an den
Verschiebebohlen 23 und 24 und an den Spriihbalken
26 und 27. Dabei geben die Messeinrichtungen an den
Verschiebebohlen 23, 24 den Weg vor, um den die
Spriihbalken 26, 27 verfahren werden miissen, um auf
die Arbeitsbreite der Einbaubohle 19 gebracht zu wer-
den. Dann stimmen die Messwerte der Messeinrichtun-
gen 34 in den Sprihbalken 26, 27 mit den Messwerten
der den Verschiebebohlen 23, 24 zugeordneten Mes-
seinrichtungen uberein. Die Steuerung sorgt mithin da-
fiir, dass die Verschiebebohlen 23, 24 und die Spriihbal-
ken 26, 27 um gleiche Wege bei der Veranderung der
Arbeitsbreite des Stral3enfertigers verfahren werden.
[0032] Die den Sprihbalken 26, 27 zugeordneten
Messeinrichtungen 34 steuern den Antrieb der Hydrau-
likmotoren 30 zum Verfahren der Sprihbalken 26 und
27. Diese Steuerung erfolgt derart, dass die Hydraulik-
motoren 30 zum Verfahren der Sprihbalken 26, 27 be-
trieben werden, wenn der Weg, den die den Verschie-
bebohlen 23, 24 zugeordneten Messvorrichtungen er-
mittelt haben, vom Weg der Messeinrichtung 34 an den
Sprihbalken 26, 27 abweicht. Die Hydraulikmotoren 30
werden gestoppt, sobald die Spruhbalken 26, 27 so weit
gegensinnig verfahren sind, dass der von den Messein-
richtungen 34 der Spriihbalken 26, 27 detektierte Weg
dem von den Messeinrichtungen an den Verschiebeboh-
len 23, 24 detektierten Weg entspricht. Es weisen dann
sowohl die Einbaubohle 19 als auch die Spriihvorrich-
tung 17 die gleiche Arbeitsbreite auf.

[0033] Nachfolgend wird das erfindungsgemalie Ver-
fahren flr den Fall der VergroRerung der Arbeitsbreite
des StralRenfertigers von der minimalen Arbeitsbreite ge-
mal der Fig. 2 auf eine grofiere Arbeitsbreite, bei der es
sich nicht um den in der Fig. 3 gezeigte maximale Ar-
beitsbreite handeln muss, erlautert:

[0034] Der Bediener des StraRenfertigers fahrt hy-
draulisch die beiden Verschiebebohlen 23, 24 der Ein-
baubohle 19 gegensinnig aus. Es wird im Folgenden da-
von ausgegangen, dass beide Verschiebebohlen 23, 24
gleichermallen ausgefahren werden. Die den Hydraulik-
zylindern 25 zum Verfahren der Verschiebebohlen 23,
24 zugeordneten Messeinrichtungen ermitteln dabei den
Weg, um den jede der Verschiebebohlen 23, 24 ausge-
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fahren wird. Die Steuerung sorgt dafiir, dass um den glei-
chen Weg die Spriihbalken 26, 27 gegensinnig ausge-
fahren werden, indem dieser Weg von den den Spriih-
balken 26, 27 zugeordneten Messeinrichtungen 34 ge-
messen wird. Solange die Messeinrichtung 34 an den
Spriihbalken 26, 27 einen Weg detektieren, der kleiner
ist als der Weg, um den die Verschiebebohlen 23, 24
ausgefahren sind, betatigen die Messeinrichtungen 34
Uber die Steuerung die Hydraulikmotoren 30 zum Aus-
fahren der Spriihbalken 26, 27. Sobald die den Sprih-
balken 26, 27 zugeordneten Messeinrichtungen 34 fest-
stellen, dass die Spriihbalken 26, 27 um einen Weg aus-
gefahren sind, der genauso groR ist wie der von den Mes-
seinrichtungen an den Verschiebebohlen 23, 24 aufge-
nommene Weg, um den die Verschiebebohlen 23, 24
ausgefahren sind, werden von der Steuerung bzw. den
Messeinrichtungen 34 die Hydraulikmotoren 30 und da-
mit das Ausfahren der Spriihbalken 26, 27 gestoppt. Da-
mit ist die VergréRerung der Arbeitsbreite der Einbau-
bohle 19 und die automatisch in gleichem Male erfolgte
Vergroferung der Arbeitsbreite der Sprihvorrichtung 17
abgeschlossen. In analoger Weise erfolgt das steue-
rungstechnisch verknupfte Einfahren der Einbaubohle
19 und der Sprihvorrichtung 17.

[0035] Es ist auch denkbar, dass zur VergréRerung
der Arbeitsbreite des StralRenfertigers nur eine Verschie-
bebohle 23, 24 ausgefahren wird. Dann erfasst die be-
treffende Messeinrichtung das Ausfahren der einen Ver-
schiebebohle 23 oder 24. Die Steuerung fahrt dann auch
nur einen Sprihbalken 26 oder 27 aus, und zwar so weit,
bis die diesem zugeordnete Messeinrichtung 34 detek-
tiert hat, dass der Spriihbalken 26 oder 27 auf einer Seite
des StralRenfertigers um den gleichen Weg ausgefahren
ist wie die Verschiebebohle 23 oder 24 auf der gleichen
Seite des Strallenfertigers.

[0036] Die Erfindung machtes tberflissig, beider Ver-
anderung der Arbeitsbreite des StralRenfertigers die Ar-
beitsbreite der Sprihvorrichtung 17 separat zu veran-
dern. Vielmehr braucht der Bediener nur die Arbeitsbreite
der Einbaubohle 19 auf das vorgesehene Mal} zu brin-
gen. Durch die erfindungsgemafe Folgesteuerung flr
die Sprihvorrichtung 17 wird die Spruhvorrichtung 17
automatisch auf die gleiche Arbeitsbreite gebracht, in-
dem der jeweilige Sprihbalken 26 und/oder 27 der
Sprihvorrichtung 17 genauso weit ein- und ausgefahren
wird wie die jeweilige Verschiebebohle 23 und/oder 24.

Bezugszeichenliste:
[0037]

10  Antriebseinheit

11 Raupenfahrwerk

12 Chassis

13 Verbrennungsmotor
14 Fertigungsrichtung
15  Vorratsbehalter

16  Ruckseite
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17 Spruhvorrichtung
18  Verteilerschnecke
19  Einbaubohle

20 Tragarm

21 Fahrwerktrager
22 Hauptbohle

23  Verschiebebohle
24  Verschiebebohle
25  Hydraulikzylinder
26  Sprihbalken

27  Sprihbalken

28  Sprihdise

29  Sprihkegel

30 Hydraulikmotor
31  Zahnstange

32 Kolbenstange

33  Kolben

34  Messeinrichtung

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Verandern der Arbeitsbreite eines
StralRenfertigers, wobei eine Einbaubohle (19) und
eine Sprihvorrichtung (17) in ihrer Breite quer zur
Fertigungsrichtung (14) veréandert werden, dadurch
gekennzeichnet, dass durch mindestens eine
Messeinrichtung das Mal ermittelt, um dass die Ar-
beitsbreite der Einbaubohle (19) verandert worden
ist und dieses Mal} herangezogen wird, um die Ar-
beitsbreite der Spriihvorrichtung (17) ebenso zu ver-
andern.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die der Einbaubohle (19) zugeord-
nete Messeinrichtung und eine Steuerung eines An-
triebs zur Veranderung der Arbeitsbreite der Sprih-
vorrichtung (17) derart verknupft werden, dass die
Arbeitsbreite der Sprihvorrichtung (17) gleicherma-
3en wie die Arbeitsbreite der Einbaubohle (19) ver-
andert wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Einbaubohle (19) eine
Hauptbohle (22) und zwei relativ zur Hauptbohle (22)
gegensinnig verfahrbare Verschiebebohlen (23, 24)
aufweist, wobei der Verfahrweg vorzugsweise jeder
Verschiebebohle (23, 24) gegenliber der Hauptboh-
le (22) von der Messeinrichtung ermittelt wird.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-

che, dadurch gekennzeichnet, dass die Spriihvor-
richtung (17) mindestens zwei gegensinnig quer zur
Fertigungsrichtung (14) durch jeweils einen Antrieb
verfahrbare Spriihbalken (26, 27) aufweist, wobei
die Antriebe unter Heranziehung des von der Mes-
seinrichtung ermittelten Verfahrwegs mindestens ei-
ner Verschiebebohle (23, 24) so gesteuert werden,
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dass die Sprihbalken (26, 27) auf die gleiche Ar-
beitsbreite gebracht werden wie die Einbaubohle
(19).

StralRenfertiger mit einem von einer Antriebseinheit
(10) angetriebenen Fahrwerk, einer in Fertigungs-
richtung (14) hinter dem Fahrwerk angeh&ngten Ein-
baubohle (19) mit veranderbarer Arbeitsbreite und
einer breitenveranderlichen Sprihvorrichtung (17),
dadurch gekennzeichnet, dass der Einbaubohle
(19) mindestens eine Messeinrichtung zur Erfas-
sung ihrer Arbeitsbreite zugeordnet ist und die
Spriihvorrichtung (17) einen Antrieb zur Verande-
rung ihrer Arbeitsbreite aufweist, wobei der Antrieb
von der Messeinrichtung der Einbaubohle (19) der-
art steuerbar ist, dass die Arbeitsbreite der Sprih-
einrichtung (17) in Abhangigkeit von der Arbeitsbrei-
te der Einbaubohle (19) veranderbar ist.

StralRenfertiger nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Einbaubohle (19) eine breitenun-
veranderliche Hauptbohle (22) und zwei Verschie-
bebohlen (23, 24) aufweist, die zur Verédnderung der
Arbeitsbreite der Einbaubohle (19) zusammen- und
auseinanderfahrbar sind, wobei von der mindestens
einen Messeinrichtung der Weg ermittelbar ist, um
den zumindest eine Verschiebebohle (23, 24) ge-
genuber der Hauptbohle (22) verfahren ist.

StralRenfertiger nach Anspruch 5 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Sprihvorrichtung (17)
wenigstens zwei quer zur Fertigungsrichtung (14)
verfahrbare Spriihbalken (26, 27) aufweist, die von
mindestens einem Antrieb zusammen- bzw. ausein-
anderfahrbar sind.

StralRenfertiger nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens ein Antrieb der Sprih-
balken (26, 27) eine Wegsteuerung aufweist, womit
der Antrieb mindestens eines Spriihbalkens (26, 27)
derart steuerbar ist, dass die Sprihbalken (26, 27)
um definierte Strekken verfahren.

StralRenfertiger nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass die min-
destens eine Messeinrichtung der Einbaubohle (19)
mit der Wegsteuerung der Antriebe der Spriihbalken
(26, 27) oder mindestens einer Messeinrichtung des
Verfahrwegs der Spriihbalken (26, 27) gekoppelt ist.

StralRenfertiger nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass eine Ein-
richtung vorgesehen ist, die den von der mindestens
einen Messeinrichtung der Einbaubohle (19) ermit-
telten Weg mit dem von der Messeinrichtung (34)
wenigstens eines Sprihbalkens (26, 27) ermittelten
Weg vergleicht und den mindestens einen Antrieb
der Sprihbalken (26, 27) so lange betéatigt, bis die
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11.

12.

Sprihbalken (26, 27) die gleiche Arbeitsbreite wie
die Einbaubohle (19) aufweisen.

Stralenfertiger nach einem dervorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Mes-
seinrichtung der Einbaubohle (19) mindestens ei-
nem Hydraulikzylinder (25) zum Verfahren wenig-
stens einer Verschiebebohle (23, 24) zugeordnet ist.

Stralenfertiger nach einem dervorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass jeder
Sprihbalken (26, 27) von einem Motor, vorzugswei-
se einem Hydraulikmotor (30), verfahrbar ist und je-
dem dieser Motoren eine eigene Messeinrichtung
fur den Verfahrweg des jeweiligen Sprihbalkens
(26, 27) zugeordnet ist, die den jeweiligen Motor
steuert, ihn vorzugsweise ein- und ausschaltet.
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