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(57)  BeiderHerstellung von StraRenbeléagen aus As-
phalt und Beton (33) missen bisher unterschiedliche
StralRenfertiger eingesetzt werden. Das erfordert einen
zusatzlichen Aufwand, und zwar insbesondere dann,
wenn auf einen Unterboden (31) aus Asphalt eine Deck-
schicht (32) und Beton (33) aufgebracht werden soll.
Die Erfindung sieht es vor, Stralenbelége aus Beton
(33) mit einem fiir die Verarbeitung von Asphalt vorge-

12

Z

Verfahren zur Herstellung eines StraBenbelags, vorzugsweise eines Beton-StraRenbelags,

sehenen StralRenfertiger herzustellen, indem hangende
Ruttelkérper (23) verwendet werden, die mindestens teil-
weise in den zu verdichtenden Beton (33) eintauchen.
Dadurch kann ein Stralenbelag aus Beton (33) mit ei-
nem zum Einbau von StralBenbeldgen aus Asphalt vor-
gesehenen StralRenfertiger hergestellt werden. Bevor-
zugt wird eine Einbaubohle (17) des Stralenfertigers
starr, also héhenunveranderlich, gefihrt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen StralRenfertiger ge-
maf dem Oberbegriff des Anspruchs 1. Weiterhin betrifft
die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung eines Stra-
Renbelags, vorzugsweise eines Beton-Strallenbelags,
gemal dem Oberbegriff des Anspruchs 11.

[0002] StraRenbeldge werden aus Asphalt (Schwarz-
decke) oder Beton hergestellt. Darliber hinaus gibt es
aber auch Straenbelége, die teilweise aus Asphalt und
Beton bestehen. Hierzu ist es tiblich, auf einen Unterbau
oder mindestens einer unteren Schicht aus Asphalt eine
Deckschicht aus Beton aufzubringen. Beispielsweise
wird bei Asphalt-StralRenbelagen die abgefraste ver-
schlissene Asphalt-Deckschicht ersetzt durch eine Be-
ton-Deckschicht.

[0003] Die Herstellung von Asphalt-StraRenbelagen
erfolgt mit selbstfahrenden Stralenfertigern, die im
Fachjargon auch als Schwarzdeckenfertiger bezeichnet
werden. Stralenbeldge aus Beton werden mit speziell
dafiir vorgesehenen Fertigern hergestellt. Deswegen
sind fir Straflenbeladge unterschiedlicher Materialien ver-
schiedene Fertiger erforderlich. Das ist vor allem dann
aufwendig, wenn auf einem Asphalt-Unterbau eine
Deckschicht aus Beton aufgebracht werden soll.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zu schaffen, das es ermoglicht, mit einem Stra-
Renfertiger fir Asphalt-StralRenbelage auch Beton-Stra-
Renbelage, insbesondere Beton-Deckschichten, herzu-
stellen. AulRerdem ist es Aufgabe der Erfindung, einen
Stralenfertiger zur Herstellung von Asphalt-StralRenbe-
lagen zu schaffen, womit auch Beton-Stral’enbelage
hergestellt werden kdnnen.

[0005] Ein StralRenfertiger zur L6sung dieser Aufgabe
weist die Merkmale des Anspruchs 1 auf. Demnach ist
vorgesehen, die Verdichtungsmittel als mindestens teil-
weise in das StralRenbaumaterial eintauchende Riittel-
kérper auszubilden. Die Ruttelkdrper ermdglichen es, mit
einem zur Herstellung von Asphalt-Stralenbelagen vor-
gesehenen Straflenfertigern Beton-Stralenbelége her-
zustellen, indem im Gegensatz zur Herstellung von As-
phalt-Stralenbeldgen, wo von oben Druck auf das As-
phalt-Straenbaumaterial ausgelbt wird, der Beton von
den mindestens teilweise in denselben eintauchenden
Ruttelkdrpern nicht durch Druck, sondern durch Schwin-
gungen verdichtet wird. Damit erfullt der erfindungsge-
male StralRenfertiger eine wesentliche Voraussetzung,
die erforderlich ist, um Beton-StralRenbeldge herzustel-
len.

[0006] Es ist bevorzugt vorgesehen, die Ruttelkdrper
zwischen dem Fahrwerk des StralRenfertigers und der
Glatteinrichtung desselben anzuordnen. Diese Anord-
nung geschieht bevorzugt hangend, wodurch die Ruittel-
kérper infolge ihrer Rittel- bzw. Schwingbewegungen
ohne Druck von oben in den frischen Beton eintauchen
kénnen, um diesen durch Schwingungen oder sonstige
bevorzugt periodische Bewegungen zu verdichten.
[0007] Eine bevorzugte Weiterbildung des StralRenfer-
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tigers sieht es vor, die Rittelkérper hdngend an vorzugs-
weise einem Trager zu befestigen. Es kann sich hierbei
um einen Trager handeln, an dem auch die Glatteinrich-
tung und/oder andere Komponenten des Stralenferti-
gers gehalten sind. Die hangende Anordnung ermdglicht
es dem Ruttelkdrper, sich durch Rittelbewegungen bis
zu einer vorgesehenen Tiefe in den frischen Beton zur
Herstellung des Strafenbelags "einzugraben". Die han-
gende Anordnung der Rittelkérper kann an schlaffen
Seilen oder Ketten erfolgen, sodass sie seitlich auswan-
dern kénnen, also keine Fiihrung in Fertigungsrichtung
und quer dazu aufweisen. Bevorzugt ist es aber vorge-
sehen, die Rittelkdrper gefiihrt aufzuhangen, vorzugs-
weise an starren oder an wesentlichen starren Stangen
bzw. Rohren oder ahnlichen Strangen. Auf diese Weise
wird verhindert, dass die Ruttelkdrper aufgrund des in
Fertigungsrichtung sich fortbewegenden StralRenferti-
gers nicht ausweichen oder sich zusammenbewegen.
Auflerdem kdnnen vorzugsweise Rohre zum gefiihrten
Aufhangen der Rittelkdrper am Trager zur Energiever-
sorgung des im Inneren der Ruttelkdrper angeordneten
Schwingungs- oder Unwuchterzeugers dienen. Hierbei
kann es sich um elektrische, hydraulische oder auch
pneumatische Leitungen handeln.

[0008] Es ist weiter vorgesehen, die Ruttelkérper in
mindestens einer quer zur Fertigungsrichtung verlaufen-
den Reihe anzuordnen. Vorzugsweise sind die Riittel-
korper mindestens einer Reihe Uber die gesamte Arbeits-
breite des StralRenfertigers verteilt am Trager aufge-
hangt. Dadurch kann der frische Beton Uber die gesamte
Arbeitsbreite gleichmafig verdichtet werden.

[0009] Esistzur Anpassung an unterschiedlichen Ge-
gebenheiten des Weiteren vorgesehen, den Abstand der
Ruttelkdrper zueinander stufenweise oder stufenlos zu
verandern und alternativ oder zusatzlich die Ruttelkor-
pertrager héhenveradnderlich aufzuhangen. Durch die
Abstandsanderung der Ruttelkdrper ist es moglich, ihren
Abstand mit der Veranderung der Arbeitsbreite der Glatt-
einrichtung zu verandern. Die H6henverstellung hat zur
Folge, dass die Rittelkdrper mehr oder weniger, aber
ggf. auch vollstandig, in den frischen Beton zur Herstel-
lung der Beton-Strafiendecke eintauchen. Dementspre-
chend kann der Verdichtungsgrad des Betons individuell
beeinflusst werden.

[0010] Die Erfindung sieht es des Weiteren vor, die
Ruttelkdrper vor und/oder hinter einer Querverteilungs-
einrichtung fir das StralRenbaumaterial anzuordnen.
Wenn die Ruittelkérper sowohl vor als auch hinter der
Querverteilungseinrichtung angeordnet sind, geschieht
das in zwei parallelen Reihen, von denen sich eine je-
weils vor und hinter der Querverteilungseinrichtung be-
findet. Aufgehangt sind dann die Rittelkérper zweckma-
Rigerweise an einem Trager, an dem sich auch die Quer-
verteilungseinrichtung befindet.

[0011] Ein Verfahren zur Lésung der eingangs ge-
nannten Aufgabe weist die MaRnahmen des Anspruchs
11 auf. Bei diesem Verfahren ist es vorgesehen, dass
das StralRenbaumaterial, vorzugsweise Beton, durch
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Rutteln verdichtet wird und dabei die Verdichtungsmittel
mindestens teilweise in das StraRenbaumaterial einge-
taucht sind. Durch das Rutteln kann mit einem Stral3en-
fertiger fur Asphalt-Strafenbelédge Beton fir daraus her-
zustellende Strafenbeldge wirksam verdichtet werden.
Durch das Eintauchen der Verdichtungsmittel in den Be-
ton wird dieser von den Verdichtungsmitteln in Rittelbe-
wegungen, insbesondere in Schwingungen, versetzt.
Diese periodischen Bewegungen fiihren zu einem wirk-
samen Verdichten des Betons fir einen Beton-Straflen-
belag, der mit einem StralRenfertiger fir Asphalt-Stra-
Renbelage hergestellt wird. Eine bevorzugte Weiterbil-
dung des Verfahrens sieht es vor, dass die Glatteinrich-
tung des StraRenfertigers in der Arbeitshohe gefiihrt
wird. Im Gegensatz zum bei der Herstellung von Asphalt-
StralRenbeldgen Ublichen schwimmenden Betrieb der
Glatteinrichtung, wobei die Glatteinrichtung mit ihrem Ei-
gengewicht auf dem frischen Stral3enbelag aufliegt, hat
das Fuhren der Glatteinrichtung in der vorgesehenen Ar-
beitshéhe zur Folge, dass die Glatteinrichtung eine quasi
starre Einheit mit dem Ubrigen Teil des StraRenfertigers,
insbesondere seines Antriebs, bildet und dadurch die
Glatteinrichtung zusammen mit wenigstens einem Teil
des Gewichts des StralRenfertigers sich auf dem frisch
eingebauten Beton-Straflenbelag abstitzt.

[0012] Vorzugsweise wird die Glatteinrichtung starr
gefuihrt bzw. starr in der Arbeitshdhe fixiert. Die Arbeits-
héhe andert sich dadurch nur dann, wenn dies aufgrund
eines gewdlbten Verlaufs des Unterbaus der StralRe oder
einer Veranderung der Schichtdicke des Beton-Straf3en-
belags erforderlich ist. Weiterhin ist es bevorzugt vorge-
sehen, die Glatteinrichtung mit einer Hohensteuerung
oder -regelung zu fiihren, indem die starre Fiihrung der
Glatteinrichtung, bei der es sich bevorzugt um eine Ein-
baubohle, insbesondere eine Hochverdichtungs-Ein-
baubohle, handelt, erhalten bleibt.

[0013] Die Verdichtungsmittel werden bevorzugt per-
manent ruttelnd, vorzugsweise schwingend, angetrie-
ben, und zwar unabhangig voneinander durch jeweils
einen eigenen Antrieb. Die Frequenz, womit die Verdich-
tungsmittel ritteln bzw. schwingend angetrieben wer-
den, ist nach einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfin-
dung veranderbar, sodass sie individuell an die vorherr-
schenden Gegebenheiten anpassbar ist.

[0014] Nachfolgend wird ein bevorzugtes Ausfiih-
rungsbeispiel der Erfindung anhand der Zeichnung n&-
her erlautert. In dieser zeigen:

Fig. 1 eine Seitenansicht eines Stralenfertigers,

Fig.2 einen hinteren Teil des StralRenfertigers der
Fig. 1 in vergroRertem Malfistab,

Fig. 3  eine Draufsicht auf eine Glatteinrichtung und
Verdichtungsmittel des StralRen- fertigers,

Fig. 4 eine vergroRerte Einzelheit IV aus der Fig. 3,

und
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Fig. 5 eineschematische Draufsicht aufden Stralen-
fertiger.
[0015] Die Fig. 1 zeigt schematisch einen Stralenfer-

tiger 10, der erfindungsgemaR so ausgebildet ist, dass
er nicht nur zur Herstellung eines Asphalt-Stralienbeiags
dient, sondern auch zur Herstellung eines Beton-Stra-
Renbelags geeignet ist. Vor allem eignet sich der Stra-
Renfertiger 10 auch dazu, auf einen vorhandenen As-
phalt-Stralenbelag, dessen verschlissene Deckschicht
beispielsweise durch Abfrasen entfernt ist, eine Beton-
Deckschicht aufzubringen.

[0016] Der StralRenfertiger 10 verfigt Gber ein Fahr-
werk 11, das im gezeigten Ausflihrungsbeispiel als ein
Raupenfahrwerk ausgebildet ist. Das Fahrwerk des Stra-
Renfertigers 10 kann aber auch ein Radfahrwerk sein.
[0017] In Fertigungsrichtung 12 gesehen ist vorn am
Strallenfertiger 10 ein wannenartig bzw. muldenartig
ausgebildeter Vorratsbehalter 13 angeordnet. Der Vor-
ratsbehalter 13 dient zur Aufnahme eines Vorrats des
zur Herstellung des Strafenbelags dienenden Materials,
namlich eine Asphaltmischung, wenn mit dem StraRen-
fertiger 10 ein Asphalt-StraRenbelag hergestellt wird.
Durch ein Férderorgan, insbesondere einen Kratzerfor-
derer 14 (Fig. 5), wird die Asphaltmischung aus dem Vor-
ratsbehalter 13 gegen die Fertigungsrichtung 12 zu ei-
nem hinteren Ende 14 des Stralenfertigers 10 transpor-
tiert. Zur Herstellung des Beton-StralRenbelags oder ei-
ner Beton-Deckschicht wird der Vorratsbehélter 13 aber
in der Regel nicht benutzt.

[0018] Der StralRenfertiger 10 verfiigt am hinteren En-
de 14, und zwar hinter dem Fahrwerk 11, Uber eine Ver-
teilerschnecke 15, die sich quer zur Fertigungsrichtung
12 erstreckt und dazu dient, das Material zur Herstellung
des StralRenbelags lber die gesamte Arbeitsbreite des
Stralenfertigers 10 gleichmaRig zu verteilen. In Ferti-
gungsrichtung 12 gesehen befindet sich hinter der Ver-
teilerschnecke 16 eine Glatteinrichtung, bei der es sich
beim hier gezeigten StralRenfertiger 10 um eine Einbau-
bohle 17 handelt. Die Einbaubohle 17 und die Verteiler-
schnecke 16 sind an zwei Tragarmen 18 aufgehangt. Die
Tragarme 18 sind vom Hydraulikzylinder 19 schwenkbar
am Fahrwerk 11 gelagert zum Auf- und Abbewegen der
Einbaubohle 17 und der Verteilerschnecke 16. Die Ein-
baubohle 17 kann sowohl breitenunveranderlich als auch
in der Breite veranderbar sein. Eine solche eine Veran-
derung der Arbeitsbreite des Stralenfertigers 10 zulas-
sende Einbaubohle 17 ist in den Figuren gezeigt. Diese
Einbaubohle 17 verfligt Uber eine mittlere Hauptbohle 20
und zwei an gegenuberliegenden Seiten derselben quer
zur Fertigungsrichtung 12 verfahrbare Verschiebeboh-
len 21.

[0019] Anden auleren, freien Enden der Verschiebe-
bohlen 21 sind bei der hier gezeigten Einbaubohle 17
senkrechte Seitenschilder 22 vorgesehen, deren Langs-
richtungen sich in Fertigungsrichtung 12 erstrecken. Die
Seitenschilder 22 liegen also in parallelen und vertikalen
Ebenen, die in Fertigungsrichtung 12 verlaufen.
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[0020] Der hier gezeigte StralRenfertiger 10 verfligt zur
Verarbeitung von Beton 33 zu einem Beton-StralRenbe-
lag oder einer Beton-Deckschicht 32 tiber mehrere Ver-
dichtungsmittel, die erfindungsgemaf als Riittelkdrper
23 ausgebildet sind. Bevorzugt handelt es sich bei den
Ruttelkdrpern 23 um gleichermafllen ausgebildete Rut-
telflaschen. Die Riittelkdrper 23 sind zwischen dem Fahr-
werk 11 und der Einbaubohle 17 angeordnet. Diese An-
ordnung ist derart getroffen, dass alle Ruttelkdrper 23
hangend an einem mit den Tragarmen 18 verbundenen
Trager 24 angeordnet sind. Bei dem in der Fig. 2 gezeig-
ten Ausfiihrungsbeispiel sind zwei sich Uiber die jeweilige
Arbeitsbreite des StralRenfertigers 10 erstreckende, par-
allele Reihen mit jeweils mehreren Rittelkérpern 23 am
von den Tragarmen 18 auf- und abbewegbaren Trager
24 angehéangt. Dabei befindet sich eine Reihe mit Rit-
telkoérpern 23 zwischen dem Fahrwerk 11 und der Ver-
teilerschnecke 16, wahrend die zweite Reihe mit mehre-
ren Rittelkérpern 23 sich zwischen der Verteilerschnek-
ke 16 und der Einbaubohle 17 befindet. Auch die Ruttel-
korper 23 dieser zweiten (hinteren) Reihe sind am von
den Tragarmen 18 auf- und abbewegbaren Trager 24
angehangt. Es ist aber auch denkbar, dass der Straf3en-
fertiger 10 nur eine Reihe aus mehreren Rittelkdrpern
23 aufweist, die sowohl vor als auch hinter der Verteiler-
schnecke 16 angeordnet sein kann.

[0021] Der Trager 24 verfligt Uiber eine sich quer zur
Fertigungsrichtung 12 erstreckende Stange 25, die ge-
gebenenfalls auch rohrartig ausgebildet sein kann. Ge-
genuberliegende Enden der Stange 25 sind teleskopier-
bar, wodurch die Stange 25 an die veranderbare Arbeits-
breite des Strallenfertigers 10, ndmlich die jeweilige Brei-
te der Einbaubohle 17, anpassbar ist. Die beweglichen
Enden der Stange 25 werden durch geeignete Antriebe,
insbesondere durch Hydraulikzylinder oder Zahnstan-
gen, zur Anpassung an die Arbeitsbreite des Strallenfer-
tigers 10 zusammen- oder auseinandergefahren.
[0022] Jedem Rittelkorper 23 ist eine auf der Stange
25 verschiebbare Hulse 26 zugeordnet. An der Hilse 26
istder jeweilige Rittelkérper 23 mit einer stielartigen obe-
ren Haltestange 27 oder einem Halterohr verbunden. In
der Haltestange 27 jedes Ruttelkdrpers 23 befindet sich
ein senkrechtes Langloch 28. Damit ist die Hohe des
jeweiligen Ruttelkérpers 23 veranderbar, und zwar so,
dass der Ruttelkérper 23 in einem vorgesehenen Aus-
maf in den Beton 33 vor der Einbaubohle 17 eintaucht.
Der Abstand der Ruttelkérper 23 zueinander ist veran-
derbar durch ein Verschieben der jeweiligen mit der Hal-
testange 27 verbundenen Hulse 26 auf der Stange 25.
Die Abstandsverstellung der Ruttelkdrper 23 quer zur
Fertigungsrichtung 12 erfolgtim Ausflihrungsbeispiel der
Fig. 4 stufenweise, indem eine Reihe mehrerer vonein-
ander beabstandeter Durchgangsbohrungen 29 in der
Stange 25 und der Hiilse 26 vorgesehen sind. Durch eine
durch eine ausgewahlte Durchgangsbohrung 29 hin-
durchgesteckte Schraube kann sowohl der Abstand der
Ruttelkoérper 23 zueinander als auch die Hohe der Rit-
telkorper 23 fixiert werden. Alternativ ist es auch denkbar,
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eine stufenlose Verstellung des Abstands der Rittelkor-
per 23 quer zur Fertigungsrichtung 12 vorzusehen, in-
dem die Hulse 26 durch entsprechende Arretierungen
an der vorgesehenen Stelle der Stange 25 gegen seitli-
ches Verschieben fixiert wird.

[0023] Die an einer oder gegebenenfalls auch mehre-
ren Stangen 25 aufgehangten Ruttelkdrper 23 sind bei
Nichtgebrauch, beispielsweise wenn der Stral3enfertiger
10 zur Herstellung von Asphalt-Stralenbeldgen einge-
setzt werden soll, hochklappbar in die in der Fig. 2 ge-
strichelt gezeigte Nichtgebrauchstellung. Dieses kann
manuell, aber auch durch entsprechende Schwenkan-
triebe erfolgen.

[0024] Die vorzugsweise als Riittelflaschen ausgebil-
deten zylindrischen Ruttelkérper 23 sind im Inneren mit
einem Schwingungserreger versehen, der beispielswei-
se durch einen Unwuchtantrieb gebildet ist. Der Un-
wuchtantrieb oder ein sonstiger Schwingungsgenerator
werden elektrisch mit einem im Ruttelkdrper 23 angeord-
neten Elektromotor oder hydraulisch bzw. pneumatisch
betrieben. Die dazu benétigte Energie wird vom Antrieb
des StraRenfertigers 10 geliefert. Die Rittelbewegungen
der Ruttelkorper 23 sind bevorzugt radial zur Langsmit-
telachse 30 des Rittelkdrpers 23 gerichtet, und zwar in
beliebigen Richtungen bzw. umlaufend. Es ist aber auch
denkbar, alternativ oder zusatzlich die Ruttelkdrper 23
ruttelnd oder schwingend in Richtung der Langsmittel-
achse 30 zu bewegen.

[0025] Das erfindungsgemafRe Verfahren wird nach-
folgend unter Bezugnahme auf den zuvor beschriebenen
StralRenfertiger 10 ndher erlautert:

Gemal dem erfindungsgemafRen Verfahren werden
mit dem gezeigten StralRenfertiger 10, der gewohn-
lich zur Herstellung von Asphalt-Strallenbelagen
eingesetzt wird, auch StralRenbelage aus Beton her-
gestellt. Inder Fig. 2 ist dargestellt, wie mit dem Stra-
Renfertiger 10 auf einem beliebigen Unterbau 31,
wobei es sich auch um einen Asphaltbelag mit ab-
gefraster Deckschicht handeln kann, eine Deck-
schicht 32 aus Beton 33 aufgebracht wird.

[0026] DerBeton 33 wird gemaR der Darstellung in der
Fig. 5 zum Beispiel von einem Betonmischer auf gegen-
Uberliegenden Langsseiten des Stral3enfertigers 10 auf
den Unterbau 31 abgeladen, und zwar als Betonhaufen
34 auf gegeniberliegenden Seiten des Strallenfertigers
10. Durch Fortbewegen des Stralenfertigers 10 in Fer-
tigungsrichtung 12 gelangen die Betonhaufen 34 in den
Einflussbereich gegeniberliegender &uRerer Enden der
Verteilerschnecke 16, wodurch der Beton 33 der Beton-
haufen 34 Uber die gesamte Arbeitsbreite des Stralien-
fertigers 10 vor der Einbaubohle 17 im Wesentlichen
gleichmafig verteilt wird.

[0027] Der vorder Einbaubohle 17 sich ansammelnde
Vorrat des Betons 33 (Fig. 2) wird von den Ruttelkdrpern
23 verdichtet. Dabei sind die Ruttelkérper 23 hangend
unter den Tragern 24 gefihrt, und zwar so, dass sie seit-
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lich von den Haltestangen 27 gehalten sind, sich also in
Fertigungsrichtung 12 und in Richtung quer hierzu - ab-
gesehen von den Rittelbewegungen - nicht wesentlich
bewegen kdnnen. Beim Verdichten tauchen die Rittel-
kérper 23 mindestens teilweise in den Beton 33 ein. Da-
durch wird von den Ruttel- bzw. Schwingbewegungen
des Ruttelkdrpers 23 der Beton 33 vor der Einbaubohle
17 zu rutteInden bzw. pulsierenden Bewegungen ange-
regt und so verdichtet.

[0028] Durch Veranderung des Abstands der Rittel-
korper 23, ihrer Eintauchtiefe in den Beton 33 und/oder
der Schwingungsfrequenz kann das Ausmalf} der Ver-
dichtung an die Art und das Mischungsverhaltnis, insbe-
sondere die Konsistenz, des Betons 23 angepasst wer-
den. Die entsprechenden Einstellungen und Verstellun-
gen erfolgen bevorzugt durch Steuerungen und Verstel-
lantriebe, die vom Bedienstand 35 des StrafRenfertigers
10 aus vom Bediener beeinflussbar sind.

[0029] Beim Herstellen der aus dem Beton 33 gebil-
deten Deckschicht 32 wird die Einbaubohle 17 nicht wie
bei der Herstellung von StralRenbeldgen aus Asphalt ib-
lich schwimmend betrieben, sondern in der Hohe fixiert.
Die Einbaubohle 17 ist dabei bevorzugt starr an den Tra-
garmen 18 aufgehangt, genauso wie die Verteiler-
schnecke 16 und die Trager 24 fur die Ruttelkorper 23.
Auch die Tragarme 18 werden dabei nicht bewegt. Da-
durch bleibt beim Herstellen der aus dem Beton 33 ge-
bildeten Deckschicht 32 die H6he der Einbaubohle 17
relativ zum Fahrwerk 11 unverandert. Auf diese Weise
driickt die Einbaubohle 17 nicht nur mit ihrem Eigenge-
wicht, sondern auch mit dem Gewicht des StralRenferti-
gers 10 auf den Beton 33 zur Bildung der Deckschicht
32. Nur wenn die Dicke der Deckschicht 32 verandert
werden soll oder es der Héhenverlauf des Unterbaus 31
erfordert, wird durch eine Steuerung die Einbaubohle 17
angehoben oder abgesenkt durch Verschwenken der
von den Hydraulikzylindern 19 betatigbaren Tragarmen
18. Diein der Hohe fixiert bzw. starr geflihrte Einbaubohle
17 kann durch die Steuerung, bei der es sich bevorzugt
um eine Nivellierautomatik handelt, im Bedarfsfalle die
Héhe und Querneigung der Einbaubohle 17 verandern.
[0030] Soll mit dem StralRenfertiger 10 ein Stralenbe-
lag aus Asphalt hergestellt werden, ist er einfach umrist-
bar, indem lediglich die Rittelkdrper 23 durch Verdrehen
der Hiilsen 26 um die Stange 25 hochgeschwenkt wer-
den in die in der Fig. 2 gestrichelt dargestellte Stellung.
Dadurch werden die Ruttelkérper 23 zum Einbauen von
Asphalt, wozu sie nicht benétigt werden, in eine Ruhe-
stellung gebracht. AuRerdem wird dann die Einbaubohle
17 schwimmend betrieben. Umgekehrt kann der Stra-
Renfertiger 10 wieder leicht zum Einbau von Beton 33
umgerustet werden.

[0031] Abweichend von der Darstellung in der Fig. 5
ist es auch denkbar, vor dem Fahrwerk 11 des Straen-
fertigers 10 ein V-férmiges Schild vorzusehen, das nach
Art eines Pfluges den vor dem StrafRenfertiger 10 abge-
lagerten Betonhaufen zerteilt und den Beton 33 an bei-
den Seiten neben dem StralRenfertiger 10 vorbeifiihrt.
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Dadurch entstehen an gegenuberliegenden Seiten des
StralRenfertigers 10 durchgehende Strange aus Beton
33, die hinter dem Fahrwerk 10 von der Verteilerschnek-
ke 16 bevorzugt gleichmaRig Uber die gesamte Arbeits-
breite des StralRenfertigers 10 vor der Einbaubohle 17
ausgebreitet und von den in den Beton 33 eintauchen-
den, periodisch schwingenden Ruittelkérpern 23 verdich-
tet werden.

[0032] Eine weitere alternative Ausgestaltung des
StralRenfertigers zur Durchfliihrung des zuvor beschrie-
benen Verfahrens zeichnet sich dadurch aus, dass die
Einbaubohle 17 ersetzt ist durch eine eine quer zur Fer-
tigungsrichtung 12 verlaufende Schiene aufweisende
Glatteinrichtung. Durch die Schiene wird der sich zwi-
schen den Seitenschildern 22 befindliche und von den
Ruttelkorpern 23 verdichtete bzw. vorverdichtete Beton
33 glatt gezogen. Auch die Schiene der Glatteinrichtung
ist hdhenunveranderlich vom StralRenfertiger 10 gefiihrt,
namlich wahrend der Herstellung der Deckschicht 33
starr hinter dem Fahrwerk 11 des StralRenfertigers 10
gehalten, und zwar vorzugsweise an den Tragarmen 18.

Bezugszeichenliste:
[0033]

10  StraRenfertiger

11 Fahrwerk

12 Fertigungsrichtung
13  Vorratsbehalter
14  Kratzerforderer
15  hinteres Ende

16  Verteilerschnecke
17  Einbaubohle

18  Tragarm

19  Hydraulikzylinder
20 Hauptbohle

21  Verschiebebohle
22  Seitenschild

23  Rdttelkorper

24  Trager

25 Stange

26 Hilse

27  Haltestange
28 Langloch

29  Durchgangsbohrung
30 Langsmittelachse

31 Unterbau

32  Deckschicht

33 Beton

34  Betonhaufen

35 Bedienstand

Patentanspriiche

1. StraRenfertiger mit einem antreibbaren Fahrwerk
(11) und mindestens einerin Fertigungsrichtung (12)
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gesehen hinter dem Fahrwerk (11) angeordneten
Glatteinrichtung sowie Verdichtungsmitteln fir das
StraRenbaumaterial, vorzugsweise Beton (33), vor
der Glatteinrichtung, dadurch gekennzeichnet,
dass die Verdichtungsmittel als mindestens teilwei-
se in das StralRenbaumaterial eintauchende Rittel-
korper (23) ausgebildet sind.

StralRenfertiger nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Ruttelkorper (23) zwischen dem
Fahrwerk (11) und der Glatteinrichtung angeordnet
sind, vorzugsweise hangend.

StralRenfertiger nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Ruttelkdrper (23) an we-
nigstens einem Trager (24) aufgehangt sind.

StralRenfertiger nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Rit-
telkdrper (23) gefiihrt am Trager (24) aufgehangt
sind, vorzugsweise an Stangen, Rohren oder der-
gleichen.

StralRenfertiger nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Rit-
telkdrper (23) an mindestens einer quer zur Ferti-
gungsrichtung (12) verlaufenden Reihe angeordnet
sind, vorzugsweise in mindestens einer Reihe am
Trager (24) aufgehangt sind.

StraRenfertiger nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass der Ab-
stand der Ruttelkdrper (23) untereinander verander-
bar ist.

StralRenfertiger nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Rut-
telkérper (23) am Trager (24) héhenveranderlich
und/oder verschwenkbar, vorzugsweise hoch-
schwenkbar, aufgehangt sind.

StralRenfertiger nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Rut-
telkorper (23) vor und/oder hinter einer Quervertei-
lungseinrichtung fir das StraBenbaumaterial ange-
ordnet sind.

StralRenfertiger nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Rut-
telkdrper (23) zum Verdichten von Beton (33) aus-
gebildet sind.

StralRenfertiger nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Rit-
telkdrper (23) jeweils einen eigenen Riittelantrieb,
vorzugsweise einen Schwingungs- oder Unwuchter-
zeuger, aufweisen, wobei die Rittelkdrper (23) vor-
zugsweise als Ruttelflaschen ausgebildet sind.
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1.

12.

13.

14.

15.

Verfahren zur Herstellung eines StralRenbelags, vor-
zugsweise eines Beton-Stralenbelags, mit einem
selbstfahrenden StralRenfertiger (10), von dem das
StralBenbaumaterial mit Verdichtungsmitteln ver-
dichtetund anschliefend mit mindestens einer Glatt-
einrichtung geglattet wird, dadurch gekennzeich-
net, dass das StraRenbaumaterial durch Rutteln
verdichtet wird und dabei die Verdichtungsmittel
mindestens teilweise in das StralRenbaumaterial ein-
getaucht sind.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verdichtungsmittel rittelnd und/
oder schwingend angetrieben werden.

Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass als Verdichtungsmittel Riittel-
koérper (23), insbesondere Rittelflaschen, verwen-
det werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass von den Verdich-
tungsmifteln, insbesondere den Riittelkdrpern (23),
Beton (33) fiir einen Beton-StralRenbelag, insbeson-
dere eine Beton-Deckschicht (32), verdichtet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass die Glatteinrichtung
in der Arbeitshéhe vorzugsweise starr gefihrt wird,
wobei insbesondere die Glatteinrichtung von einer
Hohensteuerung, zum Beispiel einer Nivellierein-
richtung, gefiihrt wird.
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Fig. 1
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