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(54)  Vorrichtung zur Hubverstellung einer Stampfleiste eines Straenfertigers

(67)  Es wird eine Vorrichtung zur Hubverstellung ei-
ner Stampfleiste (10) eines StraRenfertigers beschrie-
ben, bei welchen die Stampfleiste durch eine Nocken-

welle (13) mit einem exzentrischen Nocken (19) und ei-

ner Nockendrehachse in oszillierende Schwingungen mit

einem oberen und einem unteren Totpunkt versetzt wird.
Dazu wird eine Exzentrizitdtsdnderung des Nockens (19)
durchgefiihrt und es wird ein der Exzentrizitdtsdnderung
entsprechender zwangsweiser Versatz der Nockendreh-
achse (33) zur Beibehaltung des unteren Totpunkts (TU)
vorgenommen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Hub-
verstellung einer Stampfleiste eines StralRenfertigers mit
einem rotierenden Antrieb flir die Stampfleiste, wobei die
Stampfleiste in eine oszillierende vertikale Bewegung mit
einem oberen und einem unteren Totpunkt versetzt wird,
mit einer Exzenterverstellvorrichtung und einer Positi-
onsverstellvorrichtung fur die Nockenwelle (13) in der
Schwingungsebene.

[0002] StraRenfertiger dienen bekanntlich zur Herstel-
lung von Verkehrsflachen auf einem Planum. Das Ein-
baumaterial, zum Beispiel Asphalt, wird dabei Uber die
gewinschte Einbaubreite vor einer Einbaubohle verteilt,
welche das Einbaumaterial in der gewilinschten Einbau-
dicke auszieht und die Oberflache glattet. Vor der Ein-
baubohle kann eine Stampfleiste, die auch Tamper ge-
nannt wird, angeordnet sein, welche das Einbaumaterial
durch eine stampfende vertikale Bewegung verdichtet
und den Fluss des einzubauenden Materials unter die
Einbaubohle unterstiitzt. Dazu ist die Stampfleiste Giber
Schubstangen mit einem rotierenden Antrieb in der Wei-
se verbunden, dass bei jeder Umdrehung des Antriebs
eine oszillierende vertikale Bewegung erzeugt wird, die
als Amplitude oder Hub der Stampfleiste bezeichnetwird.
Der Antrieb besteht bei bekannten Stampfleisten zum
Beispiel aus einer Kurbelwelle.

[0003] Die Verdichtung durch eine Stampfleiste eines
Stralenfertigers ersetzt in der Regel nicht eine anschlie-
Rende Verdichtung durch eine Walze, weshalb bei der
Verdichtung durch eine Stampfleiste auch von einer Vor-
verdichtung gesprochen wird. Eine hohe Vorverdichtung
durch eine Stampfleiste ist jedoch vorteilhaft, weil eine
bessere Ebenheit der eingebauten Oberflache erreicht
wird. Sie ist auch besonders effizient, da sie bei einer
héchstmdéglichen Temperatur des Einbaumaterials er-
folgt und das Risiko von Materialschieben beim nachfol-
genden Walzenverdichten minimiert wird. Aulerdem
kann die Verdichtungsleistung der Walzen reduziert wer-
den.

[0004] Diebekannten Stampfleisten haben eine ebene
Grundflache mit einer Breite von ca. 2 bis 3 cm und eine
Einlaufschrage an ihrer Vorderseite von ca. 60°. Diese
Geometrie wurde gewahlt, damit alle verwendeten Ein-
baumaterialien und Ublichen Schichtdicken eingebaut
werden kdnnen, ohne dass Schaden am Einbaumaterial
oderam Einbaugerat auftreten. Es handelt sich um einen
Kompromiss, der sich nicht bei allen Schichtdicken und
Materialien gleich glinstig auswirkt. So wird zum Beispiel
bei hohen Schichtstarken und schmaler Grundflache der
Stampfleiste das Material nur geringfligig in vertikaler
Richtung komprimiert (verdichtet), sondern tiberwiegend
nach vorne geschoben. Dabei stiitzt es sich an dem Ma-
terial, welches sich bereits unter der Einbaubohle befin-
det, ab, was den weiteren Materialfluss unter die Einbau-
bohle etwas unterstitzt. Mit einer breiteren Grundflache
der Stampfleiste kann man zwar eine Erhéhung der ver-
tikalen Kompression (Verdichtung) bei dicken Schichten
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erzielen, aber bei diinnen Schichten im Bereich von ca.
2 cmbestehtdie Gefahr von Kornzertrimmerung, da das
Material nicht mehr nach vorne wegflie3t. Die vertikalen
Reaktionskrafte einer breiteren Stampfleiste heben die
damit verbundene Einbaubohle bei jedem Hub so weit
an, dass Wellen an der Oberflache des eingebauten Ma-
terials entstehen.

[0005] Es ist zwar bekannt, die Schwingamplitude ei-
ner Stampfleiste manuell zu verstellen. Allerdings erfor-
dert dies einen hohen Montageaufwand, da zu diesem
Zweck erst ein Zugang fur den Bediener zur Verstellein-
richtung geschaffen werden muss. In der Regel muss
auch zumindest ein Teil der Maschinenverkleidung ent-
fernt werden. Das bedeutet, dass der Betrieb des Stra-
Renfertigers unterbrochen werden muss, was sich un-
glnstig auf die Qualitdt der einzubauenden Material-
schicht auswirkt.

[0006] Ein gattungsgemalRer Antrieb fur eine
Stampfleiste ist aus DE 1459670 B bekannt. Die Exzen-
terwelle ist dabei an einem Schwenkhebel angeordnet,
dessen Schwenkwinkel verstellbar ist. Bei einer Ausfih-
rung gemaf EP 2325391 A1 wird zur Verstellung der
Stampfleistenamplitude eine Exzenterbuchse verdreht,
wobei sie zwei Positionen einnehmen kann, die durch
winkelversetzte Anschlage definiert werden und zwei un-
terschiedliche Stampfleistenamplituden ermdglichen.
Dazu ist eine Drehrichtungsumkehr der Exzenterwelle
erforderlich. Die Anschlage oder der damit in Eingriff ste-
hende Mitnehmer kénnen in vorbestimmten Abstédnden
in Umfangsrichtung versetzt werden, um unterschiedlich
groRRe Hibe einzustellen. Der Hub kann auf diese Weise
nur stufenweise verstellt werden.

[0007] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu Grun-
de, eine Vorrichtung der eingangs genannten Art anzu-
geben, mit welcher eine einfache Hubverstellung ohne
Unterbrechung des Betriebs vorgenommen werden
kann.

[0008] Diese Aufgabe wird dadurch geldst, dass die
Vorrichtung eine Hubverstellvorrichtung und eine Positi-
onsverstellvorrichtung fir die Nockenwelle in der
Schwingungsebene und eine zwangsweise Kopplung fir
die Exzenterverstellvorrichtung und die Wellenpositions-
verstellvorrichtung aufweist, mit welcher eine Verande-
rung der Exzentrizitat durch einen gleich groRen Versatz
der Nockenwelle in der Weise kompensiert wird, dass
nur der obere Totpunkt verstellt und der untere Totpunkt
unverandert gehalten wird. Bevorzugte Weiterbildungen
sind in den abhangigen Anspriichen beschrieben.
[0009] Die Erfindung hat den Vorteil, dass die Grund-
flache der Stampfleiste im unteren Totpunkt bei einer An-
derung des Hubs unabhangig vom eingestellten Hub in
einer Ebene mit der Grundflache der Einbaubohle bleibt.
Dadurch wird es moglich, dass die Breite der Grundfla-
che der Stampfleiste im Vergleich zu herkdmmlichen
Stampfleisten so weit vergroRert werden kann, dass
auch hohe Schichtstarken gut vertikal verdichtet werden
kédnnen. Wenn diinnere Schichten verdichtet werden sol-
len, kann ohne Weiteres ein geeigneter Hub eingestellt
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werden. Eine Nachjustierung nach einer Hubanderung
ist daher nicht erforderlich. Eine Hubanderung kann da-
her schnell durchgefiihrt werden. Ein weiterer Vorteil be-
steht darin, dass der Hub grundsatzlich klein gehalten
werden kann, was den Verschleifl und Arbeitsgerdusche
verringert.

[0010] Grundsatzlich kann der Nocken und die Nok-
kenwelle mit separaten Antrieben verstellt werden, die
in Abhangigkeit voneinander angesteuert werden. Eine
bevorzugte Weiterbildung der Erfindung besteht darin,
dass der Versatz der Nockendrehachse durch Veran-
dern der Nockenwellenposition durchgefiihrt wird. Vor-
richtungsmafig erfolgt der zwangsweise Versatz der
Nockenwelle dadurch, dass eine Kopplung mit dem Nok-
ken durch ein mechanisches oder hydrostatisches Ge-
triebe erfolgt. Auf diese Weise &8sst sich die fiir die Kopp-
lung erforderliche Umwandlung einer translatorischen
Bewegung in eine rotatorische Bewegung zweckmaRig
durchfiihren.

[0011] Es ist besonders vorteilhaft, dass der Nocken
radial verschiebbar auf der Nockenwelle angeordnet ist,
dass die Nockenwelle auf einem Nockenwellentrager an-
geordnet ist, welcher schwenkbar oder verschiebbar auf
einem Grundrahmen einer Einbaubohle des Straflenfer-
tigers angeordnet ist, und dass die Kopplung aus zwei
in Reihe geschalteten Kurvengetrieben besteht, mit wel-
chen eine lineare Relativbewegung zwischen dem Nok-
kenwellentrager und dem Grundrahmen einerseits auf
eine Relativbewegung zwischen dem Nocken und der
Nockenwelle andererseits Ubertragen wird.

[0012] Eine andere bevorzugte Weiterbildung der Er-
findung besteht darin, dass zur Verstellung der Wellen-
position zwei Nocken mit jeweils einer Exzenterverstell-
vorrichtung beabstandet zueinander auf der Nockenwel-
le angeordnet sind, und dass die Wellenpositionsverstell-
vorrichtung mit beiden Nocken wirkverbunden ist.
[0013] Die Verbindung der beiden Kurvengetriebe ist
besonders einfach dadurch, dass sie lber eine koaxial
in der Kurbelwelle gelagerte Verstellwelle verbunden
sind.

[0014] ZweckmaBigerweise ist die Verstellwelle als
Spindel oder als axial verschiebbare, drehfestin der Kur-
belwelle gelagerte Welle ausgebildet, und jeweils ein
Kurvenglied ist mit dem Nocken bzw. dem Nockenwel-
lentréger verbunden.

[0015] Nachfolgend wird die Erfindung anhand von
zweiin der Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispie-
len weiter beschrieben. Es zeigen schematisch:

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer ersten Vor-
richtung zur Hubverstellung einer Stampfleiste;

Fig. 2 eine teilweise geschnittene perspektivische
Ansicht der Vorrichtung gemaR Fig. 1;

Fig. 3 eine geschnittene Vorderansicht der Vorrich-
tung nach Fig. 1 und 2; und
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Fig. 4 eine Detailansicht einer zweiten Vorrichtung
zur Hubverstellung einer Stampfileiste.

[0016] GemaR Fig. 1 und 2 ist eine Stampfleiste 10
eines Stralenfertigers (nicht dargestellt) Uber zwei
Schubstangen 11 mit einer Vorrichtung 12 zur Hubver-
stellung der Stampfleiste 10 verbunden. Die Vorrichtung
12 weist einen Nockenantrieb mit einer Nockenwelle 13
auf, die Uber Lagerbdcke 14 an einem Nockenwellentra-
ger 15 befestigt ist. Der Nockenwellentrager 15 ist ho-
henverschiebbar an einem Grundrahmen 16 einer an
sich bekannten Einbaubohle (nicht dargestellt) des Stra-
Renfertigers angeordnet. Die Nockenwelle 13 ist mit zwei
exzentrischen Nocken 19 (Fig. 2) versehen, die jeweils
mit einem Gelenkkopf 20 an den Schubstangen 11 zu-
sammenwirken. Die Gelenkk&pfe 20 sind mit konzentri-
schen Lageraugen versehen.

[0017] Die Einbaubohle weist eine Gleitplatte 17 auf,
deren Grundflache 18 im Wesentlichen plan ist und auf
dem einzubauenden Material aufliegt. Die Stampfleiste
10 liegt in Fahrtrichtung des Fertigers vor der Gleitplatte
17. Die Stampfleiste 10 fiihrt angetrieben von der Nok-
kenwelle 13 oszillierende vertikale Schwingungen ge-
maf Pfeil h zwischen einem oberen Totpunkt TO und
einem unteren Totpunkt TU aus. Der Nockenantrieb er-
zeugt einen konstanten Hub der Stampfleiste 10, die
durch die Exzentrizitat der Nocken 19 (Fig. 2) festgelegt
ist. In der Darstellung von Fig. 1 sind die beiden Nocken
der Nockenwelle 13 durch die Gelenkkdpfe 20 verdeckt,
welche im Inneren jeweils einen Nocken und jeweils eine
Exzenterverstellvorrichtung 21 a, 21 b (Fig. 2, Fig. 3) auf-
nehmen. Bei maximaler Auslenkung der Nocken wird die
Stampfleiste 10 so weit nach unten in den unteren Tot-
punkt TU ausgelenkt, dass die Unterseite der Stampflei-
ste 10 plan zur Grundflache 18 der Gleitplatte 17 ist. Die-
ser Zustand ist in der Fig. 1 veranschaulicht.

[0018] Eine stufenweise Hubanderung der Stampflei-
ste 10 wird durch eine Veranderung der Exzentrizitat der
Nocken 19 (siehe Fig. 2) erzeugt. Bei jeder Hubanderung
der Stampfleiste 10 bleibt der untere Totpunkt TU unver-
andert und es wird nur der obere Totpunkt TO gemaR
Pfeil Ah entsprechend nach oben oder unten verstellt.
Die Beibehaltung des unteren Totpunkts TU erfolgt dabei
durch einen zwangsweisen Versatz der Nockendrehach-
se 33. Der Versatz der Nockenwellendrehachse wird
durch eine Veranderung der H6henposition der Nocken-
welle 13 mittels einer Wellenpositionsverstellvorrichtung
9 dadurch herbeigefiihrt, dass der Nockenwellentrager
15 gemanR Pfeil As auf dem Grundrahmen 16 um den
gleichen Betrag und in die gleiche Richtung wie die Hub-
anderung verschoben wird. Die Grundflache 18 dient al-
so als Bezugsebene fir die Verstellung des oberen Tot-
punkts TO bzw. die Hohenposition der Nockenwelle, die
wiederum abhéangig ist vom eingestellten Hub der
Stampfleiste 10.

[0019] Die Wellenpositionsverstellvorrichtung 9 be-
steht darin, dass der Nockenwellentrager 15 als Schlitten
ausgebildet ist, der verschiebbar auf dem Grundrahmen
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16 angeordnet ist. Sie umfasst ferner einen doppelt wir-
kenden hydraulischen Stellzylinder 22, der funktionsma-
Rig zwischen dem Nockenwellentrager 15 und dem
Grundrahmen 16 angeordnet ist. Der Stellzylinder 22
kann zum Beispiel manuell von einer Bedienperson oder
Uber eine Steuerung betatigt werden.

[0020] Wie die Fig. 2 und Fig. 3 weiter zeigen, ist zwi-
schen der Wellenpositionsverstellvorrichtung 9 und einer
jeden der beiden gleichartigen Exzenterverstellvorrich-
tungen 21 a, 21 b eine als mechanisches Getriebe aus-
gebildete zwangsweise Kopplung vorhanden. Sie um-
fasst eine Koppelstange 24, eine Verstellwelle 27, und
drei Kurvengetriebe 25, 26a, 26b. Die Koppelstange 24
liegt zwischen dem Grundrahmen 16 und dem ersten
Kurvengetriebe 25. Die Verstellwelle 27 verbindet funk-
tionsmaRig das erste Kurvengetriebe 25 mit den beiden
gleichartigen, aber gegenlaufigen zweiten Kurvengetrie-
ben 26a, 26b in der Weise, dass beide Kurvengetriebe
26a, 26b in gleicher Weise betatigt werden. Somit sind
das erste Kurvengetriebe 25 und jeweils eines derbeiden
zweiten Kurvengetriebe 26a bzw. 26b in Reihe geschal-
tet. Die Verstellwelle 27 ist koaxial in der als Hohlwelle
ausgebildeten Nockenwelle 13 gelagert und weist eine
plane Flache 28 auf, Giber welche eine drehfeste und axial
sowie radial verschiebbare Verbindung zu den Nocken
19 und der Nockenwelle 13 hergestellt wird.

[0021] Das erste Kurvengetriebe besteht aus einer er-
sten Wendelnut 31, die in einer Buchse 23 ausgeformt
ist, und in welche ein erster Zapfen (nicht dargestellt) auf
der als Schieber dienenden Koppelstange 24 eingreift.
Die Buchse 23 ist drehbar auf dem Nockenwellentrager
15 angeordnet und dient als Lager fir die Nockenwelle
13. Die Buchse 23 sitzt verschiebbar auf der Nockenwel-
le 13 und ist schiebefest mit radialen Mitnehmerzapfen
32 auf der Verstellwelle 27 verbunden. Die Mithehmer-
zapfen 32 sind in einer Ringnut 34 auf der Innenseite der
Buchse 23 drehbar geflihrt, so dass die Verstellwelle 27
mit der Nockenwelle 13 drehen kann. GemaR Fig. 3 ist
die Nockenwelle 13 mit axial verlaufenden Langléchern
35 versehen, durch welche die Mitnehmerzapfen 32 von
derVerstellwelle 27 zur Buchse 23 gefiihrt sind. Die zwei-
ten Kurvengetriebe 26a, 26b bestehen jeweils aus einer
zweiten Wendelnut 29 in den Nocken 19 und aus jeweils
einem radialen zweiten Zapfen 30 auf der wiederum als
Schieber dienenden Verstellwelle 27.

[0022] Das erste Kurvengetriebe 25 arbeitet in der
Weise, dass die Koppelstange 24 bei einer Héhenver-
stellung des Nockenwellentragers 15 die Buchse 23 axial
auf der Nockenwelle 13 verschiebt, indem die vom Zap-
fen auf der Koppelstange 24 auf die erste Wendelnut 31
ausgelbte vertikale Kraftkomponente durch die Schrag-
stellung der ersten Wendelnut 31 in eine horizontale
Kraftkomponente gewandelt wird. Uber die Mitnehmer-
zapfen 32 wird die Verstellwelle 27 zusammen mit der
Buchse 23 verschoben. An Stelle der Mitnehmerzapfen
32 kann die Verstellwelle 27 auch mit einem Spindelge-
winde versehen sein, und die Buchse 23 kann als Spin-
delmutter ausgebildet sein.
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[0023] Eine Verschiebung der Verstellwelle 27 fihrt zu
einer Betatigung der zweiten Kurvengetriebe 26a, 26b in
der Weise, dass die zweiten Zapfen 30 auf die zweiten
Wendelnuten 29 einwirken und zu einer radialen Ver-
schiebung der beiden Nocken 19 auf der Nockenwelle
13 fuhren, was einer Verstellung der Exzentrizitat der
Nocken 19 entspricht.

[0024] Die Ubersetzungsverhéltnisse der drei Kurven-
getriebe 25, 26a, 26b sind so gewahlt, dass der Verschie-
beweg gemaR Pfeil As des Nockenwellentrdgers 15 in
der Schwingungsrichtung der Stampfleiste 10 genau so
grol ist, wie die Anderung der Exzentrizitit der Nocken
19, welche der Anderung des Hubs gemaR Pfeil Ah der
Stampfleiste 10 entspricht. Die beiden zweiten Kurven-
getriebe 26a, 26b sind zu diesem Zweck ferner so aus-
gelegt, dass die Exzentrizitat der Nocken 19 verkleinert
wird, wenn der Nockenwellentrager 15 nach unten ver-
setzt wird, und vergroRert wird, wenn der Nockenwellen-
trager 15 nach oben versetzt wird. Auf diese Weise wird
der untere Totpunkt TU der Stampfleiste 10 unabhangig
vom eingestellten Hub der Stampfleiste immer auf der
Referenzebene liegen, welche von der Grundflache 18
der Gleitplatte 17 bzw. der Einbaubohle gebildet wird,
und die Anderung des Hubs wird beziiglich des unteren
Totpunkts TU kompensiert. Lediglich der obere Toto-
punkt TO verandert der Hubanderung entsprechend sei-
ne Lage.

[0025] Alternativ zu dem vorstehend beschriebenen
Beispiel, bei welchem der Nockenwellentrager 15 die Ex-
zenterverstellvorrichtung 21 antreibt, kann die Exzenter-
verstellvorrichtung 21 auch unmittelbar betatigt werden,
beispielsweise dadurch, dass die Verstellwelle 27 unmit-
telbar von einer Bedienperson oder mittels einer Steue-
rung verschoben wird (nicht dargestellt). Dann treibt die
Exzenterverstellvorrichtung 21 in kinematischer Umkehr
die Wellenpositionsverstellvorrichtung 9 an, wobei die
vorstehend beschriebene zwangsweise Kopplung in ge-
genlaufiger Richtung wirkt.

[0026] Wenn die Hohenverstellung des Nockenwel-
lentragers 15 entlang einer geraden Linie erfolgt, und die
Kurvengetriebe 25, 26a, 26b ein lineares Ubersetzungs-
verhaltnis haben, steht der Versatz des Nockenwellen-
tragers 15 und damit der Versatz der Nockendrehachse
im Verhaltnis 1:1 zur Huba&nderung der Stampfleiste 10.
Wird die Hohenposition des Nockenwellentragers 15
stattdessen beispielsweise entlang einer Schwenkkurve
verstellt, weil der Nockenwellentrdger z.B. an einem
Schwenkarm angeordnet ist oder die Nockenwelle ge-
maf Fig. 4 exzentrisch gelagert ist, und/oder sind die
Ubersetzungsverhaltnisse der Schubgetriebe nicht line-
ar, muss eine entsprechende Anpassung erfolgen, damit
eine Kompensation im vorstehend beschriebenen Sinn
erfolgt.

[0027] Indem zweiten Ausflhrungsbeispiel einer Wel-
lenpositionsverstellvorrichtung 9’ ist ein Doppelexzenter
zur Kompensation der Amplitudenédnderung gemafp Pfeil
Ah des Nockens 13 vorgesehen. Im Unterschied zum
ersten Ausflihrungsbeispiel nach Fig. 1 bis Fig. 3 weist
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der Gelenkkopf 20’ kein konzentrisches Lagerauge, son-
dern ein exzentrisches Lagerauge 36’ auf. Das Lagerau-
ge 36’ befindet sich dabei exzentrisch in einer Scheibe
37, die in einem Lagerring 38 rotatorisch angeordnet ist.
Die Schubstange 11 ist am Lagerring 38 befestigt. Wird
die Exzentrizitdt des Nockens 19 gemalR Pfeil Ah ver-
stellt, wird gegenlaufig die Nockenwelle 13 gemaf Pfeil
As verlagert, indem die Scheibe 37 im Lagerring 38 ver-
dreht wird.

Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zur Hubverstellung einer Stampfleiste
(10) eines StralRenfertigers, bei welchem die
Stampfleiste (10) durch eine Nockenwelle (13) mit
einem exzentrischen Nocken (19) in oszillierende
vertikale Schwingungen mit einem oberen und ei-
nem unteren Totpunkt (TO, TU) in einer Schwin-
gungsebene versetzt wird, mit einer Exzenterver-
stellvorrichtung (21) und einer Positionsverstellvor-
richtung (9) fir die Nockenwelle (13) in der Schwin-
gungsebene,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine zwangsweise Kopplung flir die Exzenter-
verstellvorrichtung (21) und die Wellenpositionsver-
stellvorrichtung (9) vorhanden ist, mit welcher eine
Veranderung der Exzentrizitat durch einen gleich
groRBen Versatz der Nockenwelle (13) in der Weise
kompensiert wird, dass nur der obere Totpunkt (TO)
verstellt und der untere Totpunkt (TU) unverandert
gehalten wird,dass der Nocken (19) radial ver-
schiebbar auf der Nockenwelle (13) angeordnet ist,
dass die Nockenwelle (13) auf einem Nockenwel-
lentréger (15) angeordnet ist, welcher schwenkbar
oder verschiebbar auf einem Grundrahmen (16) ei-
ner Einbaubohle des Stralenfertigers angeordnet
ist, und dass die Kopplung aus zwei in Reihe ge-
schalteten Kurvengetrieben (25, 26) besteht, mit
welchen eine lineare Relativbewegung zwischen
dem Nockenwellentrager (15) und dem Grundrah-
men (16) einerseits auf eine Relativbewegung zwi-
schen dem Nocken (19) und der Nokkenwelle (13)
andererseits Ubertragen wird.

Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurchgekennzeichnet,

dass die Kopplung als mechanisches oder hydrau-
lisches Getriebe ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die beiden Kurvengetriebe (25, 26a, 26b) tUber
eine koaxial in der Nockenwelle (13) gelagerte Ver-
stellwelle (27) verbunden sind.

Vorrichtung nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet,
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dass die Verstellwelle (27) als Spindel oder als axial
verschiebbare, drehfest in der Nockenwelle (13) ge-
lagerte Welle ausgebildet ist, und dass jeweils ein
Kurvengetriebe (25, 26a, 26b) mit dem Nocken (19)
bzw. dem Nokkenwellentrager (15) verbunden ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

dass zwei Nocken (19) mit jeweils einer Exzenter-
verstellvorrichtung (21 a, 21 b) beabstandet zuein-
ander auf der Nockenwelle (13) angeordnet sind,
und dass die Wellenpositionsverstellvorrichtung (9)
mit beiden Nocken (19) wirkverbunden ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Nockenwellentrager (15) auf einem linear
verschiebbaren Schlitten angeordnet ist.
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