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(54)  Verfahren zum Reinigen von StraBenfertigern oder Beschickern

(57)  Beim Betrieb von StraRenfertigern (10) kommt
es zu Anhaftungen von bituminésem StralRenbaumate-
rial. Damit aus solchen Anhaftungen mit der Zeit keine
gréReren Ansammlungen werden, die zu Betriebsstérun-
gen des StralRenfertigers (10) fihren kdnnen, missen
die Anhaftungen regelmaRig entfernt werden. Das ge-
schieht Ublicherweise manuell durch Abspritzen mit

Wasser. Das ist unkomfortabel und zeitaufwendig. Statt-
dessen werden Komponenten des StralRenfertigers (10)
von anhaftenden StralRenbaumaterial pneumatisch ge-
reinigt, indem durch Druckluftstrahlen das anhaftende
Baumaterial vom Stralenfertiger (10) entfernt wird. Das
kann automatisch erfolgen, und zwar auch wahrend des
Betriebs des StralRenfertigers (10).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Reini-
gen von StralRenfertigern oder Beschickern gemal dem
Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0002] StraRenfertiger und Beschicker arbeiten mit
StralRenbaumaterial, was zu Verschmutzungen mindes-
tens einiger Komponenten der StralRenfertiger oder Be-
schicker fuhrt. Das gilt vor allem fiir StraRenfertiger und
Beschicker, die mit heiRem und klebrigen, bitumindsen
StralRenbaumaterial (Asphalt) in Kontakt kommen. Das
an verschiedenen Komponenten dieser Maschinen an-
haftende StraBenbaumaterial kann zu Funktionsstérun-
gen oder gar Beschadigungen fiihren. Das gilt insbeson-
dere, wenn sich nach langerer Betriebsdauer Ansamm-
lungen von Stralenbaumaterial bilden.

[0003] Es ist bereits bekannt, StraRenfertiger und Be-
schicker von insbesondere anhaftendem StrafRenbau-
material mit flissigen Waschmitteln wie zum Beispiel
Wasser manuell zu reinigen. Die manuelle Reinigung ist
arbeitsaufwendig. Das zum Reinigen benutzte flissige
Waschmittel muss zur Vermeidung von Kontaminationen
aufgefangen und aufwendig entsorgt werden.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zum einfachen Reinigen von Stralenfertigern
und Beschickern zu schaffen.

[0005] Ein Verfahren zur L6sung dieser Aufgabe weist
die MaBnahmen des Anspruchs 1 auf. Beim erfindungs-
gemalen Verfahren wird das am StraRenfertiger oder
Beschicker anhaftende Stralenbaumaterial mindestens
durch ein unter Druck stehendes Gas entfernt. Das unter
Druck stehende Gas wirkt nach Art von pneumatischen
Messern, die das anhaftende StraRenbaumaterial vom
StralRenfertiger oder Beschicker pneumatisch abschélen
und dadurch quasi pneumatisch abspritzen. Durch die
Verwendung von Gas fallen bei der pneumatischen Rei-
nigung keine flissigen Waschmittel an, die aufgegangen
und entsorgt werden missen. Bevorzugt werden durch
unter Druck stehendes Gas mindestens einige mit dem
Strallenbaumaterial in Kontakt kommende Komponen-
ten des StralRenfertigers oder Beschickers gereinigt, ins-
besondere vom anhaftenden StraRenbaumaterial we-
nigstens teilweise befreit. Vorzugsweise braucht nicht
der gesamte StrafRenfertiger oder Beschicker gereinigt
zuwerden. Vielmehr werden gezielt die mitanhaftendem
Strallenbaumaterial betroffenen Komponenten des Stra-
Renfertigers oder Beschickers gereinigt. Das kann auto-
matisch durch geeigneten, insbesondere ausgewahlten
Stellen des StraRenfertigers oder Beschickers zugeord-
nete Austrittséffnungen fur unter Druck stehendes Gas
erfolgen.

[0006] Bei einer bevorzugten Ausgestaltung des Ver-
fahrens werden nur ausgewahlte Komponenten des
StralRenfertigers oder Beschickers, die direkt oder indi-
rekt mit dem StralRenbaumaterial in Kontakt kommen,
mindestens teilweise gereinigt. Auf diese Weise kann die
Reinigung gezielt an solchen Stellen des StralRenferti-
gers oder Beschickers erfolgen, die hinsichtlich anhaf-
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tendem oder ansammelnden StraRenbaumaterial be-
sonders kritisch sind. Denkbar ist es aber auch, nicht nur
ausgewahlte, sondern alle Komponenten des Straflen-
fertigers oder Beschickers, die direkt oder indirekt mit
StraRenbaumaterial in Kontakt kommen, zu reinigen
durch wenigstens teilweise pneumatische Beseitigung
des anhaftenden Stralenbaumaterials durch unter
Druck stehendes Gas.

[0007] Beieinem bevorzugten Verfahren wird das un-
ter Druck stehende Gas quer bzw. schrag zur Richtung,
in der das StralRenbaumaterial entfernt werden soll, auf
das zu entfernende StralRenbaumaterial gerichtet. Da-
durch findet ein besonders wirksames pneumatisches
Abschélen oder pneumatisches Abschaben bzw. Ab-
streifen des sich an den betroffenen Komponenten des
StralRenfertigers anhaftenden oder gegebenenfalls auch
festgesetzten StraRenbaumaterials statt. Diese Vorge-
hensweise ist besonders wirtschaftlich, weil sie mitrelativ
geringen Mengen an unter Druck stehendem Gas aus-
kommt.

[0008] Eine zweckmaRige Weiterbildung des Verfah-
rens sieht es vor, unter Druck stehendes Gas mit hoher
Geschwindigkeit auf das zu entfernende StraRenbauma-
terial zu richten. Dadurch entfaltet das Gas eine dhnlich
gute Reinigungswirkung wie ein Wasserstrahl oder sons-
tige Waschflussigkeit, und zwar insbesondere deshalb,
weil kompressibles Gas mit hoherer Strémungsge-
schwindigkeit auf das zu entfernende StralRenbaumate-
rial gerichtet werden kann als eine Flissigkeit.

[0009] Bevorzugt wird das StraRenbaumaterial mit
Gasstrahlen hoher Geschwindigkeit, insbesondere ge-
biindelten Gasstrahlen hoher Geschwindigkeit, beauf-
schlagt. Dabei kénnen kontinuierliche Gasstrahlen oder
auch gepulste Gasstrahlen Verwendung finden. Denkbar
ist es auch, alternativ oder zuséatzlich die Gasstrahlen mit
sténdig oder phasenweise andernder Strdmungsrich-
tung auf das zu entfernende StraRenbaumaterial zu rich-
ten, wodurch dieses abwechselnd an verschiedenen
Stellen vom Gasstrahl beaufschlagt wird. Die genannten
Beeinflussungen der Gasstrahlen fiihren allein oder in
Kombination zu einer besonders wirksamen und raschen
Reinigung von StralRenfertigern und Beschickern, indem
das anhaftende StraRenbaumaterial mindestens teilwei-
se, vorzugsweise grofitenteils, von den betroffenen
Komponenten des StralBenfertigers oder Beschickers
ganz ohne Flussigkeiten oder gegebenenfalls mit nur ge-
ringen Mengen an Flissigkeit entfernt wird. Es fallt nur
vom StralRenfertiger oder Beschicker getrenntes Stra-
Renbaumaterial an, weil das Gas nach dem Auftreffen
auf das Strallenbaumaterial entweicht, ohne das Stra-
Renbaumaterial zu beeinflussen. Das vom StraRenferti-
geroder Beschicker entfernte oder abgetrennte Straflen-
baumaterial kann deshalb gegebenenfalls wieder ver-
wendet werden.

[0010] Weiter ist es bevorzugt vorgesehen, Druckluft
als unter Druck stehendes Gas zu verwenden. Es kann
somit zum Reinigen des StralRenfertigers oder Beschi-
ckers Umgebungsluft verwendet werden, die lediglich zu
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verdichten ist. Dadurch lasst sich das erfindungsgemale
Verfahren sehr kostengunstig durchfiihren. Die Reini-
gung kann jederzeit und tberall erfolgen, gegebenenfalls
auch wahrend des Betriebs des StrafRenfertigers oder
Beschickers. Dazu braucht vom StralRenfertiger oder Be-
schicker kein Vorrat an Wasser mitgefiihrt zu werden.
Vor allem findet keine Beeintrdchtigung der Baustelle
statt, wenn dort gegebenenfalls auch wahrend des Be-
triebs des StraRenfertigers oder Beschickers die Reini-
gung erfolgt.

[0011] GemaR einer vorteilhaften Weiterbildung des
Verfahrens werden zunachst einige Komponenten des
StraRenfertigers bzw. Beschickers und/oder das zu ent-
fernende StraRenbaumaterial zunachst mit einem Reini-
gungsmittel, bei dem es sich nicht um reines Wasser
handelt, beaufschlagt und anschlieRend das StralRen-
baumaterial von den Komponenten mit unter Druck ste-
hendem Gas bzw. Druckluft entfernt. Das Reinigungs-
mittel, wobei es sich beispielsweise um ein Lésungsmittel
handelt, dient dazu, das StralRenbaumaterial anzulésen,
damit es sich leichter von den betroffenen Komponenten
des Strallenfertigers bzw. Beschickers entfernen lasst.
Das Reinigungsmittel erleichtert somit das Entfernen des
am StralRenfertiger bzw. Beschicker anhaftenden Stra-
Renbaumaterials. Vor allem I&sst sich das Stralenbau-
material leichter von den betroffenen Komponenten des
StralBenfertigers oder Beschickers trennen, nachdem
dieses vom zuvor und/oder zusammen mit dem Gas, ins-
besondere Luft, eingesetzten Reinigungsmittel angeldst
worden ist. Um die Reinigungswirkung des unter Druck
stehenden Gases bzw. der Druckluft zu verbessern, rei-
chen bereits geringe Mengen an Reinigungsmittel oder
Lésungsmittel. Es geniigt, wenn mit dem Reinigungsmit-
tel das zu entfernende Strallenbaumaterial nur benetzt
wird, ohne dass wie beim bekannten Reinigen mit einer
Flussigkeit das Reinigungsmittel vom Stralenfertiger
oder Beschicker abflie3t und aufgefangen werden miss-
te.

[0012] Bevorzugt kommt als Reinigungsmittel flissi-
ges Reinigungsmittel zum Einsatz. Esistaber auch denk-
bar, dass das Reinigungsmittel ein modifiziertes Gas
oder in Gas geléstes Reinigungsmittel als Aerosol ver-
wendet wird.

[0013] Eine alternative Ausgestaltung des Verfahrens
sieht es vor, die Reinigung nicht in mehreren Schritten
durchzufiihren, sondern mit einem Gemisch aus Gas und
mindestens einem Reinigungsmittel. Es kénnen Gas und
flissige Reinigungsmittel gemischt werden. Denkbar ist
es aber auch, Luft und ein modifiziertes Gas mit Reini-
gungseigenschaften zu verwenden.

[0014] Das erfindungsgemale Verfahren ist bevor-
zugt einsetzbar, um gezielt mindestens Foérderer, Vor-
ratsbehalter, Einbaubohlen, Verteilerschnecken, Schu-
brollen und/oder Fahrwerke von StrafRenfertigern oder
mindestens Forderer, Vorratbehalter, Schubrollen oder
Fahrwerke von Beschickern mit unter Druck stehendem
Gas, vorzugsweise Druckluft, und/oder Reinigungsmittel
von anhaftendem Stralenbaumaterial, vor allem bitumi-
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ndsem Asphaltim noch heil3en oder auch kalten Zustand
zu befreien. Vor allem die genannten Komponenten wie
Forderer, Vorratsbehalter, Einbaubohlen, Schubrollen,
Verteilerschnecken und/oder Fahrwerke sind in hohem
MalRe dem zu verarbeitenden StralRenbaumaterial aus-
gesetzt und kdnnen Anhaftungen von StralRenbaumate-
rial aufweisen. Deswegen ist es besonders vorteilhaft,
mindestens einige der genannten Komponenten wie vor
allem Forderer, Vorratsbehélter bzw. Einbaubohlen,
moglichst haufig zu reinigen. Indem dieses automatisch
mit unter hohem Druck stehenden Gas und gegebenen-
falls kleinen Mengen flissigen oder gasartigen Reini-
gungsmittel durchgefiihrt wird, kann die Reinigung ohne
groRen Aufwand automatisch erfolgen, und zwar gege-
benenfalls auch wahrend des Betriebs des Fertigers oder
in nur kurzen Betriebsunterbrechungen durch einen ein-
fachen Schaltbefehl, beispielsweise Knopfdruck, vom
Bediener des StralRenfertigers oder Beschickers. Per
Knopfdruck wird der Reinigungsvorgang gestartet
und/oder beendet. Das Beenden des Reinigungsvor-
gangs kann gegebenenfalls auch automatisiert werden,
indem die Reinigung automatisch nach Ablauf einer fest-
gelegten oder voreingestellten Reinigungszeit beendet
wird.

[0015] Bevorzugte Ausfihrungsbeispiele der Erfin-
dung werden nachfolgend anhand der Zeichnung naher
erlautert. In dieser zeigen:

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht eines Stra-
Renfertigers, und

Fig. 2 eine schematische Seitenansicht eines Beschi-
ckers.

[0016] Derinder Fig. 1 schematisch dargestellte Stra-

Renfertiger 10 dient zur Herstellung von Stralenbelagen.
Dabei kann es sich um solche aus bituminésem Straflen-
baumaterial, wie zum Beispiel Asphalt, handeln. Der
StralRenfertiger 10 kann aber auch zur Herstellung von
StralRenbeldgen aus anderen Materialien, beispielswei-
se Beton, eingesetzt werden.

[0017] Der StraRenfertiger 10 ist selbstfahrend ausge-
bildet. Dazu verfligt er Uber eine zentrale Antriebseinheit
11. Die zentrale Antriebseinheit 11 weist Ublicherweise
einen Verbrennungsmotor auf, der zum Beispiel Hydrau-
likpumpen zur Versorgung von Hydraulikmotoren
und/oder mindestens einen Generator zur Erzeugung
elektrischer Energie antreibt.

[0018] Der StraRenfertiger 10 verfligt Uber ein Fahr-
werk 12, das im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel als ein
Raupenfahrwerk ausgebildet ist. Das Fahrwerk 12 des
StralRenfertigers kann aber auch ein Radfahrwerk sein.
Das Fahrwerk 12 wird von der Antriebseinheit 11 derart
angetrieben, dass der StraRenfertiger 10 in Arbeitsfahrt-
richtung 13 verfahrbar ist. Wird der StralRenfertiger in Ar-
beitsfahrtrichtung 13 fortbewegt, kann mit ihm der Stra-
Renbelag hergestellt werden. Wenn im Folgenden von
vorne oder hinten die Rede ist, bezieht sich das bezogen
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auf die Arbeitsfahrtrichtung 13 des StralRenfertigers 10
bzw. in Arbeitsfahrtrichtung 13 gesehen.

[0019] VorderAntriebseinheit 11 des Stralenfertigers
10 ist ein wannen- bzw. muldenartig ausgebildeter Vor-
ratsbehalter 14 angeordnet. Der Vorratsbehalter 14
nimmt einen Vorrat des zur Herstellung des StralRenbe-
lags dienenden StralRenbaumaterials, beispielsweise
Asphalt, auf.

[0020] Durch in der Figur nicht dargestellte Férderor-
gane, beispielsweise einen sogenannten Latten- oder
Kratzerforderer, wird das StraRenbaumaterial vom Vor-
ratsbehalter 10 unter der Antriebseinheit 11 hindurch
zum in Arbeitsfahrtrichtung 13 gesehen hinteren Ende
des Stralenfertigers 10 transportiert. Von einer hinter
dem Fahrwerk 12 angeordneten Verteilerschnecke 15
wird das StraBenbaumaterial Gber die gesamte Arbeits-
breite des StralRenfertigers 10 verteilt. Dabei gelangt ein
Vorrat des Strallenbaumaterials vor eine hinter der Ver-
teilerschnecke 15 an auf-und abbewegbaren Tragarmen
16 am Fahrwerk 12 angehangte Einbaubohle 17. Die an
der Riickseite des StralRenfertigers 10 angeordnete Ein-
baubohle 17 und die Verteilerschnecke 15 kdénnen so-
wohl breitenunveranderlich als auch breitenverénderlich
sein. Im letztgenannten Falle verfligt der StralBenfertiger
10 Uber eine variable Arbeitsbreite, indem die Einbau-
bohle 13 eine mittige, breitenunveranderliche Grundboh-
le und an gegeniberliegenden Seiten derselben ange-
ordnete Verschiebebohlen aufweist. Die Verteilerschne-
cke 15istdurch Anbauteile an ihren gegentiberliegenden
Enden verbreiterbar zur Anpassung an die Arbeitsbreite
der Einbaubohle 17.

[0021] Vor dem Vorratsbehalter 14 sind mindestens
zwei Schubrollen 18 angeordnet, und zwar voneinander
beabstandet, wobei die Drehachsen der Schubrollen 18
vorzugsweise auf einer gemeinsamen quer zur Arbeits-
fahrtrichtung 13 verlaufenden Linie liegen. An den Schu-
brollen 18 stlitzen sich die Hinterrader von Lastkraftwa-
gen zur Anlieferung von Stralenbaumaterial ab, wenn
sie das Stralenbaumaterial in den Vorratsbehélter 14
kippen.

[0022] Uberdem Fahrwerk 12 bzw. der Antriebseinheit
11 des StralRenfertigers 10 befindet sich ein Bedienstand
19 mit den Bedienungselementen des Stralenfertigers
10. Vom Bedienstand 19 aus kann eine Bedienungsper-
son den StralRenfertiger 10 fahren so wie alle Arbeits-
schritte steuern und Gberwachen.

[0023] Vor allem dann, wenn mit dem Stralenfertiger
10 bitumindse StralRenbaumaterialien wie Asphalt ver-
arbeitet werden, kommt es zu Anhaftungen des klebri-
gen, noch heiflen Stralenbaumaterials an den hiermit
direkt oderindirektin Kontakt kommenden Komponenten
des StralRenfertigers 10. Bei diesen Komponenten han-
delt es sich insbesondere um die Schubrollen 18, den
Vorratsbehalter 14, die Verteilerschnecke 15, die Ein-
baubohle 17 und den Kratzerférderer zum Transport des
StralRenbaumaterials vom Vorratsbehalter 14 vor die
Verteilerschnecke 15. Auch das Fahrwerk 12 kann zu
den Komponenten gehdren, an denen Strallenbauma-
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terial wahrend des Betriebs des StralRenfertigers 10 an-
haftet.

[0024] Zumindesteinige der genannten Komponenten
des StraBenfertigers 10 werden erfindungsgemaf we-
nigstens mit Druckluft oder einem anderen Gas mindes-
tens teilweise vom anhaftenden StraRenbaumaterial be-
freit, also gereinigt. Das kann jederzeit geschehen, vor-
zugsweise wahrend Betriebsunterbrechungen, aber
auch wahrend des Betriebs des StraRenfertigers 10. Die
Reinigung mindestens einiger Komponenten kann gege-
benenfalls unter Zuhilfenahme eines fliissigen oder gas-
férmigen Reinigungsmittels erfolgen, und zwar zusam-
men mit der Reinigung durch Druckluft oder auch vorher.
[0025] Um die Reinigung der gewiinschten Kompo-
nenten des StralRenfertigers 10 mit Druckluft und/oder
Reinigungsflissigkeit durchfiihren zu kénnen, sind den-
jenigen Komponenten des Stralenfertigers 10, die ge-
reinigt werden sollen, an geeigneten Stellen Austritte fir
Druckluft und Reinigungsmittel zugeordnet. Es ist auch
denkbar, an den geeigneten Stellen der betroffenen
Komponenten separate Austritte fiir Druckluft bzw. Rein-
giungsmittel anzuordnen. Bei den Austritten handelt es
sich bevorzugt um Druckluftdiisen. Diese kénnen so aus-
gebildet sein, dass sie einen zylindrischen Druckluft-
strahl oder einen langlichen Druckluftschleier erzeugen.
Die Austrittsdiisen sind im letztgenannten Fall als Schlitz-
disen ausgebildet. Sofern eine Reinigung unter Zuhilfe-
nahme von Reinigungsmitteln erfolgen soll und dafir se-
parate Austritte vorgesehen sind, handelt es sich hierbei
um vorzugsweise runde oder langliche Sprihdlsen.
[0026] Die Druckluftdiisen und/oder Sprihdisen kén-
nen fest oder auch an Fihrungen beweglich den zu rei-
nigen Komponenten des StralRenfertigers 10 zugeordnet
sein. Die Druckluftdiisen werden von an geeigneten Stel-
len des StrafRenfertigers 10 verlegten Speiseleitungen
mit Druckluft versorgt. Die Druckluft oder ein sonstiges
unter Druck stehendes Gas wird erzeugt durch vorzugs-
weise einen zentralen Kompressor, der an einer geeig-
neten Stelle des Stralenfertigers 10, beispielsweise im
Bereich der Antriebseinheit 11, angeordnetund vom Ver-
brennungsmotor der Antriebseinheit 11 direkt oder durch
Hydraulik- bzw. Elektromotoren angetrieben wird. Die
Energie zum Betrieb des Hydraulikmotors oder des Elek-
tromotors wird von einem Generator oder einer Hydrau-
likpumpe erzeugt, die vom Verbrennungsmotor angetrie-
benwird. Ander Stelle eines zentralen Kompressors kon-
nen auch kleinere dezentrale Kompressoren im Bereich
der jeweils zu reinigenden Komponenten vorgesehen
sein.

[0027] Die Sprihdiusen fir Reinigungsmittel werden
ebenfalls durch geeignete fest verlegte oder flexible
Speiseleitungen versorgt. Das mindestens eine Reini-
gungsmittel wird vorzugsweise aus wenigstens einem
zentralen Reinigungsmitteltank des StraRenfertigers 10
Uber eine Pumpe mit Druck den Spriihdiisen zugefiihrt.
[0028] Zum Reinigen der Schubrollen 18 ist jeder
Schubrolle 18 mindestens eine Druckluftdiise und gege-
benenfalls eine Sprilhdiise so zugeordnet, dass diese
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die Mantelflachen der Schubrollen 18 und/oder die Be-
reiche ihrer Lagerungen pneumatisch mit oder ohne Rei-
nigungsmittel reinigen kdnnen. Dem Vorratsbehélter 14
sind mehrere Druckluftdiisen und gegebenenfalls Spriih-
disen so zugeordnet, dass die mit dem StralRenbauma-
terial in Kontakt kommenden Innenseiten des Vorratsbe-
halters 14 zumindest an den Ublicherweise Anhaftungen
von StralRenbaumaterial aufweisenden Stellen gereinigt
werden kénnen. Dabei ist die Anordnung der Druckluft-
disen und/oder der Spriihdiisen so getroffen, dass diese
bei gefiilltem Vorratsbehélter 14 vom StraRenbaumate-
rial nicht beeintrachtigt werden, indem sie entweder ober-
halb des Pegels des maximal gefiillten Vorratsbehalters
14 oder vor Beeintrachtigen durch das StraRenbauma-
terial geschutzt im Vorratsbehalter 14 angeordnet sind.
[0029] Zur Reinigung des Kratzerférderers zwischen
Vorratsbehalter 14 und der Verteilerschnecke 15 sind
bevorzugt Druckluftdisen und/oder Spriihdisen unter
der Decke des Raums, durch den sich der Kratzerforde-
rer unter der Antriebseinheit 11 hindurch erstreckt, an-
geordnet. Die Anordnung der Druckluftdiisen und der
Sprihdusen ist dabei so getroffen, dass der Kratzerfor-
derer Uber seine gesamte Breite und Lange vollflachig
gereinigt werden kann. Zu diesem Zweck ist es auch
denkbar, Iangliche quer zur Arbeitsfahrtrichtung 13 ver-
laufende Schlitzdisen zum Austritt von Druckluft
und/oder Reinigungsmittel Gber die gesamte Breite des
Kratzerférderers vorzusehen. In analoger Weise kénnen
Druckluftdisen und/oder Sprihdisen der Verteiler-
schnecke 15 zugeordnet sein, insbesondere oberhalb
derselben verteilt Uber die gesamte Arbeitsbreite des
Stralenfertigers 10, damit die Verteilerschnecke 15 tiber
ihre gesamt Lange erreicht werden kann.

[0030] Die Einbaubohle 17 wird zumindest an denje-
nigen Seiten, in denen besonders viel StraRenbaumate-
rial anhaftet, gereinigt. Es handelt sich hierbei vor allem
um die zur Verteilerschnecke 15 weisende Vorderseite
und die den frisch verlegten StralRenbelag glattende un-
tere Glattflache 20 der Einbaubohle 17. Aber auch die
Ubrigen Seiten der Einbaubohle 17 kdnnen gegebenen-
falls gereinigt werden. Um die genannten Flachen der
Einbaubohle 17 vorzugsweise vollstdndig vom anhaften-
den StralRenbaumaterial beseitigen zu kénnen, sind der
Einbaubohle 17 Druckluftdiisen und/oder Spriihdiisen
zugeordnet, und zwar so, dass sie die betreffenden Fla-
chen mdglichst vollflachig reinigen kénnen und ohne
dass die Druckluftdiisen und/oder Sprihdiisen beim Be-
trieb des Stralenfertigers 10 beeintrachtigt werden.
[0031] Gegebenenfalls kdnnen weitere Druckluftdii-
sen und/oder Sprihdisen dem Fahrwerk 12 zugeordnet
sein, und zwar insbesondere der Innenseite der Ketten
21 des Fahrwerks 12 und/oder seitlich neben den Ketten
21. Auch den Laufradern, vor allem Fiihrungsradern und
Antriebsradern der Ketten 21, konnen Druckluft-
und/oder Sprihdisen zugeordnet sein. Vorzugsweise
sind an entsprechenden Stellen aul3en neben den Ketten
21 Druckluftdisen und/oder Spriihdiisen fest oder be-
weglich angeordnet.
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[0032] Zum Starten und Beenden des Reinigungsvor-
gangs istauf dem Bedienstand 19 mindestens ein Schal-
ter vorgesehen. Auch ist es denkbar, auf dem Bedien-
stand 19 ein Bedienfeld mit mehreren Schaltern vorzu-
sehen, um den Reinigungsvorgang der einzelnen Kom-
ponenten unabhangig voneinander, also individuell, star-
ten und beenden zu kdnnen. Das Beenden des Reini-
gungsvorgangs kann aber automatisch erfolgen, indem
dieser nach Ablauf einer voreinstellbaren Zeitdauer en-
det. Das Bedienfeld der Reinigungseinrichtung kann
auch mindestens einen Wahlschalter aufweisen, um
auszuwahlen, ob die Reinigung bei nur geringen Ver-
schmutzungen lediglich mit Druckluft oder mit Druckluft
und Reinigungsmittel bzw. erst Reinigungsmittel und an-
schlielRend Druckluft erfolgen soll. Auch die Dosierung
der Menge des Reinigungsmittels und/oder die Dauer
des Verspriihens von Reinigungsmittel kénnen vom Be-
dienstand 19 aus einstellbar sein.

[0033] Nachfolgend wird das erfindungsgemaRe Ver-
fahren unter Bezugnahme auf die Fig. 1 ndher erlautert:

Bei Betriebsunterbrechungen oder gegebenenfalls
auch wahrend des Betriebs des StralRenfertigers 10
werden einzelne Komponenten des StralRenferti-
gers wie Vorratsbehalter 14, Verteilerschnecke 15,
Einbaubohle 17, Schubrollen 18 und/oder Fahrwerk
12 pneumatisch gereinigt und der Reinigungsvor-
gang vom Bedienstand 19 aus gesteuert. Die pneu-
matische Reinigung erfolgt immer dann, wenn vom
Bediener auf dem Bedienstand 19 die Reinigung fur
erforderlich erachtet wird. Der Bediener startet und
stoppt die Reinigung, wobei er gegebenenfalls aus-
wahlen kann, welche Komponenten gereinigt wer-
den. Es kénnen einzelne Komponenten nach und
nach aber auch mehrere Komponenten gleichzeitig
pneumatisch gereinigt werden.

[0034] Das pneumatische Reinigen erfolgt durch run-
de oder langliche Druckluftdiisen an geeigneten Stellen
des StralRenfertigers 10. Die Druckluftdiisen sind so aus-
gebildet, dass aus ihnen ein Druckluftstrahl hoher Ge-
schwindigkeit austritt. Es handelt sich bevorzugt um ei-
nen gebindelten, scharfen Druckluftstrahl. Der Druck-
luftstrahl ist auf solche Stellen der jeweiligen Komponen-
ten des StraRenfertigers 10 gerichtet, an denen Strallen-
baumaterial anhaftet. Das sind bevorzugt solche Stellen,
an denen sich Ansammlungen von Stralenbaumaterial
bilden.

[0035] Die Druckluftstrahlen sind so auf die zu reini-
genden Flachen des StralRenfertigers 10 gerichtet, dass
sie nach Art eines "pneumatischen Messers" das zu ent-
fernende Stralenbaumaterial von den betreffenden
Komponenten des StralRenfertigers 10 pneumatisch ab-
schalen oder abscharben. Dazu sind die runden, flachen
oder facherférmigen Druckluftstrahlen langs verlaufend
oder leicht schrag, ndmlich keilartig, den zu reinigenden
Flachen zugeordnet. Dadurch schélen die Druckluft-
strahlen pneumatisch von den zu reinigenden Flachen
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das anhaftenden StraRenbaumaterial ab.

[0036] Beim pneumatischen Reinigen des Kratzerfor-
derers, der Verteilerschnecke 15 und/oder des Fahr-
werks 12 ist es sinnvoll, diese wie beim Einbau des Stra-
Renbelags anzutreiben. Dadurch laufen beispielsweise
derKratzerférderer bzw. die Verteilerschnecke 15 anden
Druckluft- und Spriihdiisen vorbei, wodurch eine beson-
ders intensive und gleichmaRige pneumatische Reini-
gung erfolgt.

[0037] Bevorzugtistvorgesehen, vorBeginnder pneu-
matischen Reinigung Reinigungsmittel einzusetzen. Das
mindestens eine Reinigungsmittel wird bevorzugt durch
eigene Spriihdisen auf das zu entfernende Stralenbau-
material gerichtet, damit dieses mit Reinigungsmittel be-
netzt wird, so dass kein Reinigungsmittel oder moglichst
wenig Reinigungsmittel herunterflieRt. Es wird also mit
moglichst wenig Reinigungsmittel gearbeitet, ohne dass
Uberschiissiges Reinigungsmittel sich auf dem Boden
sammelt. Nach einer gewissen Einwirkzeit, in der das
Reinigungsmittel das zu entfernende Stralenbaumate-
rial angeldst hat, erfolgt das pneumatische Entfernen
desselben mit den nach Art pneumatischer Messer wir-
kenden Druckluftstrahlen.

[0038] Beim Reinigungsmittel kann es sich um flissi-
ges Reinigungsmittel, aber auch ein Aerosol aus flissi-
gem Reinigungsmittel und Luft, handeln. Gegebenen-
falls kann auch ein modifiziertes gasférmiges Reini-
gungsmittel eingesetzt werden.

[0039] Denkbar ist es auch, dass das Einspriihen der
zu reinigenden Flachen, insbesondere des daran anhaf-
tenden StralRenbaumaterials, mit Reinigungsmittel zu-
sammen mit Druckluft erfolgt.

[0040] Die Fig. 2 zeigt einen Beschicker 22 zum Ver-
sorgen von StralRenfertigern mit StralBenbaumaterial.
Auch der Beschicker 22 ist selbstfahrend ausgebildet,
indem er Uiber ein Fahrwerk 23 verfligt. Im gezeigten Aus-
fuhrungsbeispiel handelt es sich beim Fahrwerk 23 um
ein Kettenfahrwerk. Der Beschicker 22 kann aber auch
ein Radfahrwerk aufweisen. Uber dem Fahrwerk 23 be-
findet sich eine Antriebseinheit 11 mit einem Verbren-
nungsmotor und Hydraulikpumpen, Hydraulikmotoren,
Generatoren, Elektromotoren und mindestens einem
Kompressor. Uber der Antriebseinheit 24 befindet sich
ein Bedienstand 25. Der Beschicker 22 fahrt in Arbeits-
fahrtrichtung 26 vor dem in gleicher Richtung angetrie-
benen StralRenfertiger 10 her. Angaben wie "vorn" und
"hinten" beziehen sich auch hier in Arbeitsfahrtrichtung
26 gesehen.

[0041] Vor dem Fahrwerk 12 des Beschickers 22 ist
ein Vorratsbehalter 27 vorgesehen. Der Beschicker 22
kann auch Uber mehrere Vorratsbehalter 27 verfiigen.
Hinten am Beschicker 22 ist ein seitlich verschwenkbarer
sowie auf- und abschwenkbarer Férderer 28 vorgese-
hen. Von einem freien Ende 29 des Férderers 28 ist Stra-
Renbaumaterial in den Vorratsbehalter 14 des Strallen-
fertigers 10 Uberflhrbar. Zwischen dem Vorratsbehalter
27 und dem Foérderer 28 verfligt auch der Beschicker 22
Uber einen nichtgezeigten Férderer, vorzugsweise einen
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Latten- oder Kratzerforderer. Dieser Forderer erstreckt
sich unterhalb der Antriebseinheit 24 des Beschickers
22 hindurch und transportiert StraRenbaumaterial vom
Vorratsbehalter 27 des Beschickers 22 auf den hinteren
Forderer 28.

[0042] Vordem Vorratsbehalter 27 sind auch beim Be-
schicker 22 Schubrollen 30 vorgesehen, die - wie beim
StralRenfertiger 10 - zum Andocken eines Strallenbau-
material in den Vorratsbehalter 27 kippenden Lastkraft-
wagens oder eines sonstigen Lieferfahrzeugs dienen.
[0043] Auch beim Beschicker 22 sind verschiedene
Komponenten, und zwar insbesondere der Vorratsbe-
héalter 27, die Schubrollen 30, der Forderer 28, der Krat-
zerforderer und das Fahrwerk 23, insbesondere Ketten
31 desselben, Verschmutzungen, namlich insbesondere
durch anhaftendes StraRenbaumaterial, ausgesetzt. Die
genannten Komponenten des Beschickers 22 werden
auch pneumatisch durch Druckluftstrahlen oder Strahlen
eines anderen Gases gereinigt, und zwar gegebenen-
falls unter Zuhilfenahme eines Reinigungsmittels.
[0044] Die Druckmitteldisen und/oder Spriihdisen
kénnen beim Beschicker 22 prinzipiell genauso ausge-
bildet und angeordnet sein, wie das im Zusammenhang
mit dem StraRenfertiger 10 beschrieben worden ist.
Demzufolge wird zur Vermeidung von Wiederholungen
auf die diesbeziigliche Beschreibung zum StralRenferti-
ger 10 Bezug genommen.

[0045] Zur pneumatischen Reinigung des beim Stra-
Renfertiger 10 nicht vorhandenen Férderers 28 des Be-
schickers 22 sind Druckluftdiisen und/oder Spriihdliisen
Uber die gesamte Lange des Obertrums und/oder des
Untertrums verteilt angeordnet. Die Zuordnung von zu-
mindest Druckluftdiisen zum Untertrum des Foérderers
28 hat den Vorteil, dass dieser wahrend des Beschi-
ckungsbetriebs von anhaftendem Straflenbaumaterial
gegebenenfalls kontinuierlich pneumatisch gereinigt
werden kann, weil das zurlicklaufende Untertrum des
Forderers 28 - abgesehen vom pneumatisch zu entfer-
nenden anhaftenden StralRenbaumaterial - frei von Stra-
Renbaumaterial und somit stets zur pneumatischen Rei-
nigung frei zuganglich ist. Es kdnnen auch durch Druck-
luftdiisen und/oder Sprihdisen Umlenk- und An-
triebstrommeln des Forderers 28, insbesondere ihre
Mantelflachen und/oder Lagerungen, pneumatisch ge-
reinigt werden.

[0046] Das erfindungsgemaRe Verfahren Iduft beim in
der Fig. 2 gezeigten Beschicker 22 prinzipiell genauso
ab wie beim StrafRenfertiger 10. Deswegen wird auch
insoweit auf das im Zusammenhang mit dem StralRen-
fertiger 10 beschriebene Verfahren Bezug genommen.

Bezugszeichenliste:
[0047]
10  StraRenfertiger

11 Antriebseinheit
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12 Fahrwerk

13 Arbeitsfahrtrichtung
14  Vorratsbehalter

15  Verteilerschnecke
16  Tragarm

17  Einbaubohle

18  Schubrolle

19 Bedienstand

20 Glattflache

21 Kette

22  Beschicker

23  Fahrwerk

24 Antriebseinheit

25 Bedienstand

26  Arbeitsfahrtrichtung
27  Vorratsbehalter

28  Forderer

29 freies Ende

30  Schubrolle

31  Kette
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Reinigen von StralRenfertigern (10)

oder Beschickern (22), wobei anhaftendes Strallen-
baumaterial vom Stralenfertiger (10) oder Beschi-
cker (22) fluidisch mindestens groRtenteils entfernt
wird, dadurch gekennzeichnet, dass das anhaf-
tende StralRenbaumaterial mindestens durch ein un-
ter Druck stehendes Gas von wenigstens einigen mit
dem StralBenbaumaterial in Kontakt kommenden
Komponenten des StralRenfertigers (10) oder Be-
schickers (22) entfernt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ausgewahlte oder alle Komponen-
ten des StralRenfertigers (10) oder Beschickers (22),
die direkt und/oder indirekt mit dem StraRenbauma-
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10.

terial in Kontakt kommen, mindestens teilweise, ins-
besondere vom anhaftenden Stralenbaumaterial,
gereinigt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das unter Druck stehende Gas
quer bzw. schrag zur Richtung, in der das StralRen-
baumaterial entfernt wird, auf das zu entfernende
StralBenbaumaterial gerichtet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das unter
Druck stehende Gas mit Gasstrahlen hoher Ge-
schwindigkeit auf das zu entfernende Stralenbau-
material gerichtet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das StralRen-
baumaterial mit gepulsten oder kontinuierlichen
Gasstrahlen, vorzugsweise gebiindelten Gasstrah-
len hoher Geschwindigkeit, beaufschlagt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass als unter
Druck stehendes Gas Druckluft verwendet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens
einige zu reinigenden Komponenten des StralRen-
fertigers (10) bzw. Beschickers (22) und/oder das zu
entfernende StralRenbaumaterial zunachst mit ei-
nem Reinigungsmittel beaufschlagt und anschlie-
Rend das Stralenbaumaterial von den Komponen-
ten mit unter Druck stehendem Gas bzw. Druckluft
entfernt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das StralRen-
baumaterial mit einem Gemisch aus Gas und Reini-
gungsmitteln entfernt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass als Reini-
gungsmittel flissiges Reinigungsmittel verwendet
wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass Komponen-
ten des StralRenfertigers (10) bzw. Beschickers (22)
wie Forderer (28), Vorratsbehalter (14; 27), Einbau-
bohle (17), Kratzerférderer, Verteilerschnecke (15),
Schubrollen (18; 30) und/oder Fahrwerk (12; 23) mit
unter Druck stehendem Gas, vorzugsweise Druck-
luft, und/oder Reinigungsmittel gereinigt werden.
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