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(54) Bezeichnung: Verfahren und Vorrichtung zum Abpacken von Weichbitumen

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zum Abpacken von Weichbitumen mit Penetrationswer-
ten nach DIN EN 1426 zwischen 30 dmm und 100 dmm so-
wie einem Erweichungspunkt nach der Ring- und Kugelme-
thode von weniger als 80 °C, bei dem das flächige Aufle-
gen einer Kunststofffolie auf ein um zwei Trommeln umlau-
fendes gekühltes Band eines Bandkühlers, das Aufbringen
von geschmolzenem Weichbitumen auf die Kunststofffolie in
Form mindestens einer dünnen Schicht, das Verfestigen der
Weichbitumenschicht auf dem Bandkühler, das Abnehmen
der Weichbitumenschicht zusammen mit der Kunststofffolie
in Form einer Weichbitumenbahn vom Bandkühler und das
Abpacken der Weichbitumenbahn vorgesehen sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ab-
packen von Weichbitumenbahnen mit Penetrations-
werten nach DIN EN 1426 zwischen 30 dmm (Dezi-
millimeter) und 100 dmm sowie einem Erweichungs-
punkt nach der Ring- und Kugelmethode von weni-
ger als 80 °C. Die Erfindung betrifft auch eine Vorrich-
tung zum Durchführen des erfindungsgemäßen Ver-
fahrens.

[0002] Für die Zwecke dieser Erfindung wird mit dem
Begriff „Bitumen“ Teerpech, Bitumen mit Füllstof-
fen sowie reines Bitumen bezeichnet. Weichbitumen,
das einen sehr niedrigen Erweichungspunkt im Ring-
und Kugeltest (RuK) nach DIN EN 1427 und hohe Pe-
netrationswerte bei der Nadelpenetration nach DIN
EN 1426 aufweist, wird bisher im flüssigen Zustand in
Fässer oder temperaturstabile Säcke eingefüllt. So-
wohl bei Fässern als auch bei temperaturstabilen Sä-
cken ist problematisch, dass diese nicht aufschmel-
zen und dass Bitumen somit vor der Weiterverarbei-
tung aus dem Fass bzw. dem Sack entfernt werden
muss. Bei Säcken müssen diese aufgeschnitten und
in Handarbeit entfernt werden. Darüber hinaus ist es
bekannt, aus Weichbitumen Platten zu formen und
dann jeweils mehrere Platten in einem Sack einzu-
schrumpfen. Ein solcher Sack kann aufschmelzbar
sein. Sowohl bei dem flüssigen Einfüllen von Bitumen
in Fässer oder Säcke sowie auch beim Herstellen von
Bitumenplatten ist problematisch, dass eine exakte
Einhaltung einer vorgegebenen Füllmenge oder ei-
nes vorgegebenen Füllgewichts kaum zu realisieren
ist. Gerade bei Weichbitumen ist die Handhabung der
Weichbitumenplatten äußerst problematisch, da be-
reits bei Raumtemperatur das Weichbitumen äußerst
klebrig und nur noch begrenzt formstabil ist.

[0003] Aus der deutschen Offenlegungsschrift
DE 10 02013 226 373 A1 ist ein Verfahren und ei-
ne Vorrichtung zum Herstellen von Bitumenblöcken
aus Weichbitumen bekannt. Hierbei werden mittels
eines Tropfenformers Bitumentropfen aus geschmol-
zenem Bitumen hergestellt. Die Bitumentropfen wer-
den dann auf einem Bandkühler mit einem umlaufen-
den Band zum Abkühlen und Verfestigen der Bitu-
mentropfen zu Pastillen abgelegt. Die verfestigten Bi-
tumenpastillen werden dann mittels einer Abfüllein-
richtung in Säcke eingefüllt. Da die Bitumentropfen
aus Weichbitumen bestehen, verbinden sie sich in-
nerhalb der mit Pastillen gefüllten Säcke wenigstens
teilweise wieder zu einer kompakten Bitumenmasse.

[0004] Mit der Erfindung soll ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Abpacken von Weichbitumen ver-
bessert werden.

[0005] Erfindungsgemäß ist hierzu ein Verfahren mit
den Merkmalen von Anspruch 1 sowie eine Vorrich-
tung mit den Merkmalen von Anspruch 18 vorge-

sehen. Zweckmäßige Weiterbildungen der Erfindung
sind in den Unteransprüchen angegeben.

[0006] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ab-
packen von Weichbitumen mit Penetrationswerten
nach DIN EN 1426 zwischen 30 dmm und 100 dmm
sowie einem Erweichungspunkt nach der Ring- und
Kugelmethode von weniger als 80 °C. Weichbitumen,
das diese Eigenschaften aufweist, wird beispielswei-
se im Straßenbau eingesetzt. Übliche Bezeichnun-
gen sind Bitumen 35/70, Bitumen 40/60 oder Bitu-
men 70/100, wobei die Werte vor und hinter dem
Schrägstrich jeweils die Penetrationswerte nach DIN
EN 1426 in dmm angeben. Erfindungsgemäß ist vor-
gesehen, eine Kunststofffolie flächig auf ein um zwei
Trommeln umlaufendes gekühltes Band eines Band-
kühlers aufzulegen, geschmolzenes Weichbitumen
auf die Kunststofffolie in Form mindestens einer dün-
nen Schicht aufzubringen, die Weichbitumenschicht
auf dem Bandkühler zu verfestigen, die Weichbi-
tumenschicht zusammen mit der Kunststofffolie in
Form einer Weichbitumenbahn vom Bandkühler ab-
zunehmen und die Weichbitumenbahn dann abzupa-
cken.

[0007] Das Vorsehen einer Kunststofffolie und das
Auftragen des Weichbitumens als Schicht auf die
Kunststofffolie macht die Weichbitumenschicht in
überraschend einfacher Weise handhabbar. Spe-
ziell ist kein Festkleben der Weichbitumenschicht
mehr auf dem Band des Bandkühlers zu befürch-
ten. Der Bandkühler ist beispielsweise als Stahlband-
kühler mit einem umlaufenden Stahlband ausgebil-
det. Durch Vorsehen der Kunststofffolie kann die
Weichbitumenschicht auch bei Raumtemperatur, bei
der sie bereits klebrig ist, in vergleichsweise einfa-
cher Weise weiterverarbeitet und vor allem abge-
packt werden. Die Kunststofffolie ist dabei vorteilhaf-
terweise aufschmelzbar, so dass bei der Verwendung
des Weichbitumens die Kunststofffolie nicht zunächst
entfernt werden muss. Die Erfindung stellt somit ein
äußerst vorteilhaftes Verfahren zum Abpacken von
Weichbitumen in handhabbaren Mengen zur Ver-
fügung. Überraschenderweise bringt das zunächst
aufwändig erscheinende Herstellen einer Weichbitu-
menbahn auf einer Kunststofffolie sehr große Vortei-
le beim Abpacken der Weichbitumenbahn.

[0008] In Weiterbildung der Erfindung ist vorge-
sehen, dass die Kunststofffolie einen niedrigeren
Schmelzpunkt als das Weichbitumen aufweist.

[0009] Überraschenderweise ist es durch flächiges
Auflegen der Kunststofffolie auf das gekühlte Band
des Bandkühlers möglich, geschmolzenes Weichbi-
tumen auf die Kunststofffolie aufzutragen, ohne dass
die Kunststofffolie selbst dabei aufschmilzt. Denn das
flüssige, auf die Kunststofffolie gelangende Weich-
bitumen wird durch die niedrige Temperatur der auf
dem Band des Bandkühlers aufliegenden Kunststoff-
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folie sofort abgekühlt und erstarrt wenigstens in dem
Bereich, in dem es in Kontakt mit der Kunststofffo-
lie kommt. Das Vorsehen einer solchen Kunststofffo-
lie ermöglicht dadurch eine stark vereinfachte Hand-
habung des Weichbitumens beim Abnehmen vom
Bandkühler sowie beim nachfolgenden Verpacken
und gleichzeitig kann die Kunststofffolie gemeinsam
mit dem Weichbitumen vor einer Verarbeitung aufge-
schmolzen werden.

[0010] Vorteilhafterweise wird eine Kunststofffolie
aus Polyethylen mit niedriger Dichte, sogenanntes
LDPE, verwendet.

[0011] Alternativ kann eine Kunststofffolie aus Ethy-
lenvinylacetat, sogenanntes EVA, verwendet wer-
den.

[0012] In Weiterbildung der Erfindung beträgt ei-
ne Dicke der verfestigten Weichbitumenschicht zwi-
schen 2mm und 15mm, insbesondere zwischen 3mm
und 8mm.

[0013] Eine Dicke der Weichbitumenschicht in die-
sem Bereich hat sich als sehr vorteilhaft heraus-
gestellt, da sich Weichbitumenschichten mit einer
solchen Dicke noch vergleichsweise leicht abpa-
cken, insbesondere aufwickeln lassen. Bei dünneren
Schichten als 2mm kann ggf. der Folienanteil zu hoch
sein. Bei Schichten, die dicker sind als 15mm, kühlt
das Weichbitumen ggf. nicht schnell genug ab und
verfestigt damit nicht schnell genug, so dass das ge-
kühlte Band des Bandkühlers stark verlängert werden
muss.

[0014] In Weiterbildung der Erfindung ist das Auf-
legen der Kunststofffolie am stromaufwärts gelege-
nen Ende eines Obertrums des Bandes und das
Abnehmen der Weichbitumenschicht zusammen mit
der Kunststofffolie am stromabwärts gelegenen Ende
des Obertrums des Bandes vorgesehen.

[0015] Auf diese Weise stehen der gesamte Trans-
portweg und die gesamte Transportzeit auf dem
Obertrum des Bandes, beispielsweise eines Stahl-
bandes, zum Verfestigen der aufgetragenen Weich-
bitumenschicht auf der Kunststofffolie zur Verfügung.
Darüber hinaus wird ein kontinuierlicher Prozess be-
reitgestellt, der die Herstellung von Weichbitumen-
bahnen auch in sehr großen Mengen ermöglicht. Das
geschmolzene Weichbitumen wird im Bereich des
stromaufwärts gelegenen Endes des Obertrums des
Stahlbands aufgebracht und das Weichbitumen ver-
festigt dann während der Bewegung der Weichbitu-
menschicht vom stromaufwärts gelegenen Ende des
Obertrums zum stromabwärts gelegenen Ende. Das
Weichbitumen wird beispielsweise mittels mehrerer,
nebeneinander angeordneter Nadelventile mit zuge-
ordneten Düsen aufgebracht. Aus jedem Nadelven-
til beziehungsweise jeder Düse ergießt sich ein Strei-

fen geschmolzenen Weichbitumens auf die Kunst-
stofffolie. Diese Streifen verlaufen dann unmittelbar
nach dem Auftragen zu einer durchgehenden Schicht
Weichbitumen. Im Rahmen der Erfindung kann das
Weichbitumen auch in anderer Weise auf die Kunst-
stofffolie aufgebracht werden. Es ist beispielsweise
auch möglich, zunächst eine vergleichsweise dünne
Schicht Weichbitumen auf die Kunststofffolie aufzu-
tragen, die dann unmittelbar nach dem Auftreffen auf
die Kunststofffolie erstarrt. Stromabwärts dieser ers-
ten Aufbringstelle kann dann eine weitere Weichbi-
tumenschicht auf die dann bereits verfestigte, ers-
te Weichbitumenschicht aufgetragen werden, um die
Schichtdicke zu erhöhen.

[0016] In Weiterbildung der Erfindung ist das Auf-
bringen des Weichbitumens in Form eines Streifens
vorgesehen, der schmäler ist als die Kunststofffolie,
so dass neben einem rechten und linken Rand des
Weichbitumenstreifens jeweils ein Streifen nicht be-
deckter Kunststofffolie liegt.

[0017] Diese Streifen nicht bedeckter Kunststofffolie
neben dem rechten und linken Rand des Weichbitu-
menstreifens erleichtern die Handhabung und auch
die Verpackung der Weichbitumenbahn erheblich, da
auf diesen nicht bedeckten Streifen der Kunststofffo-
lie kein klebriges Weichbitumen angeordnet ist. Bei-
spielsweise können die Streifen auf die Oberseite der
Bitumenbahn umgeschlagen werden oder die Weich-
bitumenbahn kann aufgerollt oder in Schlaufen auf-
einandergelegt werden und die überstehenden Strei-
fen nicht bedeckter Kunststofffolie dienen dann zum
Herstellen einer Verpackung für die Weichbitumen-
bahn.

[0018] In Weiterbildung der Erfindung ist das Auf-
bringen des Weichbitumens in Form mehrerer, in
Längsrichtung der Kunststofffolie gesehen hinterein-
ander liegender Streifen mit jeweils definierter Länge
vorgesehen, so dass zwischen dem Ende eines ers-
ten Streifens und dem Beginn eines zweiten Streifens
ein Zwischenbereich mit unbedeckter Kunststofffolie
angeordnet ist.

[0019] Auf diese Weise steht vor dem Beginn und
nach dem Ende eines Weichbitumenstreifens jeweils
ein Zwischenbereich mit unbedeckter Kunststofffolie
zur Verfügung, der zur Handhabung oder zur Verpa-
ckung des Weichbitumenstreifens verwendet werden
kann.

[0020] In Weiterbildung der Erfindung ist das Schnei-
den der Kunststofffolie im Zwischenbereich zwischen
zwei Streifen aus Weichbitumen quer zur Längsrich-
tung der Kunststofffolie vorgesehen.

[0021] Auf diese Weise können die einzelnen Strei-
fen aus Weichbitumen voneinander getrennt wer-
den und mittels der vorne, hinten sowie gegebenen-
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falls an den Seiten überstehenden Bereiche nicht be-
deckter Kunststofffolie in einfacher Weise gehand-
habt werden.

[0022] In Weiterbildung der Erfindung ist das Um-
schlagen eines in Längsrichtung vorne liegenden
Teils des Zwischenbereichs der Kunststofffolie auf
die Oberseite des Weichbitumenstreifens vorgese-
hen.

[0023] Auf diese Weise kann beispielsweise das
vordere Ende des Weichbitumenstreifens problem-
los ergriffen werden, da ein Greifer lediglich in Kon-
takt mit der Kunststofffolie auf der Unterseite sowie
dem umgeschlagenen Teil des Zwischenbereichs auf
der Oberseite des Weichbitumenstreifens in Kontakt
kommt.

[0024] In Weiterbildung der Erfindung ist das Aufwi-
ckeln des Streifens aus Weichbitumen zusammen mit
der Kunststofffolie vorgesehen.

[0025] Auf diese Weise können kompakte Rollen
aus Weichbitumen hergestellt werden, die aufgrund
des Aufrollens keine oder sehr geringe Lufteinschlüs-
se aufweisen. Das Packvolumen ist dadurch gegen-
über einem massiven Bitumenblock nur geringfügig
erhöht. Wenn vor dem Aufrollen des Weichbitumen-
streifens die Kunststofffolie am vorderen Ende des
Streifens auf die Oberseite des Weichbitumenstrei-
fens umgeschlagen wird, kann das vordere Ende des
Weichbitumenstreifens ergriffen und problemlos auf-
gerollt werden.

[0026] In Weiterbildung der Erfindung ist das Ver-
schweißen oder Verkleben eines Teils des Zwischen-
bereichs mit einem nach dem Aufwickeln zugängli-
chen Abschnitt der Unterseite der Kunststofffolie vor-
gesehen.

[0027] Werden Weichbitumenstreifen mit definierter
Länge hergestellt, so steht am vorderen Ende und
am hinteren Ende des Weichbitumenstreifens nach
dem Durchschneiden der Kunststofffolie in Quer-
richtung jeweils ein Teil des Zwischenbereichs mit
nicht bedeckter Kunststofffolie zur Verfügung. Der
Teil des Zwischenbereichs am vorderen Ende wird
auf die Oberseite des Weichbitumenstreifens umge-
schlagen, um das Aufrollen, beginnend mit dem vor-
deren Ende des Weichbitumenstreifens zu ermög-
lichen. Nach dem Aufrollen des Weichbitumenstrei-
fens wird der am Ende des Weichbitumenstreifens
und damit dann außen auf der Rolle aufliegende
Teil des Zwischenbereichs vom hinteren Ende des
Weichbitumenstreifens auf die dann abschnittsweise
zugängliche Unterseite der Kunststofffolie der letz-
ten Windung der Rolle aufgelegt und die beiden
Abschnitte der Kunststofffolie werden beispielswei-
se miteinander verschweißt oder verklebt. Auf diese
Weise kann die Rolle nicht nur fixiert, sondern gleich-

zeitig auch verpackt werden. Zur vollständigen Ver-
packung können dann noch die über den rechten und
linken Rand des Weichbitumenstreifens überstehen-
den Bereiche nicht bedeckter Kunststofffolie mitein-
ander verschweißt werden, um eine dichte Verpa-
ckung der Weichbitumenrolle zu ermöglichen.

[0028] In Weiterbildung der Erfindung ist das schlau-
fenförmige Einlegen des Weichbitumenstreifens mit
der Kunststofffolie in einen Transportsack vorgese-
hen.

[0029] Beispielsweise kann die hergestellte Weich-
bitumenbahn in einen sogenannten Bigbag einge-
legt werden, also einen Transportsack mit einem Vo-
lumen von etwa 1 Kubikmeter, der mit Transport-
schlaufen für seine Handhabung versehen ist. Das
schlaufenförmige Einlegen der Weichbitumenbahn
kann dabei problemlos erfolgen, da die Mittel zum
schlaufenförmigen Einlegen, beispielsweise beweg-
bare Transportwalzen, lediglich mit der Kunststofffo-
lie auf der Unterseite des Weichbitumenstreifens in
Kontakt kommen müssen. Der Transportsack selbst
kann dabei aus aufschmelzbarem Material bestehen.
Da die Weichbitumenbahn im verfestigten, aber noch
plastisch verformbaren Zustand eingelegt wird, muss
der Transportsack selbst nicht temperaturstabil sein.

[0030] Beispielsweise ist das Verwenden eines
Transportsacks vorgesehen, der einen niedrigeren
Schmelzpunkt als das Weichbitumen aufweist.

[0031] Auf diese Weise kann der vollständige Trans-
portsack gemeinsam mit dem Weichbitumen aufge-
schmolzen und dann weiterverarbeitet werden.

[0032] Gemäß der Erfindung ist auch eine Vorrich-
tung zum Durchführen des erfindungsgemäßen Ver-
fahrens vorgesehen. Eine solche Vorrichtung weist
einen Bandkühler mit einem umlaufenden, gekühl-
ten Band auf, insbesondere einen Stahlbandkühler
mit einem umlaufenden, gekühlten Stahlband. Das
Obertrum des umlaufenden Bands wird dabei von
seiner Unterseite her gekühlt, beispielsweise durch
Sprühdüsen, die Wasser auf die Unterseite des Ober-
trums aufsprühen. Die Vorrichtung weist darüber hin-
aus eine Abrollvorrichtung für eine Kunststofffolie auf,
die am stromaufwärts gelegenen Ende des Ober-
trums des Bands auf dieses aufgelegt und am strom-
abwärts gelegenen Ende des Obertrums dann zu-
sammen mit dem aufgebrachten Weichbitumen wie-
der abgenommen werden kann. Das geschmolze-
ne Weichbitumen wird mit mindestens einer Düse
oder sonstigen Auslassvorrichtung auf die Kunststoff-
folie im Bereich des Beginns des Obertrums des
Bands aufgebracht. Beispielsweise können hier meh-
rere nebeneinander angeordnete Nadelventile vor-
gesehen sein. Die erfindungsgemäße Vorrichtung
kann darüber hinaus eine Schneidevorrichtung für die
Kunststofffolie aufweisen. Beispielsweise wird das
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Weichbitumen in Form mehrerer, hintereinander an-
geordneter Streifen mit definierter Länge aufgebracht
und mittels der Schneidevorrichtung kann dann die
nicht bedeckte Kunststofffolie im Zwischenbereich
zwischen zwei Weichbitumenstreifen quer zur Längs-
richtung der Kunststofffolie geschnitten werden. Die
Länge der Streifen ist dabei durch eine gewünsch-
te Masse der aufgerollten oder in einen Transport-
sack eingelegten Weichbitumenbahn bestimmt. Bei-
spielsweise werden für die manuelle Weiterverarbei-
tung Massen zwischen 20 kg und 40 kg, bei maschi-
neller Weiterverarbeitung bis zu 1 to (1.000kg) abge-
packt. Die erfindungsgemäße Vorrichtung weist dar-
über hinaus Mittel auf, um die hergestellte Weich-
bitumenbahn entweder zu einer Rolle aufzuwickeln
oder schlaufenförmig in einen Transportsack einzu-
legen. Wenn die Weichbitumenbahn zu einer Rolle
aufgewickelt wird, können Mittel vorgesehen sein, um
den Zwischenbereich mit nicht bedeckter Kunststoff-
folie am vorderen Ende eines Weichbitumenstreifens
auf die Oberseite des Weichbitumenstreifens umzu-
schlagen. Bei Beginn des Aufwickelns kann das vor-
dere Ende des Weichbitumenstreifens dadurch pro-
blemlos ergriffen und aufgerollt werden. Weiterhin
können Mittel zum Verschweißen oder Verkleben der
Kunststofffolie vorgesehen sein. Nach dem vollstän-
digen Aufwickeln eines Weichbitumenstreifens kann
dann der Zwischenbereich, der auf das hintere Ende
des Weichbitumenstreifens folgt, mit der auf der Au-
ßenseite der Rolle aufliegenden Kunststofffolie ver-
schweißt oder verklebt werden. In ähnlicher Wei-
se können die Mittel zum Verschweißen dann auch
dazu dienen, rechts und links neben dem Weichbi-
tumenstreifen überstehende Bereiche nicht bedeck-
ter Kunststofffolie an der Rolle miteinander zu ver-
schweißen, um dadurch eine dichte Verpackung her-
zustellen. Alternativ kann die Weichbitumenbahn zu-
sammen mit der Kunststofffolie schlaufenförmig in ei-
nen Transportsack eingelegt werden. Hierzu dienen
dann beispielsweise in und entgegen der Längsrich-
tung der Weichbitumenbahn bewegliche Transpor-
trollen und Haltevorrichtungen für den Transportsack.
Auch hier sind wieder Schneidvorrichtungen vorge-
sehen, um die Kunststofffolie in einem nicht bedeck-
ten Bereich alleine oder die Weichbitumenbahn zu-
sammen mit der Kunststofffolie quer zu ihrer Längs-
richtung durchzuschneiden, wenn der Transportsack
vollständig gefüllt ist.

[0033] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus den Ansprüchen und der folgenden
Beschreibung bevorzugter Ausführungsformen der
Erfindung im Zusammenhang mit den Zeichnungen.
Einzelmerkmale der unterschiedlichen, dargestellten
Ausführungsformen lassen sich dabei ein beliebiger
Weise miteinander kombinieren, ohne den Rahmen
der Erfindung zu überschreiten. In den Zeichnungen
zeigen:

[0034] Fig. 1 eine schematische Darstellung einer
Vorrichtung zur Durchführung des erfindungsgemä-
ßen Verfahrens,

[0035] Fig. 2 eine schematische Darstellung einer
Weichbitumenbahn von der Seite zur Verdeutlichung
des Umschlagens eines vorderen Zwischenbereichs
der Kunststofffolie auf die Oberseite des Weichbitu-
menstreifens,

[0036] Fig. 3 eine schematische Darstellung einer
Weichbitumenbahn von vorne,

[0037] Fig. 4 eine schematische Darstellung des
Aufwickelns der hergestellten Weichbitumenbahn in
Form einer Rolle und

[0038] Fig. 5 eine schematische Darstellung
des schlaufenförmigen Einlegens der hergestellten
Weichbitumenbahn in einen Transportsack.

[0039] Die Darstellung der Fig. 1 zeigt eine erfin-
dungsgemäße Vorrichtung 10 zum Herstellen von
Weichbitumenbahnen nach dem erfindungsgemä-
ßen Verfahren. Die Vorrichtung 10 weist einen Stahl-
bandkühler 12 mit einem um zwei Trommeln 14, 16
umlaufenden Stahlband 18 auf. Im Rahmen der Er-
findung kann das Stahlband 18 beispielsweise auch
als Kunststoffband ausgebildet sein. Im Bereich eines
Obertrums 20 des Stahlbands 18 wird die Untersei-
te des Stahlbands 18 mittels mehrerer Sprühdüsen
22 gekühlt. Die Sprühdüsen 22 sprühen Kühlwasser
gegen die Unterseite des Stahlbands 18 im Bereich
des Obertrums 20. Das von der Unterseite dann wie-
der abtropfende Kühlwasser wird in nicht dargestell-
ter Weise aufgefangen, gegebenenfalls gekühlt und
in einem Kreislauf mittels der Düsen 22 wieder ge-
gen die Unterseite des Obertrums 20 des Stahlbands
18 gesprüht. In der Darstellung der Fig. 1 bewegt
sich das Stahlband 18 im Bereich des Obertrums 20
von links nach rechts. Durch gekrümmte Pfeile in den
Trommeln 14, 16 ist deren Drehrichtung angedeutet.

[0040] Im Bereich der Trommel 14, also am strom-
aufwärts gelegenen Ende des Obertrums 20, wird
eine Kunststofffolie 24 auf die Oberseite des Stahl-
bands 18 aufgelegt. Die Kunststofffolie 24 wird von
einer Abwickelvorrichtung 26 für die Kunststofffolie
24 zugeführt. Beispielsweise wird die Kunststofffolie
24 in Form einer großen Rolle angeliefert, in die Ab-
wickelvorrichtung 26 eingelegt und dann in geeigne-
ter Weise während des Umlaufs des Stahlbands 18
auf dieses aufgelegt. Die Kunststofffolie besteht bei
der dargestellten Ausführungsform aus Polyethylen
mit niedriger Dichte (LDPE) alternativ aus Ethylenvi-
nylacetat (EVA). Der Schmelzpunkt der Kunststofffo-
lie 24 kann dabei noch unter dem Schmelzpunkt des
aufgetragenen Weichbitumens liegen.
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[0041] Unmittelbar stromabwärts der Trommel 14
sind mehrere Düsen 28 mit nicht dargestellten Na-
delventilen vorgesehen, um geschmolzenes Weich-
bitumen in Form mehrerer, nebeneinanderliegender
schmaler Streifen auf die Kunststofffolie 24 aufzutra-
gen. Unmittelbar nach dem Auftragen des Weichbitu-
mens verläuft dieses zu einer durchgehenden, dün-
nen Schicht auf der Kunststofffolie 24. Die Mittel zum
Schmelzen und Zuführen des Weichbitumens zu den
Düsen 28 sind der Übersichtlichkeit halber nicht dar-
gestellt.

[0042] Selbst wenn die Kunststofffolie 24 einen nied-
rigeren Schmelzpunkt als das flüssig aufgebrachte
Weichbitumen hat, so führt dies nicht zu einem Auf-
schmelzen der Kunststofffolie 24, da diese ja flächig
auf dem gekühlten Stahlband 18 aufliegt und somit
aufgrund ihrer geringen Dicke die niedrige Tempera-
tur des gekühlten Stahlbands 18 aufweist. Beispiels-
weise weist die Kunststofffolie eine Dicke zwischen
10 µm und 100 µm auf, wobei die Dicke der Folie vom
Schmelzpunkt des Folienmaterials, von der Aufgabe-
temperatur des geschmolzenen Weichbitumens, der
Temperatur des Kühlwassers unter dem Stahlband
18 und der gewünschten Schichtdicke der herzustel-
lenden Weichbitumenschicht abhängt. Darüber hin-
aus ist auch noch zu beachten, dass durch die Kunst-
stofffolie 24 nicht mehr als 2% der Bitumenmasse an
Kunststoff zugesetzt werden. Ein solcher Wert wird
von den meisten Bitumenverarbeitern akzeptiert, da
sich durch eine Zugabe von nicht mehr als 2% der
Bitumenmasse an Kunststoff die Eigenschaften des
Bitumens nicht verändern.

[0043] Unmittelbar nach dem Auftreffen des ge-
schmolzenen Weichbitumens aus den Düsen 28 auf
die Kunststofffolie 24 kühlt das Weichbitumen im Be-
reich der Kontaktfläche mit der Kunststofffolie 24 ab
und verfestigt sich in diesem Bereich. Durch diesen
Effekt kann verhindert werden, dass die Kunststoff-
folie 24 nach dem Kontakt mit dem geschmolzenen
Weichbitumen selbst aufschmilzt, selbst wenn die
Kunststofffolie 24 einen niedrigeren Schmelzpunkt
als das aufgebrachte Weichbitumen hat. Das Weich-
bitumen verläuft dann beispielsweise noch zu einer
durchgehenden, flächigen Schicht und wird zusam-
men mit der Kunststofffolie 24, die ja zusammen
mit dem umlaufenden Stahlband 18 bewegt wird, in
Richtung der in Fig. 1 rechts angeordneten Trommel
16 weiter. Im Laufe dieses Transportwegs erstarrt
das flüssige Weichbitumen vollständig und bildet ei-
ne kompakte Schicht. Eine Dicke dieser verfestigten,
kompakten Schicht liegt dabei vorteilhafterweise zwi-
schen 2mm und 15mm. Als besonders vorteilhaft ha-
ben sich Schichtdicken zwischen 3mm und 8mm er-
geben. Aufgrund der Eigenschaften von reine Weich-
bitumen ist diese dünne Schicht immer noch äußerst
klebrig und nur in sehr beschränktem Maße formsta-
bil. Speziell ist es bei Raumtemperatur nicht ohne
weiteres möglich, eine reine Weichbitumenschicht zu

handhaben, beispielsweise aufzurollen oder auch nur
um Transportrollen umzulenken, da auch das verfes-
tigte Weichbitumen bei Raumtemperatur immer noch
extrem klebrig ist.

[0044] Bei der Erfindung kann die Handhabung der
Weichbitumenschicht über die Kunststofffolie 24 er-
folgen und, wie in Fig. 1 schematisch dargestellt ist,
wird die Weichbitumenschicht 30 zusammen mit der
Kunststofffolie 24 am stromabwärts gelegenen Ende
des Obertrums 20 des Stahlbands 18 von der Rolle
16 abgenommen und zu einer Rolle 32 aufgewickelt.
Wie bereits ausgeführt wurde, müssen Umlenkrollen,
Greifer und dergleichen, die zum Aufwickeln und Her-
stellen der Rolle 32 benötigt werden, dabei nur in Be-
rührung mit der Kunststofffolie 24 kommen.

[0045] Wenn die Rolle 32 eine gewünschte Größe
erreicht hat, wird die Weichbitumenbahn 30 zusam-
men mit der Kunststofffolie 24 oder die Kunststofffo-
lie 24 in einem nicht mit Bitumen bedeckten Bereich
durchtrennt und ein weiterer Streifen aus der Weich-
bitumenschicht 30 und der Kunststofffolie 24 wird auf-
gewickelt. Es ist dabei nicht notwendigerweise vorge-
sehen, die Rolle 32 wieder abzuwickeln, um die Bi-
tumenbahn 30 zu verarbeiten, da dies bei Weichbitu-
men üblicherweise nicht möglich ist, da das Weich-
bitumen 30 mit der Kunststofffolie 24 verklebt. Viel-
mehr stellt die Rolle 32 eine exakt bemessene und
durch die Kunststofffolie 24 handhabbare Menge an
Weichbitumen dar, die einen kompakten Block bildet.
Beispielsweise wird die Rolle 32 zusammen mit der
Kunststofffolie 24 aufgeschmolzen und im Straßen-
bau in flüssiger Form verarbeitet. Die Größe der Rol-
le 32 hängt von der gewünschten Masse an Weichbi-
tumen ab, die die Rolle 32 enthalten soll. Für manu-
elle Handhabung liegt ein Durchmesser der Rolle 32
etwa zwischen 15 cm und 30 cm. Größere Rollen 32
werden für maschinelle Handhabung hergestellt.

[0046] Die Darstellung der Fig. 2 zeigt schema-
tisch die Kunststofffolie 24 mit einem darauf aufge-
brachten Abschnitt der Weichbitumenbahn 30. Ge-
mäß einer Ausbildung der Erfindung werden Weich-
bitumenstreifen mit in Längsrichtung der Kunststoff-
folie 24 definierter Länge erzeugt. Die Längsrichtung
der Kunststofffolie 24 ist in Fig. 2 gleich angeordnet
wie in Fig. 1 und durch einen Pfeil 34 dargestellt. Auf
die in Längsrichtung durchgehende Folie 24 werden
somit hintereinanderliegende Streifen oder der Ab-
schnitte der Weichbitumenbahn 30 aufgetragen, wo-
bei in Fig. 2 lediglich ein vollständiger Streifen 30a
und ein teilweise dargestellter weiterer Streifen 30b
gezeigt sind. Vor dem in Längsrichtung 34 gesehen
vorderen Ende des Weichbitumenstreifens 30a liegt
somit ein Zwischenbereich 36, in dem die Kunststoff-
folie 24 nicht mit Weichbitumen bedeckt ist und zwi-
schen dem hinteren Ende des Streifens 30a und dem
vorderen Ende des Streifens 30b liegt ein weiterer
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Zwischenbereich 38, in dem die Kunststofffolie 24
ebenfalls nicht bedeckt ist.

[0047] Um beispielsweise das Aufwickeln des
Weichbitumenstreifens 30a zu ermöglichen, wird der
Zwischenbereich 36 in Richtung des gekrümmten
Pfeils 40 auf die Oberseite des Weichbitumenstrei-
fens 30a umgeschlagen. Dadurch kann das vorde-
re Ende des Weichbitumenstreifens 30a problem-
los ergriffen und dann aufgerollt werden. Im Bereich
des Zwischenbereichs 38 ist ebenfalls ein gekrümm-
ter Pfeil dargestellt. Auch dieser Zwischenbereich 38
kann auf die Oberseite des Weichbitumenstreifens
30a umgeschlagen werden, um auch das hintere En-
de des Weichbitumenstreifens 30a handhaben zu
können. Beim Aufwickeln des Weichbitumenstreifens
30a ist dies aber nicht unbedingt erforderlich, wie
nachfolgend noch erläutert wird.

[0048] Der Zwischenbereich 38 ist mittels einer ge-
strichelten Linie 42 unterteilt. Diese Linie soll sym-
bolisieren, dass die Kunststofffolie 24 in dem Zwi-
schenbereich 38 quer zur Längsrichtung 34 durch-
trennt wird. In gleicher Weise wird selbstverständlich
auch der Zwischenbereich 36 der Kunststofffolie 24
quer zur Längsrichtung 34 durchtrennt.

[0049] Die Darstellung der Fig. 3 zeigt noch sche-
matisch den Weichbitumenstreifen 30a parallel zur
Längsrichtung 34. Es ist zu erkennen, dass der
Weichbitumenstreifen 30a schmäler ist als die Kunst-
stofffolie 24. Rechts und links des Weichbitumenstrei-
fens 30a sind dadurch Bereiche mit nicht bedeckter
Kunststofffolie 24 angeordnet. Diese Bereiche kön-
nen entweder umgeschlagen werden, um die Hand-
habung des Weichbitumenstreifens 30a zu ermögli-
chen oder sie können, wie bereits beschrieben wur-
de, nach dem Herstellen der Rolle 32 miteinander
verschweißt werden, um eine dichte Verpackung zu
ermöglichen.

[0050] Die Darstellung der Fig. 4 zeigt schematisch
das Aufrollen des Weichbitumenstreifens 30a zu ei-
ner Rolle 32. Wie bereits beschrieben wurde, wird
die Kunststofffolie 24 im Zwischenbereich 38 an der
gestrichelten Linie 42 quer zur Längsrichtung voll-
ständig durchtrennt. Die Weichbitumenbahn 30a wird
dann zu der Rolle 32 aufgewickelt, wobei hierzu Rol-
len 44, 46 und 48 dienen. Die Rollen 44, 46, 48 ste-
hen dabei lediglich mit der Kunststofffolie 24 auf der
Unterseite des Weichbitumenstreifens 30a in Berüh-
rung. Die Rollen 44, 46, 48 bleiben dadurch sauber
und ein Verkleben des Weichbitumens mit den Rollen
44, 46, 48 ist nicht zu befürchten.

[0051] Nachdem die Rolle 32 ihre gewünschte Grö-
ße erreicht hat und somit der Weichbitumenstreifen
30a vollständig aufgerollt ist, wird die Kunststofffolie
24 im Bereich der Linie 42 durchtrennt. Der dadurch
frei gewordene Zwischenbereich am hinteren Ende

des Weichbitumenstreifens 30a kann dann auf die
Außenseite der Rolle 32 und somit auf die in diesem
Bereich zugängliche Kunststofffolie 24 aufgelegt wer-
den. Die beiden Bereiche der Kunststofffolie können
dann beispielsweise verschweißt oder verklebt wer-
den, um eine dichte Verpackung der Rolle 32 bereit-
zustellen.

[0052] Darüber hinaus können noch die seitlich
überstehenden nicht bedeckten Bereiche der Kunst-
stofffolie 24 miteinander verschweißt werden, siehe
auch Fig. 3. Dadurch kann die Rolle 32 vollständig
und dicht verpackt werden.

[0053] Der nachfolgende Weichbitumenstreifen 30b
wird nach dem Streifen 30a aufgerollt. Hierzu wird zu-
nächst nach dem Durchtrennen der Kunststofffolie 24
an der Linie 42 der Teil des Zwischenbereichs 38, der
an den Streifen 30b angrenzt, in Richtung des ge-
krümmten Pfeils 40 auf die Oberseite des Streifens
30b umgeschlagen. Das vordere Ende des Streifens
30b kann dadurch gehandhabt werden, beispielswei-
se mittels Greifern oder mittels der Rollen 44, 46, 48.
Wie bereits beschrieben wurde, wird dann der Strei-
fen 30b zu einer weiteren Rolle 32 aufgerollt.

[0054] Die Darstellung der Fig. 5 zeigt schematisch
das Abpacken der hergestellten Weichbitumenbahn
30 mit der Kunststofffolie 24 in einen Transportsack
50. Die Weichbitumenbahn 30 wird dabei schlau-
fenförmig in den Transportsack 50 eingelegt. Dies
wird dadurch bewirkt, dass Transportrollen 52 ent-
lang einem Doppelpfeil 54 hin und her bewegt wer-
den, um die Schlaufenbildung der Weichbitumen-
bahn 30 innerhalb des Transportsacks 50 zu ermög-
lichen. Die Transportrollen 50 stehen dabei lediglich
mit der Kunststofffolie 24 in Verbindung, so dass das
Verkleben der Weichbitumenbahn 30 mit den Trans-
portrollen 52 nicht zu befürchten ist.

[0055] Der Transportsack 50 kann dabei aus einem
Material bestehen, das einen niedrigeren Schmelz-
punkt als das Weichbitumen aufweist, da die Weich-
bitumenbahn 30 ja bereits im verfestigen bzw. ab-
gekühlten Zustand in den Transportsack 50 einge-
legt wird. Der Transportsack 50 kann damit zusam-
men mit dem Weichbitumen der Weichbitumenbahn
30 und der Kunststofffolie 24 vor der Verarbeitung
aufgeschmolzen werden.

Patentansprüche

1.  Verfahren zum Abpacken von Weichbitumen mit
Penetrationswerten nach DIN EN 1426 zwischen 30
Dezimillimeter und 100 Dezimillimeter sowie einem
Erweichungspunkt nach der Ring und Kugel Methode
von weniger als 80°C, gekennzeichnet durch folgen-
de Schritte:
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– Flächiges Auflegen einer Kunststofffolie (24) auf ein
um zwei Trommeln (14, 16) umlaufendes gekühltes
Band (18) eines Bandkühlers (12),
– Aufbringen von geschmolzenem Weichbitumen auf
die Kunststofffolie (24) in Form mindestens einer dün-
nen Schicht,
– Verfestigen der Weichbitumenschicht auf dem
Bandkühler (12) und
– Abnehmen der Weichbitumenschicht zusammen
mit der Kunststofffolie (24) vom Bandkühler (12) in
Form einer Weichbitumenbahn (30) und
– Abpacken der Weichbitumenbahn (30).

2.    Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet
durch Verwenden einer Kunststofffolie (24), die einen
niedrigeren Schmelzpunkt als das Weichbitumen auf-
weist.

3.   Verfahren nach wenigstens einem der vorste-
henden Ansprüche, gekennzeichnet durch Verwen-
den einer Kunststofffolie (24) aus Polyethylen mit
niedriger Dichte (LDPE).

4.    Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, gekenn-
zeichnet durch Verwenden einer Kunststofffolie (24)
aus Ethylenvinylacetat (EVA).

5.    Verfahren nach einem der vorstehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass eine Dicke
der verfertigten Weichbitumenschicht zwischen 2mm
und 15mm, insbesondere 3mm bis 8mm, beträgt.

6.    Verfahren nach einem der vorstehenden An-
sprüche, gekennzeichnet durch Auflegen der Kunst-
stofffolie (24) am stromaufwärts gelegenen Ende ei-
nes Obertrums (20) des Bands (18) und Abnehmen
der Weichbitumenschicht zusammen mit der Kunst-
stofffolie (24) am stromabwärts gelegenen Ende des
Obertrums (20) des Bands (18).

7.    Verfahren nach Anspruch 6, gekennzeichnet
durch Aufbringen des geschmolzenen Weichbitu-
mens im Bereich des stromaufwärts gelegenen En-
des des Obertrums (20) des Bands (18) und Verfesti-
gen des Weichbitumens während der Bewegung der
Weichbitumenschicht vom stromaufwärts gelegenen
Ende des Obertrums zum stromabwärts gelegenen
Ende.

8.    Verfahren nach einem der vorstehenden
Ansprüche, gekennzeichnet durch Aufbringen des
Weichbitumens in Form eines Streifens (30a, 30b),
der schmäler ist als die Kunststofffolie (24), so dass
neben einem rechten und linken Rand des Weichbi-
tumenstreifens (30a, 30b) jeweils ein Streifen nicht
bedeckter Kunststofffolie (24) liegt.

9.    Verfahren nach einem der vorstehenden
Ansprüche, gekennzeichnet durch Aufbringen des
Weichbitumens in Form mehrerer, in Längsrichtung

(34) der Kunststofffolie (24) gesehen hintereinander
liegender Streifen (30a, 30b) mit jeweils definierter
Länge, so dass zwischen dem Ende eines ersten
Streifens (30a) und dem Beginn eines zweiten Strei-
fens (30b) ein Zwischenbereich (36, 38) mit nicht be-
deckter Kunststofffolie (24) angeordnet ist.

10.    Verfahren nach Anspruch 9, gekennzeich-
net durch Schneiden der Kunststofffolie (24) im
Zwischenbereich zwischen zwei Streifen (30a, 30b)
aus Weichbitumen quer zur Längsrichtung (34) der
Kunststofffolie (24).

11.  Verfahren nach Anspruch 10, gekennzeichnet
durch Umschlagen eines in Längsrichtung (34) vor-
ne liegenden Teils des Zwischenbereichs (36, 38) der
Kunststofffolie (24) auf die Oberseite des Weichbitu-
menstreifens (30a, 30b).

12.    Verfahren nach wenigstens einem der vor-
stehenden Ansprüche, gekennzeichnet durch Aufwi-
ckeln des Streifens (30a, 30b) aus Weichbitumen zu-
sammen mit der Kunststofffolie (24).

13.    Verfahren nach Anspruch 12, gekennzeich-
net durch Verschweißen oder Verkleben eines Teils
des Zwischenbereichs (36, 38) mit einem nach dem
Aufwickeln zugänglichen Abschnitt der Unterseite der
Kunststofffolie (24).

14.   Verfahren nach einem der vorstehenden An-
sprüche, gekennzeichnet durch Verschweißen oder
Verkleben der über den rechten Rand des Weichbi-
tumenstreifens (30a, 30b) herausragenden Streifen
nicht bedeckter Kunststofffolie (24) miteinander und
der über den linken Rand des Weichbitumenstreifens
herausragenden Streifen nicht bedeckter Kunststoff-
folie (24) miteinander.

15.    Verfahren nach wenigstens einem der vor-
stehenden Ansprüche, gekennzeichnet durch schlau-
fenförmiges Einlegen der Weichbitumenbahn (30) mit
der Kunststofffolie (24) in einen Transportsack (50).

16.  Verfahren nach Anspruch 15, gekennzeichnet
durch Verwenden eines Transportsacks (50), der ei-
nen niedrigeren Schmelzpunkt als das Weichbitumen
aufweist.

17.  Verfahren nach wenigstens einem der vorste-
henden Ansprüche, gekennzeichnet durch Aufrollen
der Weichbitumenbahn (30) und Bilden einer äuße-
ren Verpackung mittels der Kunststofffolie (24).

18.  Vorrichtung zum Durchführen des Verfahrens
nach wenigstens einem der vorstehenden Ansprü-
che.

Es folgen 2 Seiten Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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