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(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrich-

tung zur Einbringung zumindest eines Rohres (2)
flr zumindest ein optisches Kabel (3) in einen fes-
ten Verlegegrund mit Hilfe einer Verlegevorrichtung,
wobei zumindest eine Nut (1) in den Verlegegrund
gefrast bzw. geschnitten wird und das zumindest
eine Rohr (2) in die zumindest eine Nut (1) eingelegt
wird, wobei zumindest eine Seitenwand (1') der
zumindest einen Nut (1) mit einer Stufe (1") zur
Auflage eines Fillmaterials (5), mit dem nach dem
Einlegen des zumindest eines Rohres (2) das allen-
falls verbleibende Volumen jeder Nut (1) ausgefillt
wird oder eines entsprechend der Nut (1) geformten
Rohres (2) ausgebildet ist. Vorzugsweise werden
beide Seitenwande (1') der zumindest einen Nut

(1) mit einer Auflagestufe (1") ausgebildet, resultie-
rend in einem im Wesentlichen T-férmigen Quer-
schnitt der Nut (1). Zusatzlich kann die Reibung
zwischen dem zumindest einen in die zumindest
eine Nut (1) eingelegten Rohr (2) und den Seiten-
wanden (1') der zumindest einen Nut (1) erhoht
werden, sodass ein selbsttatiges Austreten des
zumindest einen Rohres (2) aus der zumindest ei-
nen Nut (1) verhindert wird.
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Zusammenfassung:

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur
Einbringung zumindest eines Rohres (2) fir zumindest ein opti-
sches Kabel (3) in einen festen Verlegegrund mit Hilfe einer
Verlegevorrichtung, wobel zumindest eine Nut (1) in den Verlege-
grund gefrdst bzw. geschnitten wird und das zumindest eine Rohr
{(2) in die zumindest eine Nut (1) eingelegt wird, wobei zumin-
dest eine Seitenwand (1') der zumindest einen Nut (1) mit einer
Stufe (1'') ausgebildet wird, und nach dem Einlegen des zumin-
dest eines Rohres (2) das allenfalls verbleibende Volumen jeder
Nut (1) mit einem Fillmaterial (5, 6) ausgefiillt wird. Vorzugs-
weise werden beide Seitenwdnde (1') der zumindest einen Nut (1)
mit einer Stufe (1'') ausgebildet, resultierend in einem im We-
sentlichen T-férmigen Querschnitt der Nut (1). Zusdtzlich kann
die Reibung zwischen dem zumindest einen in die zumindest eine
Nut (1) eingelegten Rohr (2) und den Seitenwdnden (1') der zu-
mindest einen Nut (1) erhéht werden, sodass ein selbsttitiges
Austreten des zumindest einen Rohres (2) aus der zumindest einen
Nut (1) verhindert wird.

(Fig. 1)
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Einbringung zumindest
eines Rohres flir zumindest ein optisches Kabel in einen festen
Verlegegrund mit Hilfe einer Verlegevorrichtung, wobei zumindest
eine Nut in den Verlegegrund gefrist bzw. geschnitten wird und
das zumindest eine Rohr in die zumindest eine Nut eingelegt

wird.

Weiters betrifft die gegenstidndliche Erfindung eine Vorrichtung
zur Einbringung zumindest eines Rohres filr zumindest ein opti-
sches Kabel in einen festen Verlegegrund, mit einer Fréds- bzw.
Schneideinrichtung zum Fridsen bzw. Schneiden zumindest einer Nut
in den Verlegegrund und zumindest einer Trommel, auf welcher das
zumindest eine einzulegende Rohr aufgewickelt ist.

Heutzutage sind weltweit viele Haushalte noch ilber Kupferkabel
mit entsprechenden Datennetzen zur Ubertragung von Telefon-,
Fernseh- oder Computersignalen verbunden. Wahrend die diversen
Kommunikationsnetze verschiedener Informationsdienste bereits
nach und nach von Kupfer- auf Glasfaserkabel umgeristet wurden
und dadurch die Dateniibertragungsraten wesentlich erh&ht werden
konnten, hinkt die Umrlstung der Kupferkabel auf Glasfaserkabel
zum Endverbraucher noch nach. Durch innovative Verfahren, wie
zum Beispiel der in der EP 1 362 398 A beschriebenen grabenlosen
Entfernung von Dridhten aus Kabelrohren, wird nun die Umristung
der Leitungen zu den Endverbrauchern mit vertretbarem Aufwand
méglich. Wird das von den Kupferdrdhten befreite Kabelrohr eines
Erdkabels zur Aufnahme optischer Kabel verwendet, wire der Haus-
halt fir eine gewisse Zeitspanne zwischen der Entfernung der
Kupferkabel und der Neuverlegung der optischen Kabel von den je-
weiligen Kommuﬁikationsnetzen getrennt. Da ein derartiger Zu-
stand in heutiger Zeit inakzeptabel wdre, ist es erforderlich,
zumindest wdhrend dieser Zeitspanne fiir eine alternative Daten-
verbindung zu sorgen.

zur Uberbriickung der Datenverbindung werden drahtlose Systeme
angewendet, (ber welche der Endverbraucher mit den gewlinschten
Kommunikationsnetzen verbunden wird. Der Aufwand fiir die ent-
sprechenden Sender und Empfanger ist jedoch relativ hoch. Auch
missen die entsprechenden Komponenten iber Batterien mit elek-
trischer Energie versorgt werden und vor Diebstahl entsprechend




gesichert werden.

Alternativ dazu kann auch eine Bypass-Datenleitung installiert
werden, ilber die der Endverbraucher wihrend der Zeit der Umriis-
tung der Datenleitung mit den entsprechenden Kommunikationsnet-
zen verbunden wird. Frei verlaufende Datenleitungen, welche an
sich rasch und einfach verlegt werden konnten, haben sich auf-
grund der Anfalligkeit flir Witterung und Zerstdrung nicht be-
wdhrt. Der Aufwand fir die Verlegung von Erdkabeln hingegen ist
wiederum sehr hoch und wirtschaftlich hdufig nicht tragbar.

Aus diesem Grunde wurden bereits Verfahren und Vorrichtungen zum
raschen und kostenglnstigen Einbringen optischer Kabel in einen
festen Verlegegrund entwickelt. Beispielsweise beschreibt die EP
0 861 455 Bl ein Verfahren zum Einbringen zumindest eines opti-
schen Kabels in einen festen Verlegegrund, mit welchem der Ver-
legeaufwand reduziert werden kann.

Buch die EP 1 619 767 Al beschreibt eine derartige Methode zur
Verlegung cptischer Kabel in einen festen Verlegegrund.

Bei den bekannten Verlegeverfahren wird in der Regel eine Nut in
den festen Verlegegrund gefrdst bzw. geschnitten, danach das zu-
mindest eine optische Kabel bzw. ein Rohr zur Aufnahme zumindest
eines optischen Kabels in die Nut eingelegt und ein entsprechen-
des Fillmaterial, wie zum Beispiel Bitumen, tber das Kabel bzw.
ein das optische Kabel aufnehmendes Rohr in die Nut gefiillt und
ausgehdrtet. Obgleich diese Verlegeverfahren gegeniiber herk&mm-
lichen Verfahren zur Verlegung von Erdkabeln rascher und kosten-
giinstiger durchfiihrbar sind, ist der Aufwand dennoch relativ
hoch. Auch kommt es durch den unzureichenden Halt des optischen
Kabels bzw., Rohres in der Nut stellenweise zu einem unerwiinsch-
ten BAustreten des optischen Kabels bzw. Rohres aus der Nut, be-
vor das Fillmaterial ausgehéirtet ist. In der Folge kann es zu
einer Beschddigung oder Zerst&rung des optischen Kabels und so-
mit zu einer Unterbrechung der Datenleitung kommen.

Bei Verwendung von Heifbitumen zum Verfiillen der Nut kann es
dariber hinaus zu einer Beschidigung des optischen Kabels oder
des die cptischen Kabel umgebenden Rohres kommen.




Ein weiterer MNachteil bei den bekannten Verfahren besteht darin,
dass hdufig eine zu tiefe Nut in den Verlegegrund geschnitten
wird und beispielsweise eine Fahrbahndecke dadurch stellenweise
durchschnitten wird, sodass das Rohr fiir das optische Kabel un-
geschiitzt im darunter liegenden losen Erdreich verlauft und be-
schadigt werden kann. Dariber hinaus kann es beim Durchschneiden
einer Asphaltdecke zum teilweisen Aufbrechen der Asphaltdecke
kommen, was wiederum in Zeit- und Kosten~aufwédndigen Arbeits-
schritten saniert werden muss.

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht daher in der
Schaffung eines oben genannten Verfahrens und einer oben genann-
ten Vorrichtung, insbesondere fiir die tempor&re Einbringung zu-
mindest eines Rohres fiir zumindest ein optisches Kabel in einen
festen Verlegegrund, durch welche eine rasche und einfache Ver-
legung unter Vermeidung oder Reduktion der oben genannten Nach-
teile méglich wird. Insbesondere sollen die in die Nut
eingelegten Rohre bzw. die darin zu verlegenden optischen Kabel
vor Beschadigung geschiitzt werden.

In verfahrensméfbiger Hinsicht wird diese Aufgabe dadurch gelést,
dass zumindest eine Seitenwand der zumindest einen Nut mit einer
Stufe ausgebildet wird, und dass nach dem Einlegen des zumindest
einen Rohres das allenfalls verbleibende Veolumen jeder Nut mit
einem Fillmaterial ausgefiillt wird. Durch die stufenfdrmige Aus-
bildung zumindest einer Seitenwand der Nut wird eine Auflage fiir .
ein entsprechend der Nut geformtes Rohr oder das allfallige
Fillmaterial geschaffen, wodurch eine auf die Oberfliche des
Verlegegrundes einwirkende Kraft tber diese Stufe in den Verle-
gegrund abgeleitet werden kann, ohne dass unzuldssig hohe Krafte
auf das Rohr einwirken, welche zu einer Beschddigung der darin
verlegten optischen Kabel fiihren kénnten. Prinzipiell kann le-
diglich eine Stufe in einer Seitenwand der Nut angeordnet wer-
den, scdass eine Nut mit einem Querschnitt in Form eines
verkehrten ,L“ resultiert. Das erfindungsgemdBe Verfahren dient
insbesondere zur lediglich vorilbergehenden bzw. tempordren Ein-
bringung optischer Kabel in einen festen Verlegegrund, um bei-
spielsweise wdhrend der Umrilistarbeiten eines Erdkabels von
Kupferkabel auf optische Kabel eine ununterbrochene Verbindung




des Verbrauchers mit den jeweiligen Daten- oder Kommunikations-
netzen zu gewdhrleisten. Das Verfahren kann besonders rasch und
somit kostenginstig durchgefilhrt werden und bietet fiir die ein-
zulegenden optischen Kabel einen optimalen Schutz, sodass die
Verbindung mit dem Verbraucher nicht gefdhrdet wird. Das Verfah-
ren kann bei jedem mdglichen festen Verlegegrund, insbesondere
einer Asphalt- oder Betondecke einer Fahrbahn oder eines Gehwe-
ges, angewendet werden. Der jeweilige Hausanschluss eines Ver-
brauchers wird dabei miiglichst auf kiirzestem Wege mit der
niachstnméglichen Anbindungsstelle des Daten- oder Kommunikations-
netzes verbunden. Sollten im Verlauf Kreuzungspunkte auftreten,
kdnnen diese beispielsweise durch stellenweise tiefere Nuten
oder durch die Anordnung entsprechender Verbindungseinrichtungen
bewaltigt werden. Obgleich in den nachfolgenden Beschreibungen
hdufig nur vom einfachsten Fall der Anfertigung nur einer Nut
und dem Einlegen nur eines Rohres fiir optische Kabel ausgegangen
wird, umfasst das Verfahren selbstverstdndlich auch die Anferti-
gung mehrerer vorzugsweise parallel verlaufender Nuten und auch
den Fall, dass mehrere Rohre in jede Nut eingelegt werden. Im
Falle der Anordnung mehrerer Rohre pro Nut koénnen diese auch von
einer gemeinsamen Umhillung umgeben sein, oder auch ein ein-
stiickiges Rohr mit mehreren Kandlen zur Aufnahme jeweils mehre-
rer optischer Kabel vorgesehen sein. Sowohl das Rohr als auch
die genannte Umhiillung kSnnen in Form eines Hohlzylinders vor-
liegen, jedoch auch anderen beliebigen Querschnitt mit einem
oder mehreren Kanilen fiir die Aufnahme der optischen Kabel auf-
weisen. Wenn die jeweilige Nut nicht durch das zumindest eine
Rohr vollsténdig ausgefiillt wird, ist vorgesehen, dass das ver-
bleibende Volumen in jeder Nut mit einem entsprechenden Fiillma-
terial ausgeflillt wird.

Gemdf einem weiteren Merkmal der Erfindung k&nnen auch beide
Seitenwidnde der zumindest einen Nut mit einer Stufe ausgebildet
werden, resultierend in einem im Wesentlichen T-f&rmigen Quer-
schnitt der Nut. Wird das allenfalls verbleibende Volumen der
Nut nach dem Einlegen des zumindest einen Rohres mit einem aus-
hirtbaren Fiillmaterial ausgefuillt, so liegt dieses ausgehdrtete
Fillmaterial auf den beiden symmetrisch angeordneten Stufen auf
und es kénnen auftretende Kradfte entsprechend abgefiihrt werden.




Zusatzlich kann in der zumindest einen Stufe in zumindest einer
Seitenwand jeder Nut eine zusitzliche Nut gefrist oder geschnit-
ten werden, wodurch zwischen der Nut fiir die Aufnahme des Rohres
und der zumindest einen zus&tzlichen Nut ein Steg entsteht. Uber
diesen Steg, vorzugsweise beide Stege bei einer Nut mit beider-
seits angeordneten Stufen und zusdtzlichen Nuten, wird die Nut
durch das allenfalls angeordnete Fiillmaterial oder auch entspre-
chend geformte Rohr in horizontaler Richtung fixiert. Sollte der
feste Verlegegrund durch die Nut fiir die Aufnahme des Rohres
stellenweise durchschnitten werden, kann sie durch diese Stege
bzw. Schultern zusammengehalten werden. Dadurch resultiert wie-
derum ein besserer Schutz fir das in der Nut verlegte zumindest
eine Rohr bzw. die darin verlegten optischen Kabel.

Vorteilhafterweise wird die zumindest eine Nut mit einer Tiefe %
S0mm und einer Breite £ 150mm in den Verlegegrund gefrist bzw.
geschnitten. Durch die angegebenen relativ geringen Dimensionen
der Nut kann der Frds- bzw. Schneidvorgang relativ rasch vorge-
nommen werden und die Gefahr eines stellenweisen kompletten
Durchschneidens des festen Verlegegrunds wesentlich reduziert
werden.

Vorteilhafterweise wird die Reibung zwischen dem zumindest einen
in die zumindest eine Nut eingelegten Rohr und den Seitenwinden
der zumindest einen Nut erhdht, sodass ein selbttdtiges Austre-
ten des zumindest einen Rohres aus der zumindest einen Nut ver-
hindert wird. Durch diese weitere erfindungsgemifie MaRnahme der
Erhdhung der Reibung zwischen dem zumindest einen in die zumin-
dest eine Nut eingelegten Rohr und den Seitenwdnden der zumin-
dest einen Nut wird verhindert bzw. erschwert, dass das Rohr vor
dem allfadlligen Auffiillen der Nut mit einem Fiillmaterial aus der
Nut austritt und beschédigt werden kann. Fiir die Erhdhung der
Reibung zwischen dem Rohr und den Seitenwdnden der Nut gibt es
verschiedene Mbdglichkeiten, welche im Folgenden angefiihrt wer-
den.

Gemal einem weiteren Merkmal der Erfindung ist vorgesehen, dass
nach dem Einlegen des zumindest einen Rohres in die zumindest
eine Nut ein Granulat oder dergl. mit einer KorngrdBie von 0,4
bis 1,5mm, vorzugsweise ein Gummigranulat, in die zumindest eine



Nut eingebracht wird, wodurch ein Verkeilen des zumindest einen
Rohres innerhalb der zumindest einen Nut bewirkt wird. Durch
diese Mafinahme kann ein selbsttdtiges Austreten des zumindest
einen Rohres aus der zumindest einen Nut einfach und wirkungs-
voll verhindert werden. Dabei wird das Granulat vorzugsweise un-
mittelbar nach dem Einbringen des Rohres in die Nut auf das Rohr
gestreut, wodurch das Granulat in den Spalt zwischen Seitenwand
der Nut und Aufenfliche des Rohres rieselt und das Rohr in der
Nut guasi fixiert wird. Als Granulat kommen prinzipiell wver-
schiedenste kérnige Materialien mit vorzugsweise unregelmdbiger
und kantiger Gestalt mit einer entsprechenden Korngréﬂe'von 0,4
bis 1,5mm in Frage. Besonders geeignet ist die Verwendung von
Gummigranulat, welches aufgrund der Eigenelastizitdt zu einer
besszseren Verkeilung des Rohres innerhalb der Nut fihrt.

Eine alternative cder zusdtzliche Methode zur ErhShung der Rei-
bung zwischen dem Rohr und der Nut kann das Versehen der Aullen-
seite des Rohres zumindest teilweise mit einem
reibungserhdhenden Belag oder reibungserhdhenden Elementen oder
dem Aufrauen der AuBenseite des Rohres realisiert werden. Ein
reibungserhshender Belag kann beispielsweise durch stellenweises
Aufbringen eines Granulats oder dergl. an die AuBienseite des
Rohres erfolgen. Beispielsweise kann das Rohr an seiner Auben-
seite stellenweise mit einem Klebstoff versehen und vor dem Aus-
hdrten des Klebstoffs mit Sand oder geeignet gestalteten
reibungserhthenden Elementen bestreut werden, sodass das Rohr
nach dem Einlegen in die Nut nicht mehr aus der Nut austreten
kann.

Ebenso ist ist es méglich, vor dem Einlegen des Rohres in die
Nut das Rohr mit einer Umhilllung zu versehen, welche an der Au-
fenseite einen reibungserhthenden Belag oder reibungserhéhende
Elemente aufweist oder entsprechend aufgeraut ist. Die Umhiillung
mit dem reibungserhShenden Belag, den reibungserhéhenden Elemen-
ten oder der aufgerauten Auflenseite kann entsprechend vorgefer-
tigt werden und erst vor dem Verlegen Uber das zumindest eine
Rohr angeordnet werden.

Nach dem Einlegen des zumindest einen Rohres in die zumindest
eine Nut kann ein Abdeckband in die zumindest eine Nut eingelegt




werden. Das Abdeckband, das verschiedenartig gestaltet sein
kann, bildet eine Trennwand zwischen dem Rohr und dem allfilli-
gen Fillmaterial und schiitzt das Rohr sowie die darin verlaufen-
den optischen Kabel entsprechend. Das Abdeckband kann
beispielsweise aus Schaumstoff bestehen und sich entsprechend an
die Aubenseite des Rohres anschmiegen. Auch Abdeckbinder aus
harterem Material, insbesondere Stahl, welche auch verschieden-
artiges Profil aufweisen konnen, sind zum Schutz des zumindest
einen Rohres bzw. der darin verlaufenden optischen Kabel denk-
bar. Ein im Profil dachfdrmig verlaufendes Abdeckband aus Stahl
kann auch eine Beschddigung des Rohres durch spitze Gegenstéande,
wie zum Beispiel Nigel, wirkungsvoll verhindern, da diese spit-
zen Gegenstdnde beim allfdlligen Einschlagen in die Nut abge-
lenkt werden und somit das Rohr und die optischen Kabel vor
einer Beschidigung mit dem spitzen Gegenstand geschiitzt werden
kénnen. Das Abdeckband kann auch mehrteilig, beispielsweise aus
einer Schaumstoffschicht an der Unterseite, welche dem Rohr zu-
gewandt ist, und einer Metallschicht an der Oberseite, welche
dem alifdlligen Fiillmaterial zugewandt ist, ausgebildet sein.
Das Abdeckband kann gleichzeitig mit dem zumindest einen Rohr
oder auch in einem zeitlich versetzten Arbeitsschritt nach dem
Einbringen des Rohres in die Nut eingebracht werden.

Das allenfalls verbleibende Volumen jeder Nut kann mit einem
aushédrtbaren Fiillmaterial, vorzugsweise einem biologisch abbau-
baren und wasserléslichen Zweikomponentenkleber, ausgefiillt wer-
den. Nach der Aushdrtzeit wird somit das zumindest eine Rohr in
der Nut zusdtzlich und langfristig vor einem Austreten aus der
Nut geschiitzt. Im Gegensatz zu dem iiblicherweise verwendeten Bi-
tumen zum Ausfillen der Nut eignen sich Zweikomponentenkleber,
welche bei niedrigeren Temperaturen aushérten, bescnders. Da-
durch wird das Rohr, welches bereits mit den optischen Kabeln
versehen sein kann, auch nicht thermisch belastet. Falls erfor-
derlich, kann eine gewisse Beschleuniqung der Aushdrtung durch
geringfiigige Anhebung der Temperatur, beispielsweise durch einen
warmen Luftstrom, erfolgen.

Alternativ zur Verwendung eines aushdrtbaren Piillmaterials kann
das allenfalls verbleibende Volumen jeder Nut auch mit einem
elastischen und/oder festen Fillmaterial ausgefilllt werden. Da-



bei wird das verbleibende Volumen jeder Nut durch einen Streifen
des elastischen und/oder festen Fillmaterials in entsprechender
GroBe verschlossen. Bei dieser Methode kann das Fillmaterial
entsprechend in die Nut eingepresst werden und selbsttatig in
der Nut halten, oder auch mittels entsprechender Klebstoffe in
das verbleibende Volumen der Nut eingeklebt werden.

Alternativ zu den obigen Methoden kann auch der Querschnitt des
zumindest einen Rohres, welches in die zumindest eine Nut einge-
bracht wird, allenfalls zusammen mit einer Umhiillung im Wesent-
lichen dem Querschnitt der zumindest einen Nut entsprechen. In
diesem Fall wird die Nut vollsténdig durch das zumindest eine
einzubringende Rohr ausgefiillt. In diesem Fall ist das Rohr und
das Fiillmaterial einstlickig ausgebildet. Es wird also ein lang-
liches Material hergestellt, welches einen Querschnitt aufweist,
der im Wesentlichen dem Querschnitt der Nut entspricht, und in
die Nut eingelegt. Das Rchr kann einen oder auch mehrere Kandle
fir die Aufnahme der optischen Kabel aufweisen und beispielswei-
se auch ein Abdeckband oder Schutzmaterial enthalten. Entspre-
chende Elastizitédt vorausgesetzt, kann ein derart eingebrachtes
Rohr in die Nut eingepresst werden und darin selbststandig hal-
ten,

Alternativ dazu oder zusatzlich kann ein solches Rohr, allen-
falls mit der Umhillung, auch in die Nut eingeklebt werden. Da-
bei kann der allfallige Klebstoff auf das derartig gestaltete
Rohr vor der Verlegung in die Nut oder auch alternativ dazu bzw.
zusdtzlich dazu in die Nut eingebracht werden. Auch kann bereits
werkseitig ein doppelseitiges Klebeband an der Unterseite und
allenfalls an den Seitenwdnden sowie méglicherweise auch an der
Oberseite des Rohres vorgesehen sein, um das Rohr in der Nut
oder auch auBerhalb der Nut, beispielsweise an einer Hauswand
oder einem Briickenpfeiler oder dergl., zu befestigen.

Vorzugsweise wird die zumindest eine Nut zusammen mit der zumin-
dest einen Stufe mit zumindest einem kreisférmigen Sdgeblatt mit
einem Durchmesser von 250 bis 350mm vorzugsweise im Nassverfah-
ren gefridst bzw. geschnitten. Bei einer Tiefe der Nut von bei-
spielsweise 50mm ist somit nur ein Bruchteil des kreisférmigen
Sdgeblattes widhrend des Schneidvorgangs im Verlegegrund, wodurch
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ein kurvenformiger Verlauf der Nut mit engeren Radien herge-

stellt werden kann. Beispielsweise sind Radien im Bereich von 2m
méglich. Dadurch kénnen Hindernisse entlang des Verlegeweges,
wie zum Beispiel Kanaldeckel oder dergl., leicht umgangen werden
und die zumindest eine Nut in entsprechenden bogenférmigen Ver-
ldufen um diese Hindernisse angeordnet werden. Je nachdem, ob
eine Nut mit einer seitlichen Stufe oder beiderseits angeordne-
ten Stufen hergestellt werden soll, kénnen zwei oder drei Sage-

blatter mit unterschiedlichem Durchmesser nebeneinander
angeordnet werden. Alternativ dazu kann natirlich auch ein ent-
sprechend gestaltetes Frdswerkzeug, mit dem eine entsprechend
gestaltete Nut hergestellt werden kann, vorgesehen sein.

Um das Einlegen des zumindest einen Rohres in die zumindest eine
Nut unmittelbar nach der Herstellung der Nut zu ermdglichen,
wird das beim Frisen bzw. Schneiden der zumindest einen Nut ab-
getragene Material vorzugsweise abgesaugt. Dadurch wird nach dem
Frds- bzw. Schneidvorgang eine saubere Schnittfuge erzielt.
ﬂInsbesondere beim Frdsen bzw. Schneiden der zumindest einen Nut
im Nassverfahren ist es von Vorteil, wenn die Nut vor dem Einle-
gen des zumindest einen Rohres, vorzugsweise mit warmer unter
Druck stehender Luft, getrocknet wird. Eine entsprechend tro-
ckene Nut gewdhrleistet auch einen guten Halt allfilliger Kleb-
stoffe. Zum Trocknen der Nut kénnen in effizienter Weise die
Abgase der motorisch betriebenen Fr&s- bzw. Schneideinrichtung
verwendet werden. Auch kann das Trocknen mit einem entsprechen-
den Luftstrahl und das Absaugen entsprechend kombiniert werden,
indem die Leitung zur Abgabe der Luft gegeniilber der Absauglei-
tung angeordnet wird.

Gelést wird die erfindungsgemife Aufgabe auch durch eine oben
genannte Vorrichtung, wobei die Frds- bzw. Schneideinrichtung
zum Frdsen bzw. Schneiden zumindest einer Nut mit einer Stufe in
zumindest einer Seitenwand der Nut, und allenfalls mit einer
Einrichtung zur Einbringung eines Fiillmaterials in das allen-
falls verbleibende Volumen jeder Nut ausgebildet ist. Eine der-
artige Vorrichtung kann relativ einfach und kostengiinstig
hergestellt werden. Zu den dadurch erzielbaren Vorteilen wird
auf die obige Beschreibung der Verfahrensmerkmale der Erfindung
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verwiesen.

Die Frds- bzw. Schneideinrichtung kann zum Frasen bzw. Schneiden
zumindest einer Nut mit jeweils einer Stufe in jeder Seitenwand
der Nut zur Bildung einer Nut mit im Wesentlichen T-férmigem
Querschnitt ausgebildet sein. Eine derartige Fr&s- bzw. Schneid-
einrichtung kann durch ein kreisférmiges Schneidblatt mit bei-
derseits angeordneten Schneid- bzw. S3gebldttern geringeren
Durchmessers realisiert werden. Auch ein entsprechendes Fris-
werkzeug ist méglich.

GemdB einem weiteren Merkmal der Erfindung ist die Frids- bzw.
Schneideinrichtung zum Fr&sen bzw. Schneiden einer zusdtzlichen
Nut in der Stufe in zumindest einer Seitenwand der Nut ausgebil-
det. Eine derartige Fr&as- bzw. Schneideinrichtung kann durch
funf kreisférmige Schneid- bzw. Sdgebldtter realisiert werden,
wobei das mittlere Sdgeblatt den groften Durchmesser, die daran
beiderseits angeordneten Sagebldtter den kleinsten Durchmesser
und die duBersten Sdgeblitter einen Durchmesser, der zwischen
dem Durchmesser des gréfiten und des kleinsten Sdgeblattes liegt,
aufweisen.

Vorteilhafterweise ist die Frds- bzw. Schneideinrichtung zum
Frdasen bzw. Schneiden zumindest einer Nut mit einer Tiefe £ 50mm
und einer Breite < 150mm in den Verlegegrund ausgebildet. Wie be-
reits oben erwdhnt, kann bei einer derartigen Nut mit relativ
geringen Dimensionen eine relativ rasche und einfache Herstel-
lung erzielt werden.

Vorteilhafterweise ist eine Einrichtung zur Erhdhung der Reibung
zwischen dem zumindest einen Rohr und den Seitenwdnden der zu-
mindest einen Nut vorgesehen, sodass ein selbsttdtiges Austreten
des zumindest einen Rohres aus der zumindest einen Nut verhin-
derbar ist.

Die Einrichtung zur Erhdhung der Reibung zwischen dem zumindest
einen Roht und den Seitenwanden der zumindest einen Nut kann

durch eine mit einem Behdlter fiir ein Granulat oder dergl. ver-
bundene Dosiereinrichtung gebildet sein, sodass nach dem Einle-

gen des zumindest einen Rohres ein Granulat oder dergl. mit
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einer KorngrdRe von 0,4 bis 1,5mm, vorzugsweise ein Gummigranu-
lat in die zumindest eine Nut einbringbar ist. Ein entsprechen-
der Behdlter und eine zugehdrige Dosiereinrichtung kann relativ
einfach unter Ausniitzung der Schwerkraft ausgebildet sein. Na-
tirlich kénnen auch Einrichtungen zum aktiven Férdern des Granu-
lats, wie zum Beispiel entsprechende Drucklufteinrichtungen,
angeordnet werden.

Die Einrichtung zur Erhohung der Reibung zwischen dem zumindest
einen Rohr und den Seitenwdnden der zumindest einen Nut kann
auch durch eine Einrichtung zum Versehen der AuBenseite des zu-
mindest einen Rohres zumindest teilweise mit einem reibungserhd-
henden Belag oder reibungserhdhenden Elementen oder zum Aufrauen
der AuBenseite gebildet sein.

Ebenso kann die Einrichtung zur ErhShung der Reibung zwischen
dem zumindest einen Rohr und den Seitenwinden der zumindest
einen Nut durch eine Einrichtung zum Versehen des zumindest
einen Rohres mit einer Umhiillung, welche an der Aufenseite einen
reibungserhdhenden Belag oder reibungserhéhende Elemente auf-
weist oder aufgeraut ist, gebildet sein.

Gemdh einem weiteren Merkmal der Erfindung ist eine Vorrichtung
zum Aufwickeln zumindest eines Abdeckbandes vorgesehen, welches
zumindest eine Abdeckband nach oder gleichzeitig mit dem Einle-
gen des zumindest einen Rohres in die zumindest eine Nut einge-
legt wird. Wie bereits oben erwdhnt, kann ein derartiges
Abdeckband zum Schutz des zumindest einen Rohres verwendet wer-
den. Es ist auch méglich, dass das Rohr zusammen mit dem Abdeck-
band gemeinsam auf einer Trommel oder dergl. aufgewickelt und
gleichzeitig in die Nut eingelegt wird oder sogar das Rohr mit
integriertem Abdeckband vorliegt.

Die allfillige Einrichtung zur Einbringung eines Fiillmaterials
in das allenfalls verbleibende Volumen jeder Nut kann durch
einen Behdlter fiir ein aushértbares Fillmaterial, vorzugsweise
einen bioclogisch abbaubaren oder wasserlotslichen Zweikomponen-
tenkleber, und eine mit dem Behdlter verbundene Dosiereinrich-
tung gebildet sein. Eine sclche Abgabeeinrichtung fiir ein
aushdrtbares Fiillmaterial kann relativ einfach und kostengiinstig
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hergestellt werden, wodurch die Gesamtkosten der Verlegevorrich-
tung nicht wesentlich erhoht werden.

Alternativ dazu kann die allf&dllige Einrichtung zur Einbringung
eines Fillmaterials in das allenfalls verbleibende Volumen jeder
Nut auch durch eine Einrichtung zur Lagerung eines elastischen
und/oder festen Fiillmaterials und eine Einrichtung zum Einbrin-
gen des Filillmaterials in die zumindest eine Nut gebildet sein.
Je nach Konstruktion und Beschaffenheit des elastischen und/oder
festen Fillmaterials kann die Lagereinrichtung und Einbringein-
richtung verschiedenartig, bheispielsweise durch eine Trommel und
eine Rolle zum Einpressen des Flllmaterials in die Nut, gebildet
sein,

Wie bereits oben erwdhnt, ist die Fr&s- bzw. Schneideinrichtung
durch zumindest ein Sdgeblatt mit einem Durchmesser von vorzugs-
weise 250 bis 350mm gebildet. Im Falle der gleichzeitigen Her-
stellung mehrerer Nuten sind vorzugsweise mehrere Sigeblatter
parallel zueinander angeordnet. Auch eine Anordnung zweier in
einem Winkel zueinander angeordneter S#igebldtter zum Anfertigen
einer Nut mit im Wesentlichen dreieckigem Querschnitt oder die
Verwendung eines Spezialfrédskopfes, der eine entsprechende Nut-
form erzeugt, ist denkbar.

Vorteilhafterweise ist eine Absaugeinrichtung zum Absaugen des
beim Frédsen bzw. Schneiden der zumindest einen Nut abgetragenen
Materials vorgesehen.

Weiters kann eine Vorrichtung zum Trocknen der zumindest einen
Nut vor dem Einlegen des zumindest einen Rohres vorgesehen sein,
welche beispielsweise durch Zuleitung der Abgase einer motorisch
betriebenen Frds- bzw. Schneideinrichtung gebildet sein kann.

Vorteilhafterweise sind s&mtliche Komponenten der Verlegevor-
richtung auf einem vorzugsweise selbstfahrenden Wagen angeord-
net. Durch eine derartige Verlegevorrichtung ist es méglich,
entsprechende Rohre fiir die Aufnahme von optischen Kabeln in re-
lativ hoher Geschwindigkeit zu verlegen. Beispielsweise sind Ge-
schwindigkeiten im Bereich einiger Meter pro Minute praktisch
erzielbar. Die optischen Kabel koénnen nachtridglich in das zumin-
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dest eine Rohr eingebracht, vorzugsweise eingeblasen, werden
oder kénnen theoretisch bereits in dem zumindest einen Rohr vor
der Verlegung angeordnet werden.

Die vorliegende Erfindung wird anhand der beigefiligten Zeichnun-
gen ndher erliutert. Darin zeigen:

Fig. 1 bis Fig. 6 verschiedene Beispiele von nach dem gegen-
stdandlichen Verfahren eingebrachten Rohren fiir optische Kabel in
einem festen Verlegegrund;

Fig. 7 eine schematische Darstellung einer Ausfithrungsform einer
Verlegevorrichtung;

Fig. 8 eine RAusfihrungsform einer Frds- bzw. Schneideinrichtung
einer erfindungsgemdfien Vorrichtung zur Einbringung zumindest
eines Rohres fir zumindest ein optisches Kabel in einen festen
Verlegegrund;

Fig. 9 und 10 zwei Beispiele bevorzugter Ausfilhrungsformen eines
Rohres, welches in die Nut eingebracht wird;

Fig. 11 eine schematische Ansicht eines Anwendungsfalles, bei
dem die optischen Kabel in einem entsprechenden Rohr zu einem
Haus gefiithrt werden; und

Fig. 12 einen Querschnitt durch ein auf einer Fahrbahn verlegtes
Rohr fiir die Aufnahme optischer Kabel.

Die Fig. 1 bis 6 zeigen nach verschiedenen Verfahrensvarianten
gemdh der vorliegenden Anmeldung hergestellte Nuten fir die Auf-
nahme zumindest eines Rohres fiir zumindest ein optisches Kabel
in einem festen Verlegegrund im Querschnitt.

Fig. 1 zeigt eine Nut 1 mit zwei Stufen 1'' in jeder Seitenwand
1', resultierend in einem im Wesentlichen T-férmigen Querschnitt
der Nut 1. Eine solche Nut 1 kann durch Frisen oder Schneiden
mit einem entsprechenden Werkzeug, insbesondere zumindest einem
rotierenden Sageblatt oder einem Friswerkzeug hergestellt wer-
den. Da die Nut 1, vorzugsweise fiir die voriibergehende Einbrin-
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gung eines Kabels verwendet wird, kann die Tiefe T der Nut 1 mit
€ 50mm und die Breite B der Nut 1 mit < 150mm bewusst niedrig ge-
wdhlt werden, um den Verlegeaufwand ebenfalls gering halten zu
kénnen und eine relativ hohe Verlegegeschwindigkeit zu erzielen.
Die Nut 1 dient zur Aufnahme zumindest eines Rohres 2, in wel-
ches zumindest ein optisches Kabel 3 eingebracht werden kann.
Nach dem Einlegen des zumindest einen Rohres 2 in die Nut 1 kann
die Reibung zwischen dem Rohr 2 und den Seitenwdnden 1' der Nut
1 dadurch erhdht werden, dass ein Granulat 4 oder dergl. in die
Nut 1 eingebracht wird. Das Granulat 4 oder dergl. weist eine
KorngrodRe auf, die es dem Granulat 4 oder dergl. ermoglicht in
den entstehenden Spalt zwischen der Auflenseite des Rohres 2 und
den Seitenwdnden 1' der Nut 1 zumindest teilweise einzudringen
was zu einem Fixieren des Rohres 2 innerhalb der Nut 1 fiihrt.
Auf diese Weise wird ein selbsttAtiges Austreten des Rohres 2
aus der Nut 1 verhindert, bevor eine Fixierung mit einem ent-
sprechenden Fillmaterial 5 vorgenommen wird. Beim dargestellten
Beispiel handelt es sich um ein aushdrtbares Fillmaterial 5,
beispielsweise einen Zweikomponentenkleber, der in fliissiger
oder zahflissiger Form in das verbleibende Volumen der Nut 1
nach dem Einlegen des zumindest einen Rohres 2 eingebracht und
dann allenfalls unter Zuhilfenahme von Warmluft zur Beschleuni-
gung des Trocknungsvorgangs ausgehdrtet wird. Durch die erfin-
dungsgemdfle zumindest eine Stufe 1'' in der Nut 1 kénnen Krafte,
die beispielsweise durch ein iiber den Verlegegrund fahrendes
Fahrzeug auf das Fiillmaterial 5 ausgelibt werden, in den Verlege-
grund abgefiihrt und das Rohr 2 und somit die darin verlegten op-
tischen Kabel 3 vor unzuldssig hohen Kridften geschiitzt werden.
Selbstverstdndlich kann auch nur einseitig der Nut 1 eine Stufe
1'' in einer Seitenwand 1' der Nut 1 angeordnet sein, sodass die
Nut 1 einen Querschnitt in Form eines auf den Kopf gestellten
~L" aufweist (nicht dargestellt). Die die Stufe l'' festlegenden
Flédchen miissen nicht zwingend einen rechten Winkel einschlieflen.

Bei der Variante gemdh Fig. 2 wird das in die Nut 1 eingebrachte
Rohr 2 ebenfalls mit einem Granulat 4 in der Nut 1 fixiert und
danach jedoch ein vorgefertigtes Fillmaterial 6 aus elastischem
oder festem Material in das verbleibende Volumen der Nut 1 ein-
gesetzt. Das Filllmaterial 6 kann in die Nut 1 eingepresst oder
eingewalzt werden und liegt auf den Stufen 1'' der Nut 1 auf.




Das Fillmaterial 6 kann so gestaltet sein, dass die Reibung an
den Seitenwdnden 1' der Nut 1 erhdht wird und somit ein selbst-
tatiges Austreten des Flillmaterials 6 aus der Nut 1 verhindert
oder erschwert wird. Dies ist im dargestellten Beispiel durch
die raue Oberfldche der Seitenwande des Fiilllmaterials € angedeu-
tet. Zusidtzlich kann das Fillmaterial € auch in die Nut 1 einge-
klebt werden.

Bei der Variante gemdfl Fig. 3 ist die AuBenseite des Rohres 2
mit einem reibungserhthenden Belag 7 oder entsprechenden rei-
bungserhthenden Elementen versehen oder entsprechend aufgeraut
ausgebildet, sodass ein selbsttatiges Austreten des Rohres 2 aus
der Nut 1 verhindert bzw. erschwert werden kann. Danach wird das
verbleibende Volumen der Nut 1 wiederum mit einem aushdrtbaren
Flillmaterial 5 ausgefiillt. Weiters ist in jeder Stufe 1'' der
Nut 1 eine zusdtzliche Nut 9 angeordnet, wodurch eine Art Wider-
lager gebildet wird. Das aushdrtbare Fillmaterial 5 halt somit
die Nut 1 iiber die zwischen der Nut 1 und den zus&tzlichen Nuten
9 ausgebildeten Stege in horizontaler Richtung quer zum Verlauf
der Nut 1 zusammen und verhindert ein AufreiBen des Verlegegrun-
des, wenn beispielsweise der Verlegegrund, z.B. die Asphaltde-
cke, durch die Nut 1 durchschnitten wird. Die Nut 1, die Stufen
1'' sowie die allfalligen zusatzlichen Nuten 9 missen nicht
zwingend im Wesentlichen rechteckigen Querschnitt aufweisen,
sondern koénnen verschiedenste Gestalt haben. Jedenfalls wird bei
der Ausfilhrungsform gemdB Fig. 3 bzw. einer &hnlichen Variante
die Nut 1 durch das aushdrtbare Fiillmaterial 5, ein vorgefertig-
tes Filllmaterial 6 oder ein entsprechend gestaltetes Rohr 2 bzw.
Umhiillung des Rohres 2 quer zum Verlauf der Nut 1 zusammengehal-
ten bzw. verzahnt.

Bei der Variante gem3B Fig. 4 wird ebenfalls ein Rohr 2 mit ei-
nem reibungserhthenden Belag 7, reibungserh&éhenden Elementen
oder einer entsprechenden aufgerauten Auflenseite in die Nut 1
eingebracht und danach ein Abdeckband 8 i{iber das Rohr 2 in die
Nut 1 eingelegt. Das Abdeckband 8 dient zum Schutz des Rohres 2
bzw. der darin verlaufenden optischen Kabel 3 und kann aus
Kunststoff oder Metall bestehen. Neben einem mechanischen Schutz
des Rohres 2 wird dadurch auch ein direkter Kontakt des Rohres 2
mit dem aushdrtbharen Fiillmaterial 5, welches anschliefiend an das
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Abdeckband 8 in die Nut 1 einschlieBlich den seitlichen Stufen
1'' eingefiillt wird, verhindert.

Bei der Variante gemdR Fig. 5 ist nach dem Einbringen des Ab-
deckbandes B8 ein elastisches oder festes Fiillmaterial 6 in das
verbleibende Volumen der Nut 1 eingelegt worden.

Die Variante gemdB Fig. 6 zeigt ein Rohr 2, dessen Querschnitt
im Wesentlichen dem Querschnitt der Nut 1 entspricht, also im
dargestellten Beispiel ein T-férmiges Rohr 2, in dem zus&atzlich
ein Abdeckband 8 integriert ist. Die Seitenflichen des Rohres 2
sind mit einem reibungserh®henden Belag 7, reibungserhdhenden
Elementen oder einer entsprechenden aufgerauten Oberfliche ver-
sehen, sodass ein selbsttitiges Austreten des Rohres 2 aus der
Nut 1 verhindert oder erschwert werden kann. Die Abdeckbinder 8
kénnen verschiedenartig ausgebildet sein, beispielsweise X-f&r-
migen, Zickzack-formigen oder dergl. Querschnitt aufweisen. Wenn
das Rohr 2 durch ein Abdeckband 8 mit einem Querschnitt in Art
eines verkehrten ,V" ausgebildet ist, kann eine Zerst&rung des
Rohres 2 bzw. der darin verlaufenden optischen Kabel 3, insbe-
sondere durch spitze Gegenstidnde, wie zum Beispiel Nagel, wir-
kungsvoll verhindert werden, da diese spitzen Gegenstidnde durch
das Abdeckband 8 mit dachférmigem Querschnitt abgelenkt werden
(siehe Fig. 9}.

Fig. 7 zeigt eine schematische Darstellung einer erfindungsgemi-
fen Vorrichtung zur Einbringung zumindest eines Rohres 2 fiir zu-
mindest ein optisches Kabel 3 in einen festen Verlegegrund. Mit
einer Frds- bzw. Schneideinrichtung 10, insbesondere ein oder
mehrere Schneidblidtter wird die zumindest eine Nut 1 in den Ver-
legegrund eingebracht. Danach wird das vorzugsweise auf einer
Trommel 11 aufgewickelte zumindest eine Rohr 2 in die Nut 1 ein-
gebracht und allenfalls auch ein auf einer entsprechenden Vor-
richtung 15 aufgewickeltes Abdeckband 8 iber dem Rohr 2 in die
Nut 1 eingebracht. Ein in einem Behilter 13 befindliches Granu-
lat 4 kann idber eine entsprechende Dosiereinrichtung 14 auf das
Rohr 2 gestreut werden, wodurch ein selbsttitiges Austreten des
zumindest einen Rohres 2 aus der zumindest einen Nut 1 verhin-
derbar ist. Das allenfalls verbleibende Volumen der Nut 1 iiber
dem Rohr 2 und allenfalls Abdeckband 8 wird unter Zuhilfenahme




einer Einrichtung 12 zur Einbringung eines Fillmaterials aufge-
fillt. Im gezeigten Beispiel gemdf Fig. 7 ist ein aushirtbares
Fillmaterial 5 in einem Behilter 16 vorgesehen und wird iiber
eine entsprechende Dosiereinrichtung 17 in die Nut 1 dosiert.
Nach dem Aushdrten des aushédrtbaren Fiillmaterials 5, ist die
Verlegung des Rohres 2 abgeschlossen und der Verlegegrund kann
wieder seiner urspriinglichen Nutzung, beispielsweise als Fahr-
oder Gehweg, zugefiihrt werden. Die optischen Kabel werden nach
dem fertig verlegten Rohr 2 in dessen Kanidle vorzugsweise einge-
blasen. Die Frds- bzw. Schneideinrichtung 10 ist mit einem ent-
. sprechenden Antrieb 27, beispielsweise einem Verbrennungsmotor
oder einem Elektromotor, verbunden. Zus&tzlich kann eine
Absaugeinrichtung 28 zum Absaugen des beim Frdsen bzw. Schneiden
der zumindest einen Nut 1 abgetragenen Materials vorgesehen
sein. Weiters kann eine Vorrichtung 29 zum Trocknen der zumin-
dest einen Nut 1 vor dem Einlegen des zumindest eines Rohres 2
vorgesehen sein, welche beispielsweise durch Zuleitung der Ab-
gase des als Verbrennungsmotor ausgebildeten Antriebes 27 der
Frds~ bzw. Schneideinrichtung 10 gebildet sein kann, wie durch
die strichlierte Linie zwischen dem Antrieb 27 und der Trock-
nungseinrichtung 29 angedeutet.

Fig. 8 zeigt eine Ausfithrungsform einer Fris- bzw. Schneidein-
richtung 10 zur Herstellung einer Nut 1 mit zwei seitlichen Stu-
fen 1'', wie im unteren Teil der Abbildung angedeutet wurde. Die
Schneid- bzw. Friseinrichtung 10 besteht aus drei Sageblidttern
30, 31, 32, welche durch entsprechende Scheiben 33, 34 voneinan-
der beabstandet wurden. Das mittlere Sigeblatt 30 weist den
grodten Durchmesser auf und dient zur Bildung jener Nut 1, in
welche das zumindest eine Rohr 2 eingelegt werden soll. Bei-
spielsweise kann das S&geblatt 30 einen Durchmesser von 300mm
und eine Schneidbreite von 15-20mm aufweisen. Die seitlichen Si-
gebldtter 31, 32 dienen zur Herstellung der Stufen 1'' in den
Seitenwdnden 1' der Nut 1 und weisen entsprechend verringerten
Durchmesser gegeniiber dem Sdgeblatt 30 auf. Beispielsweise kén-
nen die Sdgeblatter 31, 32 einen Durchmesser von 240mm und eine
Schneidstdrke bzw. einen Uberstand tber die Schneidbreite des
Sageblattes 30 von wenigen Millimetern aufweisen. Die Sigeblit-
ter 30, 31, 32 und Scheiben 33, 34 werden iiber eine Welle 35 mit
dem Antrieb 27 (nicht dargestellt) verbunden, wobei eine ent-
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sprechende Sicherungsmutter 36 am Ende der Welle 35 angeordnet
ist. Die Fras- bzw. Schneideinrichtung 10 kann auch durch ein
entsprechend gestaltetes Fréswerkzeug, das an die gewilinschte
Form der Nut 1 angepasst ist, gebildet sein.

Fig. 9 zeigt eine Ausfilhrungsform eines Rohres 2, dessen Quer-
schnitt im Wesentlichen dem Querschnitt der Nut 1 entspricht. Im
dargestellten Ausfihrungsbeispiel weist das Rohr 2 im Wesentli-
chen T-férmigen Querschnitt mit zwei Kanidlen fir die Aufnahme
der optischen Kabel (nicht dargestellt) auf. Wdhrend ein Kanal,
vorzugsweise der untere fir die Aufnahme optischer Kabel 3, fiir
die Dateniibertragung vorgesehen ist, kann der andere Kanal auch
fir andere Zwecke, beispielsweise die Installation entsprechen-
der Leitungen fiir ein Verkehrsleitsystem, verwendet werden. Die
Leitungen zur Bildung eines Verkehrsleitsystems kénnen auch im
oberen‘Bereich eines derartiq gestalteten Rohres 2 integriert
sein. Ein solches System kann zur Orientierung von Kraftfahrzeu-
gen und zur Kombination mit einem Navigationssystem verwendet
werden. Natiirlich kénnen in die vorgefertigte Nut 1 neben dem
Rohr 2 fiir die Aufnahme optischer Kabel 3 auch weitere Leitungen
auch lose eingelegt und dann allenfalls unter Zwischenlage von
Abdeckbéndern mit einem Fiillmaterial 5, 6 verschlossen werden.
Ein Abdeckband 8 ist im Rohr 2 integriert und dachférmig bzw. in
Form eines auf den Kopf gestellten ,V" ausgebildet. Zusatzlich
kénnen an der Unterseite, den Seitenflichen, aber auch der Ober-
seite des Rohres 2 doppelseitige Klebebdnder 19 oder Klebe-
schichten angeordnet sein, Uber welche das Rohr 2 in der Nut 1
aber auch an anderen Gegenstdnden, sofern das Rohr 2 aufierhalb
der Nut 1 verlegt wird, befestigt werden kann. An der Oberseite
des Rohres 2 kénnen vorzugsweise in regelméBigen Abstanden vor-
gefertigte Laschen 20 oder dergl. angeordnet sein, in denen je-
weils eine Bohrung 21 angeordnet ist. Derartige Laschen 20
kénnen dazu verwendet werden, das Rohr 2 zur Aufnahme der opti-
schen Kabel an bestimmten Gegenstdnden zu befestigen. 2Zu diesem
Zweck konnen beispielsweise Drahte, Schniire oder dergl. durch
die Bohrung 21 geflihrt und damit eine Befestigung des Rohres 2
an bestimmten Gegenstdnden vorgenommen werden. Sollten die La-
schen 20 bei einem in einer Nut im Verlegegrund angeordneten
Rohr 2 nicht benétigt werden oder stéren, konnen diese auch
nachtréglich entfernt werden, was durch entsprechende Sollbruch-




stellen erleichtert werden kann.

Fig. 10 zeigt eine alternative Ausfithrungsform eines Rohres 2 im
Querschnitt, wobei vorzugsweise in regelm&Rigen Abstinden Durch-
fuhrungen 22, 23 angeordnet sind, welche zur Fixierung des Roh-
res 2 in der Nut 1 oder auch auBerhalb der Nut 1 dienen kénnen.
Dabei kénnen sowohl vertikale Durchfilhrungen 22 als auch hori-
zontale Durchfilhrungen 23 angeordnet sein. Durch die Durchfiih-
rungen 22, 23 kénnen entsprechende Ndgel, Schrauben, Seile oder
Dréhte eingebracht werden, mit Hilfe derer eine Fixierung des
Rohres 2 in der Nut 1 oder auch auBerhalb der Nut 1 erfolgen
kann. Zum selben Zweck kdnnen vorzugsweise ebenfalls in regelmi-
Rigen Absté&nden im Rohr 2 Befestigungsseile 24 oder dergl. inte-
griert sein. Eine solche Befestigung des Rohres 2 ist
insbesondere dann erforderlich, wenn das Rohr 2 aus der Nut 1 im
Verlegegrund herausgefihrt wird und beispielsweise zu einem Haus
eines mit den optischen Kabeln zu versorgenden Haushaltes oder
iber eine Briicke oder ein anderes Hindernis gefiihrt werden muss.
Uber die genannten Befestigungshilfen kann eine einfache und ra-
sche Befestigung an entsprechenden Bauwerken oder dergl. erfol-
gen.

Fig. 11 zeigt eine Anwendung des beschriebenen Verfahrens unter
Zuhilfenahme eines entsprechenden Rohres 2 bei der Versorgung
eines Haushaltes mit einer Verbindung iiber optische Kabel. In
einer Fahrbahn F verlduft das Rohr 2 in einer entsprechend ange-
fertigten Nut 1 bis vor das Haus H des zu versorgenden Haushal-
tes. Im dargestellten Beispiel wird das Rohr 2 vom Ende der Nut
1 in der Fahrbahn F entlang der Wand des Hauses H gefiihrt und
dort beispielsweise iiber ein doppelseitiges Klebeband 19 (siehe
Fig. 9) oder iiber Befestigungselemente 25, wie Nagel oder
Schrauben, die durch entsprechende Durchfiihrungen 22, 23 (siehe
Fig. 10) im Rohr 2 angeordnet werden, fixiert. Auf diese Weise
kann rasch eine entsprechende Versorgung des Haushaltes mit den
entsprechenden Datenleitungen vorgenommen werden.

Schlieflich zeigt Fig. 12 einen Querschnitt im Bereich einer
Fahrbahn F, auf der ein Rohr 2 ohne Anfertigung einer Nut 1 auf
die Oberflache der Fahrbahn F aufgelegt wird. Eine derartige
(Uberbriickung kann beispielsweise dann erforderlich sein, wenn in




die Fahrbahn F keine Nut 1 eingebracht werden kann oder darf
(beispielsweise aus Griinden des Denkmalschutzes). Im Falle eines
auf der Fahrbahn F oder dergl. aufgelegten Rohres 2 ist es
zweckmifig, seitlich neben dem Rohr 2 entsprechende keilférmige
Elemente 26 anzuordnen, um das Rohr 2 und somit die darin ver-
laufenden coptischen Kabel entsprechend zu schiitzen und bei-
spielsweise das Uberfahren mit einem Fahrzeug zu ermdglichen. Je
nach Anwendungsfall k&nnen die Elemente 26 aus verschiedenen Ma-
terialien, wie zum Beispiel Kunststoff aber auch Metall, ange-
fertigt sein und zur Sicherheit mit der Fahrbahn F und/oder dem
Rohr 2 verbunden sein.

Die im Verlegegrund hergestellte Nut 1 dient hauptsachlich, aber
nicht ausschlieflich, der Aufnahme zumindest eines Rohres 2 filr
optische Kabel 3. Natiirlich kann die hergestellte Nut 1 fiir die
Aufnahme verschiedenster weiterer Leitungen oder dgl. fir ver-
schiedenste Zwecke, beispielsweise das oben erwahnte Verkehrs-
leitsystem, verwendet werden.




Patentanspriiche:

1. Verfahren zur Einbringung zumindest eines Rohres (2} fir zu-
mindest ein optisches Kabel (3) in einen festen Verlegegrund mit
Hilfe einer Verlegevorrichtung, wobei zumindest eine Nut (1) in
den Verlegegrund gefrast bzw. geschnitten wird und das zumindest
eine Rohr (2) in die zumindest eine Nut (1} eingelegt wird, da-
durch gekennzeichnet, dass zumindest eine Seitenwand (1') der
zumindest einen Nut (1) mit einer Stufe (1'') ausgebildet wird,
und dass nach dem Einlegen des zumindest einen Rohres {2) das
allenfalls verbleibende Volumen jeder Nut (1} mit einem Fillma-
terial (5, 6) ausgefillt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass beide
Seitenwdnde (1') der zumindest einen Nut (1) mit einer Stufe
{1'") ausgebildet werden, resultierend in einem im Wesentlichen

T-formigen Querschnitt der Nut (1).

3. Verfahren nach Anspruch 1 cder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass in der zumindest einen Stufe (1'') in zumindest eine Sei-
tenwand (1') jeder Nut (1) eine zusdtzliche Nut (9) gefrdst oder
geschnitten wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zumindest eine Nut (1) mit einer Tiefe (T) <
50mm und einer Breite (B) £ 150mm in den Verlegegrund gefridst
bzw. geschnitten wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Reibung zwischen dem zumindest einen in die
zumindest eine Nut (1) eingelegten Rohr (2) und den Seitenwdnden
{(1') der zumindest einen Nut (1) erhSht wird, sodass ein selbst-
titiges Austreten des zumindest einen Rohres (2) aus der zumin-
dest einen Nut (1) verhindert wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass nach
dem Einlegen des zumindest einen Rohres (2) ein Granulat (4}
oder dergl. mit einer Korngr&éfhe von 0,4 bis 1,5mm, vorzugsweise
Gummigranulat, in die zumindest eine Nut (1) eingebracht wird,
wodurch ein Verkeilen des zumindest einen Rohres (2) innerhalb




der zumindest einen Nut (1) bewirkt wird.

7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet,
dass die AuBenseite des zumindest einen Rohres {2) zumindest
teilweise mit einem reibungserhthenden Belag (7) oder reibungs-
erhthenden Elementen versehen oder aufgeraut wird.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass vor
dem Einlegen des zumindest einen Rohres (2) in die zumindest
eine Nut (1) das zumindest eine Rohr (2) mit einer Umhilllung
versehen wird, welche an der AuBenseite einen reibungserh&henden
Belag (7) oder reibungserhthende Elemente aufweist oder aufge-
raut ist.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass nach dem Einlegen des zumindest einen Rohres (2)
ein Abdeckband (8) in die zumindest eine Nut (1) eingelegt wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das allenfalls verbleibende Volumen jeder Nut (1}
mit einem aushdrtbaren Fillmaterial {5), vorzugsweise biologisch
abbaubarem und wasserléslichem Zweikomponentenkleber, ausgefiillt
wird.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekenn-

zeichnet, dass das allenfalls verbleibende Volumen jeder Nut (1)
mit einem elastischen und bzw. oder festen Fiillmaterial (6) aus-
gefiillt wird.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Querschnitt des zumindest einen Rohres (2),
welches in die zumindest eine Nut (1) eingebracht wird, allen-
falls zusammen mit einer Umhiillung im Wesentlichen dem Quer-
schnitt der zumindest einen Nut {1} entspricht.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass das
zunindest eine Rohr (2), allenfalls mit der Umhilllung, in die

Nut (1) eingeklebt wird.

14. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 13, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass die zumindest eine Nut (1) zusammen mit der zu-
mindest einen Stufe (1'') mit zumindest einem kreisférmigen S&-
geblatt (30, 31, 32) mit einem Durchmesser von vorzugsweise
250mm bis 350mm vorzugsweise im Nassverfahren gefrédst bzw. ge-
schnitten wird.

15. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das beim Frisen bzw. Schneiden der zumindest
einen Nut (1) abgetragene Material abgesaugt wird.

16, Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zumindest eine Nut (1) vor dem Einlegen des
zumindest einen Rohres (2) vorzugsweise mit warmer, unter Druck
stehender Luft getrocknet wird.

17. Vorrichtung zur Einbringung zumindest eines Rohres (2) fiir
zumindest ein optisches Kabel (3) in einen festen Verlegegrund,
mit einer Frds- bzw. Schneideinrichtung (10} zum Fridsen bzw.
Schneiden zumindest einer Nut (1) in den Verlegegrund und zumin-
dest einer Trommel (11), auf welcher das zumindest eine einzule-
gende Rohr (2) aufgewickelt ist, dadurch gekennzeichnet, dass
die Fras- bzw. Schneideinrichtung (10) zum Fr&sen bzw. Schneiden
zumindest einer Nut (1) mit einer Stufe {1'') in zumindest einer
Seitenwand (1') der Nut (1), und allenfalls mit einer Einrich-
tung (12) zur Einbringung eines Fiillmaterials (5, 6) in das al-
lenfalls verbleibende Volumen jeder Nut (1) ausgebildet ist.

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass
die Frds- bzw. Schneideinrichtung (10) zum Frisen bzw. Schneiden
zumindest einer Nut (1) mit jeweils einer Stufe (1'') in jeder
Seitenwand (1') der Nut (1) zur Bildung einer Nut (1) mit im We-
sentlichen T-férmigem Querschnitt ausgebildet ist.

19, Vorrichtung nach Anspruch 17 oder 18, dadurch gekennzeich-
net, dass die Frds- bzw. Schneideinrichtung (10) zum Frésen bzw.
Schneiden einer zusdtzlichen Nut (9) in der Stufe (1'') in zu-
mindest einer Seitenwand (1') der Nut (1) ausgebildet ist.

20. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17 bis 19, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Frds- bzw. Schneideinrichtung (10) zum
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Frisen bzw, Schneiden zumindest einer Nut {1) mit einer Tiefe
(T) € 50mm und einer Breite (B} < 150mm in den Verlegegrund aus-
gebildet ist.

21. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17 bis 20, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Einrichtung zur Erhdhung der Reibung
zwischen dem zumindest einen Rohr (2} und den Seitenwinden (1')
der zumindest einen Nut (1)} vorgesehen ist, sodass ein selbstti-
tiges Austreten des zumindest einen Rohres (2) aus der zumindest
einen Nut (1) verhinderbar ist.

22. Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass
die Einrichtung zur Erh8hung der Reibung zwischen dem zumindest
einen Rohr (2) und den Seitenwdnden (1') der zumindest einen Nut
{1) durch eine mit einem Behdlter (13) fiir ein Granulat (4) oder
dergl. verbundene Dosiereinrichtung (14) gebildet ist, sodass
nach dem Einlegen des zumindest einen Rohres (2) ein Granulat
(4) oder dgl. mit einer Korngréfe von 0,4 bis 1,5mm, vorzugswei-
se Gummigranulat, in die zumindest eine Nut (1) einbringbar ist.

23. Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass
die Einrichtung zur Erhdhung der Reibung zwischen dem zumindest
einen Rohr (2) und den Seitenwidnden (1') der zumindest einen Nut
(1) durch eine Einrichtung zum Versehen der AuBenseite des zu-
mindest einen Rohres (2} zumindest teilweise mit einem reibungs-
erhdhenden Belag oder reibungserhthenden Elementen (7} oder zum
Aufrauen der AubBenseite gebildet ist.

24. Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass
die Einrichtung zur Erhéhung der Reibung zwischen dem zumindest
einen Rohr (2) und den Seitenwdnden (1') der zumindest einen Nut
(1) durch eine Einrichtung zum Versehen des zumindest einen Roh-
res (2) mit einer Umhiillung, welche an der BAufienseite einen rei-
bungserhthenden Belag (7) oder reibungserhthende Elemente
aufweist oder aufgeraut ist, gebildet ist.

25. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 21 bis 24, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Vorrichtung (15) zum Aufwickeln zumin-
dest eines Abdeckbandes (8) vorgesehen ist, welches zumindest
eine Abdeckband (8) nach oder gleichzeitig mit dem Einlegen des




zumindest einen Rohres (2} in die zumindest eine Nut (1) einge-
legt wird.

26. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 21 bis 25, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die allfdllige Einrichtung (12) zur Einbrin-
gung eines Fiillmaterials (5) in das allenfalls verbleibende
Volumen jeder Nut (1) durch einen Behdlter (16) fur ein aushidrt-
bares Fillmaterial (5}, vorzugsweise einen biologisch abbaubaren
und wasserldslichen Zweikomponentenkleber, und eine mit dem Be-
h&lter (16} verbundene Dosiereinrichtung (17) gebildet ist.

27. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 21 bis 2%, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die allf&llige Einrichtung zur Einbringung
eines Fillmaterials (6} in das allenfalls verbleibende Volumen
jeder Nut durch eine Einrichtung zur Lagerung eines elastischen
und bzw. oder festen Fillmaterials (6) und eine Einrichtung zum
Einbringen des Fiillmaterials (6} in die zumindest eine Nut (1)
gebildet ist.

28. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 21 bis 27, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Frds- bzw. Schneideinrichtung (10) durch
zumindest ein S&ageblatt (30, 31, 32) mit einem Durchmesser von
vorzugsweise 250mm bis 350mm gebildet ist.

29. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 21 bis 28, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Absaugeinrichtung (28) zum Absaugen des
beim Frdsen bzw. Schneiden der zumindest einen Nut (1) abgetra-
genen Materials vorgesehen ist.

30. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 21 bis 29, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Vorrichtung (29) zum Trocknen der zumin-
dest einen Nut (1) vor dem Einlegen des zumindest einen Rohres
(2) vorgesehen ist.

31. Vorrichtung nach Anspruch 30, dadurch gekennzeichnet, dass
die Trocknungseinrichtung (29) durch Zuleitung der Abgase einer
motorisch betriebenen Frés- bzw. Schneideinrichtung (10) gebil-
det ist.

32. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 21 bis 31, dadurch ge-
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kennzeichnet, dass die Komponenten auf einem vorzugsweise
selbstfahrenden Wagen (18) angeordnet sind.
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Patentanspriche:

1. Verfahren zur Einbringung zumindest eines Rohres (2} fir zu-
mindest ein optisches Kabel (3) in einen festen Verlegegrund mit
Hilfe einer Verlegevorrichtung, wobeil zumindest eine Nut (1) in
den Verlegegrund gefrdst bzw. geschnitten wird und das zumindest
eine Rohr (2) in die zumindest eine Nut (1) eingelegt wird, da-
durch gekennzeichnet, dass zumindest eine Seitenwand (1') der
zumindest einen Nut (1) mit einer Stufe {(1'') zur Auflage eines
Fillmaterials (5, 6), mit dem nach dem Einlegen des zumindest
einen Rohres (2) das allenfalls verbleibende Volumen jeder Nut
{1} ausgefillt wirdfoder eines entsprechend der Nut (1) geform- -
ten Rolhres (Z2) ausgebildet ist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass beide
Seitenwdnde (1') der zumindest einen Nut (1) mit einer Auflage-
stufe (1''}) ausgebildet werden, resultierend in 2inem im Wesent-

lichen T-f&rmigen Querschnitt der Nut (1).

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass in der zumindest einen Auflagestufe (1'') in zumindest eine
Seitenwand (1'} jeder Nut (1) eine zusdtzliche Nut [(9) gefrist
oder geschnitten wird.

4, Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zumindest eine Nut (1) mit einer Tiefe (T} <
50mm und einer Breite (B} £ 150mm in den Verlegegrund gefrast
bzw. geschnitten wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Reibung zwischen dem zumindest e‘nen in die
zumindest eine Nut (1) eingelegten Rohr (2) und den Seitenwadnden
(1') der zumindest einen Nut (1) erhéht wird, sodass ein selbst-
tdtiges Austreten des zumindest einen Rohres (2) aus der zumin-

dest einen Nut (1) verhindert wird.

6. Verfahren nach Anspruch %, dadurch gekennzeichnet, dass nach
dem Eirlegen des zumindest einen Rohres (2) eiln Granulat (4)
oder dergl. mit einer Korngrdfe von 0,4 bis 1,5mm, vorzugsweise

Gummigranulat, in die zumindest eine Nut (1) eingebracht wird,
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wodurch ein Verkeilen des zumindest einen Rohres (2) innerhalb

der zumindest =inen Nut (1) bewirkt wird.

7. Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet,
dass die Aubenseite des zumindest einen Rohres (2) zumindest
teiiweise mit einem reibungserhodhenden Belag (7) oder reibungs-

erhéhenden Elementen versehen oder aufgeraut wird.

€. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass vor
dem Einlegen des zumindest sinen Rohres (2) in die zumindest
eine Nut (1) das zumindest eine Rchr {2} mit einer Umhiillung
versehen wird, welche an der AuRenseite einen reibungserhdhenden
Belag (7} oder reibungserhéhende Elemente aufweist cder aufge-
raut ist.

9. Verfahren nach einem der Anspriliche 1 bis 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass nach dem Einlegen des zumindest einen Rohres (2}

ein Abdeckband (8) in die zumindest eine Nut (1) eingelegt wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das allenfalls verbleibende Volumen jeder Nut (1)
mit einem zushdrtbaren Fillmaterial (3}, vorzugsweise kiologisch
abbaubarem urd wasserldslichem Zweikompcnentenkleber, ausgefillt

wird,

11. Verfahrer nach einem der Anspriche 1 bis 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das allenfalls verbleibends Volumen jeder Nut (1)
mit einem elastischen and bzw. oder festen FUllmaterial (6) aus-
gefullt wird.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Querschnitt des zumirdest einen Rohres (2),

welches in die zumindest eine Nut (1} eingebracht wird, allen-

falls zusammen mit einsr Umhullung im Wesentlichen dem Quer-

schnitt der zumindest einen Nut (1) entspricht.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass das
zumindest eine Rohr (2), allenfalls mit der Umhillung, in die
Nut (1) eingeklebt wird,
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14. Verfanren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zumindest eine Nut (1) zusammen mit der zu--
mindest einen Auflagestufe {(1''} mit zumindest einem
kreisfdrmigen Sdgeblatt (30, 31, 32) mit einem Durchmesser von
vorzugsweise 250mm bis 350mm vorzugsweise im Nassverfahren ge-
frast bzw. geschnitten wird.

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das beim Frédsen bzw. Schneiden der zumindest
einen Nut (1) abgetragene Material abgesaugt wird.

l1e. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 15, dadurch-gekenn—
zeichnet, dass die zumindest eine Nut (1) vor dem Einlegen des
zumindest einen Rohres (2) vorzugsweise mit warmer, unter Druck
stehender Luft getrockne: wird,

17. Vorrichtung zur Einbringung zumindest eines Rohres (2) fir
zumindest ein optisches Kabel (3) in einen festen Verlesgegrund,
mit einer Fréds- bzw. Schneideinrichtung (10) zum ¥Frisen bzw.
Schneiden zumindest einer Nut (1) in den Verlegegrund und zumin-
cest einer Trommel (11}, auf welcher das zumindest gine einzule-
gende Rohr (2) aufgewickelt ist, dadurch gekennzeichnet, dass
cie Frds- bzw. Schneideinrichtung (10) zum Frdsen bzw. Schneiden
zumindest einer Nut (1) mit einer Stufe (1'') zur Auflage eines
Fillmaterials (5, 6) oder eines entsprechend der Nut (1) geform-
ten Rohres (Z) in zumindest einer Seitenwand (1'} der Nut (1),
und allenlalls mit einer Einrichtung (12) zur Einbringung eines
Fullmaterials (5, 6) in das allenfalls verbleibende Volumen je-
der Nut (1) ausgebildet ist.

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass
die Fréds- bzw. Schneideinrichtung (10) zum Frasen bzw. Schneiden
zumindest eirer Nut (1) mit jeweils einer Auflagestufe (1''} in
Jjeder Seitenwand (1'} der Nut (1) zur Bildung einer Nut (.} mit

im Wesentlichen T-férmigem Querschnitt ausgebildet ist.

19. Vorrichtung nach Anspruch 17 cder 18, dadurch gekennzeich-
net, dass die Fras- bzw. Schneideinrichtung (10) zum Frasen bzw.
Schnelden eirer zus&tzlichen Nut (9) in der Auflagestufe (1'')

in zumindest einer Seizenwand (1'} der Nut (1) ausgebildet ist.
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20.'Vorrichtung nach einem der Anspriche 17 bis 19, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Fras- bzw. Schneideinrichtung {(10) zum
Frédsen bzw. Schneiden zumindest einer Nut {1} mit einer Tiefe
(T) < 50mm und einer Breite (B) £ 150mm in den Verlegegrund aus-
gebildet ist.

21. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17 bis 20, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Einrichtung zur Erhdéhung der Reibung
zwischen dem zumindest einer Rohr (2) und den Seitenwanden {1")
der zumindest einen Nut (1) vorgesehen ist, sodass ein selbstta-
tiges Austreten des zumindest einen Rohres (2) aus der zumindest

einen Nut (1) verhinderbar ist.

2Z2. Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekennzsichnet, dass
die Einrichtung zur Erhshung der Reibung zwischen dem zumindest
einen Rohr (2) undrden-Seitenwénden {l') der zumindest einen Nut
(1) durch eine mit einem Behdlter (13) fiir ein Cranulat (4} oder
dergl. verbundene Dosiereinrichtung (14) gebildet ist, sodass
nach dem Einlegen des zumindest einen Rohres (2) ein Granulat
(4) oder dgl. mit einer Korngréhe von 0,4 bis 1, Smm, vorzugswel-

se Gummigranulat, in die zumindest eine Nut (1) einbringbar ist.

23. Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass
die Einrichtung zur Erhdhung der Reibung zwischen dem zumindest
einen Rohr (2) und den Seitenwdnden (1') der zumindest einen Nut
(1) durch eine Einrichtung zum Versehen der Aufenseite des zu-
nindest einen Rohres (2) zumindest teilweise mit einem reibungs-
erhShenden Belag oder reibungserhdhenden Elementen (7) oder zum
Aufrauen der Aufenseite geb’ldet ist.

24. Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass
die Einrichtung zur Erhohung der Reibung zwischen dem zumindest
einen Rohr (2) und den Seitenwdnden {1'} der zumindest einen Nut
{1) durch eine Einrichtung zum Versehen des zumindest einen Roh-
res (2) mit einer Umhillung, welche an der RuBenseite cinen rei-
bungserhdhenden Belag (7} oder reibungserhéhende Elemente
aufweist oder aufgeraut ist, gebildet ist.

25. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 21 bis 24, dadurch ge-
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kennzeichnet, dass eine Vorrichtung (15) zum Aufwickeln zumin-
dest eines Abdeckbandes (8) vorgesehen ist, welches zumindest
eine Abdeckband (8) rach oder gleichzeitig mit dem Einlegen des
zumindest einen Rohres (2) in die zumindest eine Nut (1) einge-
legt wird.

26. Vorrichtung nach einem der Anspriche 21 bis 25, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die allfdllige Einrichtung (12) zur Einbrin-
gung eines Flillmaterials (5) in das allenfalls verbleibende
Volumen jeder Nut (1) durch einen Behdlter (16} fir ein aushart-
bares Fillmaterial (5), vorzugsweise einen biologisch abbaubaren
und wasserl¢slichen Zwelkomponentenkleber, und eine mit dem Be-
halter (16) verbundene Dosiereinrichtung (17) gebildet ist.

27. Vorrichtung nach einem der Anspriche 21 bis 25, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die allfdllige Einrichtung zur Einbringung
eines Fiillmaterials (6} in das allenfalls wverbleibende Volumen
jeder Nut durch eine Einrichtung zur Lagerung eines elastischen
und bzw. oder festen Fillmaterials (6) und eine Einrichtungrzum
Einbringen des Fillmaterials (6} in die zumindest eine Nut (1)

gebildet 1ist.

28. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 21 bis 27, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Frés- bzw. Schneideinrichtung (1CG) durch
zumindest ein Sageblatt (30, 31, 32) mit einem Durchmesser von
vorzugswelse 250mm bis 350mm gebildet ist.

29. Vorrichtung nach einem der Anspriche 21 bis 28, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Absaugeinrichtung (28) zum Abszugen des
beim Frasen bzw. Schneiden der zumindest einen Nut (1) abgetra-
genen Materials vorgesehen ist.

30. Vorrichtung nach einem der Anspriche 21 bis 28, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Vorrichtung (29} zum Trocknen der zumin-
dest einen Nut {1) vor dem Einlegen des zumindest einen Rohres
(2) vorgesehen ist.

31. Vorrichtung nach Anspruch 30, dadurch gekennzeichnet, dass
die Trocknungseinrichtung (28) durch Zuleitung der Abgase einer

motorisch betriebenen Frds- bzw. Schneideinrichtung (10) gebil-
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det ist.

32. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 21 bis 31, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Komponenten auf einem vorzugsweise
selbstfahrenden Wager (18) angeordnet sind.
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