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Oberflachen von Strassenbelédgen

(57)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Schablonenband zur Herstellung von dreidimensional
profilierten bzw. strukturierten Oberflachen von Strallen
beldgen, insbesondere aus Beton.

Die Vorrichtung besteht im wesentlichen aus einem
Rahmen (1), einem ersten und zweiten Walzenkdrper
(2, 3) und einer, zwischen dem ersten und zweiten Wal-
zenkdrper angeordneten Spannwalze (4). Der erste und
der zweite Walzenkérper und die Spannwalze sind
achsparallel zueinander auf dem Rahmen angeordnet.
Ein endloses, auswechselbares Schablonenband (5)
verlauft um die Walzenkdrper und die einstellbare

Verfahren, Vorrichtung und Schablonenband zur Herstellung dreidimensional profilierter

Spannwalze.

Vorteilhaft sind der erste und der zweite Walzenkér-
per und die Spannwalze so zueinander angeordnet,
dass das Schablonenband zwischen dem ersten Wal-
zenkoérper und der Spannwalze stets auf der Oberflache
des StralRentelagmaterials liegt, wahrend der Teil des
Schablonenbandes zwischen Spannwalze und dem
zweiten Walzenkdrper unter einem flachen Winkel lang-
sam und stetig nach dem Einpragen der Oberflacher-
muster in den noch nicht ausgeharteten StralRenbelag
so von der Oberflache (6) abgehoben wird, dass kein
StralRen belagmaterial herausgerissen wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren, eine Vor-
richtung und ein Schablonenband zur Herstellung von
dreidimensional profilierten bzw. strukturierten Oberfla-
chen von Stralenbeldgen, insbesondere aus Beton
oder Asphalt.

[0002] Zur attraktiven und preisglinstigen Gestaltung
von Flachen des ruhenden Verkehrs, von Innenstadtbe-
reichen, von FulRgangerwegen sowie von Wegen und
Flachen in Freizeiteinrichtungen sowohl in AuRen- als
auch in Innenbereichen usw., aber auch zur Verminde-
rung der Rutschgefahr auf solchen Flachen, insbeson-
dere bei widrigen Wetterbedingungen, werden die Stra-
Ren-, Wege- und Flachenbelage (nachfolgend einheit-
lich als StraRenbelage bezeichnet) mit einer dreidimen-
sional profilierten Oberflache versehen.

[0003] Nach dem Stand der Technik wird zur Erzeu-
gung derartiger Oberflachen eine Schablone mit der ge-
wiinschten Oberflachenstruktur, beispielsweise mit der
Nachbildung einer gepflasterten oder natursteinahnli-
chen Oberflache, auf eine monolithisch Oberflache ei-
nes aushartbaren Stralenbelagmaterials, wie bei-
spielsweise Asphalt oder Beton, vor dem Ausharten
oder Abbinden von Hand aufgelegt und durch Aufschla-
gen oder Aufdriicken das Muster der Schablone in die
Oberflache eingepragt. Durch oberflachenaktive Farb-
und andere Zusatzstoffe, die ebenfalls von Hand aufge-
bracht werden, kann die Oberflache des Stralenbelags
farbig gestaltet werden.

[0004] Die Reproduzierbarkeit und die Qualitat der
mit dem manuellen Verfahren erzielbaren Oberflachen-
eigenschaften hangen jedoch stark von der Qualifikati-
on und der Erfahrung des Personals ab. AuRerdem er-
reicht man mit der manuellen Ausfiihrung des diskonti-
nuierlichen Fertigungsverfahrens nur eine sehr geringe
Produktivitat.

[0005] Versuche, die Oberflachen von aushartbaren
Strallenbelagen wie Beton und Asphalt mit handgezo-
genen, ungefihrten Walzen mit Oberflichenmuster zu
profilieren, verliefen erfolglos. Sie fihrten zur Wulstbil-
dung und dadurch zum Aufreien der Oberflachenstruk-
tur. AuBerdem wiirde firr jedes Muster ein gesonderter
Walzendurchmesser bendtigt.

[0006] AusEP 0692046 B1 ist ein Verfahren zum Pra-
gen einer Asphaltoberflache mit einem Muster mit den
Verfahrensschritten

1. Auflegen einer biegsamen Schablone auf die
(noch nicht ausgehéartete) Asphaltoberflache,

2. Einpressen der Schablone in die Asphaltoberfla-
che unter Druck,

3. Entfernen der Andruckvorrichtung und Heraus-
heben der Schablone sowie

4. Auftragen einer farbigen Zementbeschichtung
bekannt.

Bei der Lésung nach dem Patent EP 0692046 B1 han-
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delt es sich um ein diskontinuierlich arbeitendes Verfah-
ren, bei dem auf Grund der begrenzten Lange der flexi-
blen Schablone keine kontinuierliche Fertigung mdéglich
ist.

[0007] Aus US 3,998,564 ist ein Verfahren zur Erzeu-
gung von Fugen in Fahrbahnen aus Guss- oder Schiitt-
beton mit folgenden Teilschritten bekannt:

1. Positionieren einer flexiblen Folie mit einer An-
zahl parallel zueinander, gering beabstandeter Rip-
pen auf der, der Fahrbahndecke zugewandten Sei-
te,

2. Einpressen der flexiblen Folie in die noch nicht
abgebundene Oberflache des Betons,

3. Entfernen der flexiblen Folie nach dem Aushar-
ten der strukturierten Oberflache der Betonfahr-
bahndecke.

Auf Grund der endlichen Lange der flexiblen Folie ist
auch mit diesem Verfahren keine kontinuierliche Ferti-
gung einer profilierten Oberflache moglich.

[0008] Aufgabe der Erfindungistes, ein Verfahren, ei-
ne Vorrichtung und ein Schablonenband zur Herstellung
von dreidimensional profilierten bzw. strukturierten
Oberflachen von Straflenbelagen, insbesondere aus
Beton oder Asphalt bereitzustellen, die zu reproduzier-
baren Ergebnissen hoher Qualitat fihren und um die
Produktivitdt des Gesamtprozesses zu steigern.
[0009] Diese Aufgabe wird geldst durch ein Verfahren
mit den Merkmalen der Anspriiche 29 und 30, eine Vor-
richtung mit den Merkmalen des Anspruchs 1 und ein
Schablonenband mit den Merkmalen des Anspruchs
26. Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind Ge-
genstand jeweils riickbezogener Unteranspriiche.
[0010] Der mechanisierte Ablauf des Teilprozesses
Pragen von dreidimensional profilierten Oberflachen
von Stralenbeldgen erfolgt in mehreren Schritten:

1. Auf dem zu einem endlosen Band geformten
Schablonenband befindet sich das gewtlnschte
Oberflachenmuster. Das Schablonenband wird auf
der noch nicht ausgeharteten Oberflache eines
aushartbaren Strallenbelagmaterials unter Druck
in die Oberflache des Strallenbelagmaterials ein-
gepragt.

2. Um Verwerfungen und damit Rissbildung in der
gepragten Oberflache des Strallenbelags zu ver-
meiden, wird das Schablonenband im weiteren Pro-
zessablauf in eine zum Stralkenbelag ebene Form
gebracht.

3. Nach Durchlaufen dieses ebenen Teilbereichs, in
dem keine Pragearbeit mehr geleistet sondern das
geformte Pragemuster stabilisiert wird, wird das
Schablonenband langsam und unter einem sehr
klein gehaltenen Winkel wieder von der Oberflache
des noch nicht ausgehéarteten Materials abgeho-
ben.

4. Nach einem Umlauf des endlosen Schablonen-
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bandes befindet sich der beschriebene Anfangsbe-
reich des Bandes wieder in der Stellung, in der die
Pragearbeit geleistet wird. Der Prozessablauf wie-
derholt sich.

5. Zu jedem Zeitpunkt des Prozesses befindet sich
ein Teilbereich des Schablonenbandes in Kontakt
mit der noch nicht ausgeharteten Oberflache des
aushéartbaren Straflenbelagmaterials.

[0011] Die einezelnen Prozessschritte laufen dabei
kontinuierlich und gleichzeitig ab.

[0012] Der Vorteil dieses Verfahrens gegeniber be-
kannten manuellen Verfahren und den in den zitierten
Patentschriften dargestellten Losungen besteht darin,
dass strukturierte StralRenbeldge mit gleichbleibend ho-
her Qualitdt und hoher Produktivitat gefertigt werden
kénnen.

[0013] Die erfindungsgemaflie Vorrichtung zur Her-
stellung dreidimensional profilierter Oberflachen von
StralRenbeldgen umfasst einen Rahmen (1), einen er-
sten und zweiten Walzenkérper (2, 3), eine zwischen
dem ersten und zweiten Walzenkdrper angeordnete
Spannwalze (4), wobei der erste und der zweite Wal-
zenkdrper und die Spannwalze achsparallel zueinander
auf dem Rahmen angeordnet sind, und ein endloses,
flexibles Schablonenband (5), das um den ersten Wal-
zenkdrper, die Spannwalze und den zweiten Walzen-
korper herum verlaufend angeordnet ist.

[0014] In einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfin-
dung sind der erste und der zweite Walzenkdrper und
die Spannwalze so zueinander angeordnet, dass das
Schablonenband zwischen dem ersten Walzenkdrper
und der Spannwalze stets auf der Oberflache des Stra-
Renbelagmaterials liegt, wahrend der Teil des Schablo-
nenbandes zwischen Spannwalze und dem zweiten
Walzenkdérper durch besondere Lagerung des Letzte-
ren unter einem flachen Winkel langsam und stetig nach
dem Einpragen des Oberflachenmuster in den noch
nicht ausgeharteten Strallenbelag so von der Oberfla-
che (6) abgehoben wird, dass kein StraRenbelagmate-
rial herausgerissen wird.

[0015] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
der Erfindung weisen der erste und zweite Walzenkor-
per den gleichen Durchmesser auf, der so grol gewahlt
wurde, dass das Schablonenband keiner zu starken
Biegung ausgesetzt ist, was sich gunstig auf das Ver-
schleiRverhalten des Bandes auswirkt. AuRerdem wird
durch den relativ groen Durchmesser verhindert, dass
beim Auftreffen des Schablonenbandes auf die zu pra-
gende Oberflache und beim Einprégen der dreidimen-
sionalen Struktur keine oder nur sehr geringe Material-
verdrangungen auftreten konnen. Kleine Walzendurch-
messer wirden hier unweigerlich zur Zerstérung der
Oberflachenstruktur fihren.

[0016] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
der Erfindung weist der erste Walzenkdrper eine Verti-
kalverstelleinrichtung (7) auf, die es gestattet, den Wal-
zenkdrper zu Beginn des Prageprozesses definiert auf
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die Oberflache des zu pragenden Belages abzusenken,
ohne dass es durch das eventuell zu groe Eigenge-
wicht der Vorrichtung zum Einsinken in den noch nicht
ausgeharteten StraRenbelag kommt. Diese MaRlnahme
ist besonders vorteilhaft, wenn die Vorrichtung ein Fahr-
werk gemal einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
aufweist.

[0017] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
der Erfindung weist die Vertikalverstelleinrichtung ein
Kraftregulierungselement (8) auf, das eine kontrollierte
Einstellung des von dem ersten Walzenkdrper auf die
zu pragende Oberflache wirkenden Druckes gestattet.
Damit wird gewabhrleistet, dass der zur funktionsgerech-
ten Einpragung des Oberflachenmusters erforderliche
Druck auf die Oberflache des StralRenbelagmaterials
wirken kann, dass weiterhin zu starke Verformungen
vermieden werden und dass auRerdem Fertigungstole-
ranzen in der Hohe der Stralenbelagsschicht ausgegli-
chen werden kénnen.

[0018] Das Kraftregulierungselement ist vorzugswei-
se eine Feder oder ein Hydraulikzylinder. Der Vorteil der
Feder besteht in ihrem geringen Preis und der War-
tungsfreiheit, der des Hydraulikzylinders in der unkom-
plizierten und schnellen Einstellung der erforderlichen
Kraft. Die einfachste Art der Kraftregulierung stellt die
Gewichtsveranderung des ersten Walzenkdrpers dar,
die unkompliziert z. B. durch Wasserballast im Walzen-
korper erreicht werden kann.

[0019] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
der Erfindung weist der erste bzw. vorzugsweise der
zweite Walzenkdrper eine Horizontalverstelleinrichtung
zum Ausgleich unterschiedlicher Schablonenbandlan-
gen auf, die sich aufgrund unterschiedlicher Oberfla-
chenmuster mit unterschiedlichen RastermalRen erge-
ben.

[0020] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
der Erfindung weist das Rahmen ein Fahrwerk auf, dass
beispielsweise ein Radfahrwerk sein kann. In diesem
Fall kdnnen die Rader auf einer nivellierten Fahrflache,
beispielsweise auf Schienen, die unmittelbar rechts und
links neben der zu bearbeitenden Flache verlegt sind,
fahren.

[0021] In einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfin-
dung ist das Fahrwerk ein Raupenfahrwerk, so dass
Schienen nicht bendtigt werden, da es beispielsweise
auf einem Unterbetonplanum fahren kann.

[0022] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
der Erfindung weist die Vorrichtung zumindest im Be-
reich des auf der Oberflache des StralRenbelagmateri-
als aufliegenden Schablonenbandes eine Randscha-
lung auf, wobei diese seitlich flachig am Frischbetonkor-
per gleitet. Hierdurch wird erreicht, dass die Vorrichtung
spurtreu arbeitet und der Frischbetonkdrper formstabil
bleibt.

[0023] Die erfindungsgemafie Vorrichtung kann von
einer fahrbaren Baumaschine, beispielsweise einem
BetonstraBenfertiger, gezogen werden.

[0024] In einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfin-
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dung weist das Rahmen eine Antriebseinheit auf, durch
die die Vorrichtung autonom arbeiten kann. Die An-
triebseinheit kann ein hydraulscher, elektrischer oder
Verbrennungsmotor sein.

[0025] In einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfin-
dung ist die Geschwindigkeit der Antriebseinheit stufen-
los steuerbar, so dass die Geschwindigkeit der Vorrich-
tung an verschiedene Arbeitsbedingungen angepasst
werden kann.

[0026] Vorzugsweise ist das Fahrwerk durch die An-
triebseinheit antreibbar.

[0027] Vom Fahrwerk aus wird vorzugsweise der er-
ste Walzenkdrper direkt angetrieben. Damit wird er-
reicht, dass der erste Walzenkdrper stets synchron zum
Fahrwerk lauft. Ein weiterer Vorteil dieser Kraftlibertra-
gung besteht darin, dass durch das auf den ersten Wal-
zenkdrper Ubertragene Drehmoment Schubkrafte, die
bekanntlich ebenfalls Wulstbildungen im StrafRenbe-
lagsmaterial hervorrufen kénnen, weitgehend vermie-
den werden.

[0028] In einer bevorzugten Ausgestaltung der An-
triebseinheit wird ein Kettentrieb zwischen Fahrwerk
und dem ersten Walzenkérper verwendet.

[0029] In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung
der Vorrichtung erfolgt die Kraftlibertragung vom ersten
auf den zweiten Walzenkorper durch das von der
Spannwalze gespannte Schablonenband. Zur Aufnah-
me der Spannkrafte und zur Minderung des Verschlei-
Res sollte das Schablonenband in einer weiteren vor-
teilhaften Ausgestaltung der Erfindung mit einer Beweh-
rung versehen sein. Méglich ist auch die Kraftibertra-
gung vom ersten auf den zweiten Walzenkd&rper mittels
Ketten- oder Riementrieb bzw. Welle.

[0030] Sollen auf die obere Schicht des Stral’enbe-
lagmaterials Zusatz und Hilfsstoffe wie beispielsweise
Féarbe- und Trennmittel eingebracht werden, so ist es
vorteilhaft, auf dem Rahmen der Vorrichtung Vorrats-,
Misch-, Dosier- und Verarbeitungseinrichtungen fur die-
se Stoffe anzuordnen.

[0031] Diese Vorrats-, Misch-, Dosier- und Verarbei-
tungseinrichtungen sind in einer vorteilhaften Ausge-
staltung der Erfindung von der Antriebseinheit antreib-
bar.

[0032] In einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfin-
dung sind die Vorrats-, Misch-, Dosier- und Verarbei-
tungseinrichtungen einzeln und unabhéngig von der
Fahrgeschwindigkeit der Vorrichtung steuerbar.

[0033] Ein weiterer Gegenstand der Erfindung ist das
Schablonenband, das in der erfindungsgemafRen Vor-
richtung Verwendung findet.

[0034] Es hat sich gezeigt, dass hierfir ein flexibles,
endloses Schablonenband am besten geeignet ist, auf
dem einseitig ein dreidimensionales Oberflachenmu-
ster angeordnet ist, das das Negativ des gewlinschten
Oberflachenmusters des StralRenbelagmaterials dar-
stellt.

[0035] Vorzugsweise umfasst das Schablonenband
ein armiertes Tragerband mit mindestens einem auf ei-
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ner Seite des Tragerbandes angeordneten, dreidimen-
sionalen Formelement.

[0036] In einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfin-
dung ist das Schablonenband auswechselbar gestaltet.
Damit kénnen mit einer Vorrichtung unterschiedliche
Oberflachenmuster gepragt werden. Fir den unkompli-
zierten Wechsel der Bander ist die Vorrichtung so ge-
staltet, dass die Demontage bzw. Montage des Bandes
vor einer Seite her erfolgen kann.

[0037] Der erste Walzenkérper ist durch eine An-
triebseinheit antreibbar und die Bandgeschwindigkeit ist
mit der Arbeitsgeschwindigkeit Uber ein Kraftiibertra-
gungselement synchronisierbar.

[0038] Der zweite Walzenkorper dient der Aufnahme
des Schablonenbandes und zum Ausgleich unter-
schiedlicher Band- bzw. Musterldngen. Gleichzeitig be-
wirkt der héher gesetzte zweite Walzenkorper zusam-
men mit der Pragewalze das allmahliche vertikale Ab-
heben des Schablonenbandes von der Oberflache des
StraBenbelagmaterials.

[0039] Mit der erfindungsgemaflen Vorrichtung kén-
nen Uber die gesamte Arbeitsbreite und im kontinuierli-
chen Arbeitsprozess konstante Arbeitsparameter mit
hoher Effektivitdt gewahrleistet werden.

[0040] Als Zusatzstoffe zur Erzielung der Oberflache-
neigenschaften kdnnen verschiedene Pulver und Sus-
pensionen, vorzugsweise der Marke "Permacolor", ge-
nutzt werden.

[0041] Das Schablonenband fiihrt gegeniber einer
Einzelwalze nicht zur Wulstbildung bzw. Massenver-
schiebung an der gepragten Oberflache.

[0042] Vorzugsweise besteht das Schablonenband
aus einem armierten endlosen Tragerband, auf das die
Oberflachenmuster unlésbar aufgebracht sind und das
in Vortriebsrichtung mit entsprechender Geschwindig-
keit umlauft. Das Schablonenband lauft Gber die Wal-
zenkorper mit vorzugsweise gleichem Durchmesser
und eine oder mehrere Spannwalzen. Diese Anordnung
erlaubt auch den Einsatz von trdgerbandlosen Schabb-
nenbandern. Durch Veranderung der Bandlange kén-
nen unterschiedliche Musterteilungen genutzt werden.
[0043] Der erste Walzenkdrper besitzt eine erste Ver-
tikalverstelleinrichtung zur Regelung der Lage zur Ober-
flache des Stralenbelagmaterials. In die erste Vertikal-
verstelleinrichtung ist ein erstes Kraftregulierungsele-
ment in Form einer Feder integriert. Der Antrieb des
Schablonenbandes erfolgt kraftschlissig durch den er-
sten Walzenkéorper.

[0044] Vorzugsweise ist der Abstand des zweiten
Walzenkdrpers von der Oberflache des StralRenbelag-
materials groRer als bei dem ersten Walzenkorper. Da-
mit entsteht die Mdglichkeit, durch Veranderung der La-
ge der Spannwalze die Pragekanten auf dem Schablo-
nenband kontinuierlich und wulstfrei aus dem Frischbe-
ton herauszuheben.

[0045] Der zweite Walzenkorper weist eine Horizon-
talverstelleinrichtung zum Ausgleich unterschiedlicher
Bandlangen auf.
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[0046] Der Rahmen ist in einer verwindungssteifen
Bauweise gestaltet und vorzugsweise mit einem Rad-
fahrwerk ausgeriistet, wobei die Rader auf einer nivel-
lierten Fahrflache, beispielsweise aus Schienen, unmit-
telbar rechts und links neben der zu bearbeitenden Fl&-
che fahren.

[0047] Eine weitere Gestaltungsmdglichkeit des
Fahrwerkes ist die Anwendung eines Raupenfahrwer-
kes, das bevorzugt auf einem Unterbetonplanum fahrt.
[0048] Bevorzugt besitzt das Fahrwerk zur Seitenfiih-
rung einen mehrfach gréReren Achsabstand als die
Walzenkérper und eine Randschalung, die zwischen
den Radern seitlich flachig am Frischbetonkdrper glei-
tet.

[0049] Vorzugsweise erfolgtdie Synchronisierung der
Fahrgeschwindigkeit und der Arbeitsgeschwindigkeit
Uber einen Kettentrieb zwischen Fahrwerk und erstem
Walzenkérper.

[0050] Bevorzugt weist die erfindungsgemale Vor-
richtung eine eigene hydraulische Antriebseinheit auf,
die in den Kettentrieb auf geeignete Art und Weise ein-
geift und die stufenlose Regelung der Fahrgeschwindig-
keit gewahrleistet.

[0051] Vorzugsweise werden Dosier- und Bearbei-
tungseinheiten fir Hilfsstoffe sowie zugehorige Vorrats-
behalter an geeigneter Stelle und Reihenfolge auf dem
Rahmen angeordnet und tiber gesonderte Kreise ange-
trieben. Verteiler sowie Regeleinrichtungen werden von
der Antriebseinheit angetrieben.

[0052] Vorzugsweise besitzen die hydraulischen
Kreise Verteiler sowie Regeleinrichtungen, die einzeln
und unabhangig von der Fahrgeschwindigkeit geregelt
werden kénnen.

[0053] Nachfolgend wird eine vorteilhafte Ausgestal-
tung der Erfindung anhand einer Figur naher erlautert.
[0054] Die erfindungsgemafie Vorrichtung zur Her-
stellung strukturierter Oberflachen von Stralenbeldgen
umfasst einen Rahmen (1), einen ersten Walzenkdrper
(2) und einen zweiten Walzenkdrper (3), eine zwischen
dem ersten Walzenkérper (2) und dem zweiten Walzen-
korper (3) angeordnete Spannwalze (4), wobei der erste
Walzenkdrper (2) und der zweite Walzenkdrper (3) und
die Spannwalze (4) achsparallel zueinander auf dem
Rahmen (1) angeordnet sind, und ein endloses, flexi-
bles Schablonenband (5), das um den ersten Walzen-
korper (2), die Spannwalze (4) und den zweiten Walzen-
korper (3) herum verlaufend angeordnet ist.

[0055] Der erste Walzenkoérper (2), der zweite Wal-
zenkorper (3) und die Spannwalze (4) sind so zueinan-
der angeordnet, dass das Schablonenband (5) zwi-
schen dem ersten Walzenkdrper (2) und der Spannwal-
ze (4) stets auf der Oberflache (6) des StralRenbelag-
materials liegt, wahrend der Teil des Schablonenbandes
(5) zwischen Spannwalze (4) und dem zweiten Walzen-
kaper (3) durch eine hdhere Lagerung des Walzenkor-
pers (3) gegeniiber dem Walzenkorper (2) bezogen auf
die Oberflache (6) unter einem flachen Winkel langsam
und stetig nach dem Einpragen des Oberflachenmuster
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in den noch nicht ausgeharteten Strallenbelag so von
der Oberflache (6) abgehoben wird, dass kein Strallen-
belagmaterial herausgerissen wird.

[0056] Der erste Walzenkdrper (2) und der zweite
Walzenkodrper (3) weisen in etwa den gleichen Durch-
messer auf.

[0057] Der erste Walzenkorper (2) weist eine Vertikal-
verstelleinrichtung (7) zur Einstellung der Position des
ersten Walzenkérpers (2) relativ zur Oberflache (6) des
StralRenbelagmaterials auf. Die Vertikalverstelleinrich-
tung (7) besitzt ein als Feder ausgebildetes Kraftregu-
lierungselement (8) zur Regulierung der von dem ersten
Walzenkdrper (2) auf die Oberflache (6) des Stralien-
belags ausgelibte Kraft und zum Ausgleich von gerin-
gen Hoéhenunterschieden im gefertigten Frischbeton-
korper.

[0058] Die Spannwalze (4) weist ebenfalls ein als Fe-
der ausgeflhrtes Kraftregulierungselement (9) auf, das
zur Regulierung einer gleichméaRigen Spannung des
Schablonenbandes (5) dient.

[0059] Der zweite Walzenkorper (3) weist eine Hori-
zontalverstelleinrichtung (10) zum Ausgleich unter-
schiedlicher Schablonenbandlangen auf.

[0060] Der Rahmen (1) weist ein Fahrwerk (11) mit
Schienenradern und eine Antriebseinheit (12) auf,
durch die die Vorrichtung autonom arbeiten kann. Die
Antriebseinheit (12) ist ein hydraulisch angetriebener
Motor, dessen Geschwindigkeit stufenlos steuerbar ist,
so dass die Vorschubgeschwindigkeit der Vorrichtung
an verschiedene Arbeitsbedingungen angepasst wer-
den kann.

[0061] Der erste Walzenkdrper (2) ist durch die An-
triebseinheit (12) und der zweite Walzenkoérper (3) durch
den ersten Walzenkdrper (2) Giber das durch die Spann-
walze (4) gespannte Schablonenband (5) antreibbar.
[0062] DerinVorschub-bzw. Arbeitsrichtung vordere,
erste Walzenkorper (2) ist hdhenverstellbar auf dem
Rahmen (1) montiert. Mit Hilfe derVertikalverstellein-
richtung (7) werden die Pragetiefe und der An-
pressdruck des auf der Oberflache (6) des Strallenbe-
lagmaterials aufliegenden Schablonenbandes (5) regu-
liert. Das Schablonenband (5) weist das Negativ des ge-
wiinschten Oberflachenmusters auf und wird in die
Oberflache (6) des noch nicht ausgeharteten StralRen-
belagmaterials, beispielsweise steifplastischen Frisch-
beton, unter Zudosierung verschiedener Hilfsstoffe ein-
gepragt.

[0063] Ein Vorteil der Erfindung besteht darin, dass
die auf der Oberflache (6) des Strallenbelagmaterials
ausgebildete Struktur anstelle von Einzelschabbnen
durch ein endloses, flexibles Schablonenband (5) er-
folgt. Hierdurch wird eine hohe Qualitat der erzeugten
Oberflache bei gleichzeitig sehr hoher Produktivitat des
kontinuierlichen Fertigungsverfahrens erreicht. Die bei
der herkébmmlichen Verwendung von Pragewalzen im
noch nicht ausgeharteten Strallenbelagmaterial auftre-
tende Wulstbildung wird dadurch verhindert, dass so-
wohl durch die Wahl eines relativ grolRen Durchmessers
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des ersten Walzenkérpers (2) als auch durch die Uber-
tragung eines Drehmomentes durch den Antrieb (12)
auf den ersten Walzenkorper (2) Schubkrafte und damit
die Gefahr der Wulstbildung vermieden bzw. minimiert
werden. AuRerdem bewirkt das Abheben des Schablo-
nenbandes (5) nach der Spannwalze (4) von der Ober-
flache (6) durch héhere Lagerung des zweiten Walzen-
korpers (3) gegeniiber dem ersten Walzenkdrper (2)
und der Spannwalze (4) ebenfalls die Vermeidung von
die gepragte Oberflache zerstérenden Saugkraften, die
ansonsten unter dem Schablonenband (5) entstehen
kénnen. Vateilhaft ist der Einstellwinkel (o) zwischen
Oberflache des StralRenbelagmaterials und Unterseite
des umlaufenden Schablonenbandes stufenlos einstell-
bar. Dadurch kann ein behutsames Abheben des um-
laufenden Schablonenbandes aus dem frischen, noch
nicht abgebundenen Beton des Stralenbelagmaterials
realisiert werden, ohne dass es zu dem unerwiinschten
MitreiRen von Werkstoffpartikeln kommt.

[0064] Der Rahmen (1) ist auf einem Fahrwerk (11)
gelagert, das auf Schienen oder auf einer Fahrflache
(13) fahren kann. Beidseitig der Oberflache (6) des Stra-
Renbelagmaterials sind ausnivellierte Schienen ausge-
legt, auf denen das Fahrwerk (11) lauft oder alternativ
ist ein Planum hergestellt, auf dem zwei Raupenfahr-
werke anstelle des Radfahrwerkes fahren.

[0065] Die Oberflache (6) des StralRenbelagmaterials
wird beispielsweise von einem BetonstralRenfertiger im
kontinuierlichen Verfahren hergestellt. Die erfindungs-
gemalfie Vorrichtung wird als Nachlaufgerat zu diesem
BetonstraRenfertiger eingesetzt und pragt ebenfalls
kontinuierlich ein Oberflachenmuster in die Oberflache
(6) des Stralkenbelagmaterials Die verwendeten Wal-
zenkdrper (2, 3) kénnen breiter sein als die Oberflache
(6) des StralRenbelagmaterials.

Bezugszeichen
[0066]

Rahmen

erster Walzenkorper

zweiter Walzenkorper

Spannwalze

Schablonenband

Oberflache des Stralenbelagmaterials

Vertikalverstelleinrichtung des ersten Walzenkor-

pers

8 Kraftregulierungselement

9 Kraftregulierungselement an der Spannwalze

10  Horizontalverstelleinrichtung des zweiten Wal-
zenkdrpers

11 Fahrwerk

12 Antriebseinheit

13  Fahrflache

14  Kraftibertragung

~NOoO OO WN -

s  Vorschubrichtung der Vorrichtung
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o Einstellwinkel zwischen Oberflache des Stralten-
belagmaterials und Unterseite des umlaufenden
Schablonenbandes

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Herstellung strukturierter Oberfla-
chen (6) von StralRenbeldgen, umfassend einen
Rahmen (1), einen ersten Walzenkdorper (2) und ei-
nen zweiten Walzenkérper (3), eine zwischen dem
ersten Walzenkdérper (2) und dem zweiten Walzen-
korper (3) angeordnete Spannwalze (4), wobei der
erste Walzenkdrper (2), der zweite Walzenkdrper
(3) und die Spannwalze (4) achsparallel zueinander
auf dem Rahmen (1) angeordnet sind, und ein end-
loses, flexibles Schablonenband (5), das um den
ersten Walzenkdrper (2), die Spannwalze (4) und
den zweiten Walzenkdrper (3) herum verlaufend
angeordnet ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der erste Walzenkdérper (2) und der
zweite Walzenkdorper (3) und die Spannwalze (4) so
angeordnet sind, dass das Schablonenband (5)
zwischen dem ersten Walzenkdrper (2) und der
Spannwalze (4) auf der Oberflache (6) des Stra-
Renbelagmaterials liegt, wahrend der Teil des
Schablonenbandes (5) zwischen Spannwalze (4)
und dem zweiten Walzenkérper (3) durch eine ho-
here Lagerung des Walzenkérpers (3) gegeniber
dem Walzenkorper (2) bezogen auf die Oberflache
(6) unter einem flachen Winkel von der Oberflache
(6) abgehoben wird.

3. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass der er-
ste Walzenkdrper (2) und der zweite Walzenkorper
(3) den gleichen Durchmesser aufweisen.

4. \Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der er-
ste Walzenkoérper (2) eine Vertikalverstellehrich-
tung (7) zur Einstellung der Position des ersten Wal-
zenkorpers (2) relativ zur Oberflache (6) des Stra-
Renbelagmaterials aufweist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vertikalverstelleinrichtung (7)
ein Kraftregulierungselement (8) zur Regulierung
der von dem ersten Walzenkoérper (2) auf die Ober-
flache (6) des StralRenbelags ausgelibten Druck
aufweist.

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Spannwalze (4) ein Kraftregulierungselement (9)
zur Regulierung der von der Spannwalze (4) auf
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das Schablonenband (5) ausgelbten Kraft auf-
weist.

Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Kraftregulierungselement
(8, 9) eine Feder oder ein Hydraulikzylhder ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass der er-
ste oder/und der zweite Walzenkdorper (2, 3) eine
Horizontalverstelleinrichtung (10) zum Ausgleich
unterschiedlicher Schablonenbandlangen auf-
weist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Rah-
men (1) ein Fahrwerk (11) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Fahrwerk (11) ein Radfahrwerk
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Fahrwerk (11) ein Raupenfahr-
werk ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung eine
Randschalung aufweist, die seitlich flachig am
Frischbetonkérper gleitet.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass der Rah-
men (1) eine Antriebseinheit aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Antriebseinheit ein hydrauli-
scher, elektrischer oder Verbrennungsmotor ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13 oder 14, dadurch
gekennzeichnet, dass die Geschwindigkeit der
Antriebseinheit stufenlos steuerbar oder regelbar
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass der erste Walzen-
korper (2) durch die Antriebseinheit antreibbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass das Fahrwerk
(11) durch die Antriebseinheit antreibbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der erste Walzenkérper (2) durch
die Antriebseinheit und Gber ein Kraftiibertragungs-
glied (12) antreibbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
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24.

25.

26.

27.
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29.

zeichnet, dass das Kraftiibertragungsglied (12) ei-
ne Kette, ein Riemen oder eine Welle ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass auf dem
Rahmen (1) Vorrats-, Misch-, Verarbeitungs- und
Dosiereinrichtungen fiir Zusatz- und Hilfsstoffe, ins-
besondere fir Farbe- und Trennmittel angeordnet
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorrats-, Misch-, Verarbeitungs-
und Dosiereinrichtungen von der Antriebseinheit
antreibbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 20 oder 21, dadurch
gekennzeichnet, dass die Vorrats-, Misch-, Verar-
beitungs- und Dosiereinrichtungen einzeln und un-
abhangig von der Fahrgeschwindigkeit der Vorrich-
tung steuerbar oder regelbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 22, da-
durch gekennzeichnet, dass der Einstellwinkel o
zwischen Oberflache des Stralenbelagmaterials
und Unterseite des umlaufenden Schablonenban-
des veranderbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 23, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Einstellwinkel o zwischen
Oberflache des Stralenbelagmaterials und Unter-
seite des umlaufenden Schablonenbandes
0<0<=15° betragt.

Vorrichtung nach Anspruch 24, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Einstellwinkel o zwischen
Oberflache des Stralenbelagmaterials und Unter-
seite des umlaufenden Schablonenbandes
0<0<=5° betragt.

Flexibles, endloses Schablonenband (5) zur Her-
stellung strukturierter Oberflachen (6) von Stral3en-
belagen mit einem darauf einseitig angeodneten,
dreidimensionalen Oberflachenmuster.

Schablonenband (5) nach Anspruch 23, dadurch
gekennzeichnet, dass das Schablonenband (5)
ein armiertes Tragerband mit mindestens einem auf
einer Seite des Tragerbandes angeordneten, drei-
dimensionalen Formelement umfasst.

Schablonenband (5) nach Anspruch 24, dadurch
gekennzeichnet, dass es Mittel zum Austausch
oder Wechsel des Schablonenbandes aufweist.

Verfahren zur Herstellung strukturierter Oberfla-
chen von StralBenbelagen, bei dem ein auf einem
flexiblen, endlosen Schablonenband angeordne-
tes, dreidimensionales Oberflachenmuster auf die
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noch nicht ausgehartete Oberflache eines aushart-
baren Stralenbelagmaterials aufgelegt, unter
Druck in das StralRenbelagmaterial eingepragt und
anschlieflend wieder abgehoben wird, dadurch ge-
kennzeichnet, dass alle Verfahrensschritte konti-
nuierlich und gleichzeitig ablaufen.

Verfahren zur Herstellung strukturierter Oberfla-
chen von StralRenbelagen, umfassend die Verfah-
rensschritte

1. Prégen der noch nicht ausgehéarteten Ober-
fliche (6) eines aushéartbaren Straflenbelag-
materials durch Andriicken eines endlosen, fle-
xiblen Schablonenbandes (5) an die Oberfla-
che (6),

2. Ebnen des auf der Oberflache (6) des Stra-
Renbelagmaterials aufliegenden Schablonen-
bandes (5) und Stabilisieren der gepragten
Oberflache (6),

3. Kontinuierliches Abheben des Schablonen-
bandes (5) von der Oberflache (6) unter einem
geringen Anstiegswinkel.
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