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(54) Hohenverstellbares Seitenschild fir Einbaubohle eines Strassenfertigers

(57)  Vorgeschlagen wird eine Vorrichtung (60) zum
Einstellen einer Hohe eines Seitenschilds (32) eines
StraRenfertigers (10) retativ zu einer Einbaubohle (20)
des StraRenfertigers (10), wobei das Seitenschild (32)
durch mindestens zwei separat héhenverstellbare Hu-
beinrichtungen (72, 74), die an einem Hauptrahmen (18,
24) des StralRenfertigers (10), der mit der Einbaubohle
(20) verbindbar ist, angebracht sind, gehoben und ge-
senktwerden kann, um ein Einbaugut (88) an einem seit-
lichen Entweichen zu hindern, bevor das Einbaugut (88)
von der Einbaubohle (20) zu einem StralRenbelag (22)
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verdichtet wird, dadurch gekennzeichnet, dass die zwei
Hubeinrichtungen (72, 74) mit einem Verbindungsele-
ment (82) miteinander verbunden sind, und dass eine
zentrale Verstelleinrichtung (62-66) vorgesehen ist, die
mit dem Verbindungselement (82) derart zusammen-
wirkt, dass die zwei separat hbhenverstellbaren Hubein-
richtungen (72, 74) durch eine Betatigung der Verstell-
einrichtung (62-66) gleichzeitig hohenvetstellbar sind.
Durch Anheben des Seitenschilds lasst sich Einbaugut
seitlich neben die Einbaubohle férdern. Ferner kann eine
Abstreifrichtung vorgesehen werden.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zum Einstellen einer Hohe eines Seitenschilds eines
StralRenfertigers relativ zu einer Einbaubohle des Stra-
Renfertigers, wobei das Seitenschild durch mindestens
zwei separat hohenverstellbare Hubeinrichtungen, die
an einem Hauptrahmen des StralRenfertigers, der mit der
Einbaubohle verbindbar ist, angebracht sind, gehoben
und gesenkt werden kann, um ein Einbaugut an einem
seitlichen Entweichen zu hindern, bevor das Einbaugut
von der Einbaubohle zu einem StralRenbelag verdichtet
wird.

[0002] Ferner betrifft die vorliegende Erfindung ein
Verfahren zum Fertigen eines StralRenbelags mit einem
StralRenfertiger, der eine Einbaubohle mit einer maxima-
len Einbaubreite aufweist und der mit einer Vorrichtung
geman der Erfindung versehen ist, wobei der zu fertigen-
de StralRenbelag eine Breite hat, die groRer als die ma-
ximale Einbaubreite ist.

[0003] Aus dem Stand der Technik sind bei Stral3en-
fertigern Seitenschilder bekannt, die mittels zweier se-
parat verstellbarer Hubeinrichtungen in der Héhe ver-
stellbar sind.

[0004] Unter dem Begriff "Fertiger" wird nachfolgend
eine Gattung von Baumaschinen verstanden, wie z.B.
StralRenfertiger, mit denen sog. Einbaugut unterschied-
lichster Qualitat (wie z.B. Asphalt, Beton 0.4.) auf einem
hierfur vorgesehenen Untergrund, wie z.B. einem Pla-
num, mdglichst in hoher Verdichtungsqualitat eben und
profilgerecht verlegt wird. Als Planum wird eine Trag-
schicht bezeichnet, auf der eine Stral3e, ein Weg, ein
Gebaude oder Ahnliches errichtet werden kann.

[0005] Unabhangig davon, was mit einem Fertiger er-
richtet werden soll, kénnen Einsatzort und Einsatzplatz
selbst sehr vielfaltig sein, wobei Fertiger im Allgemeinen
im Strallenbau eingesetzt werden. Andere Anwendun-
gen sind jedoch ebenfalls moglich.

[0006] Gerade im StraBenbau ist es jedoch oft erfor-
derlich, eine variierende Stral3enbreite zu fertigen. Ins-
besondere im Bereich von StralReneinmiindungen,
Grundstiuckseinfahrten oder &hnlichen Ausbuchtungen,
die zu einer Verbreiterung der "normalen” Stra3enbreite
fuhren, werden herkémmliche StraRenfertiger vor eine
Herausforderung gestellt.

[0007] Im Stand der Technik sind sog. Teleskopein-
baubohlen bekannt, mit denen variierende Stral3enbrei-
ten gefertigt werden kdnnen. Eine Einbaubohle besteht
dann aus mehreren Elementen, von denen zumindest
eins quer zur Einbaurichtung, d.h. parallel zur Breite der
Stral3e, variabel verfahren werden kann. Auf diese Weise
kdnnen unterschiedliche StrafRenbreiten gefertigt wer-
den. Jedoch stdf3t diese Technik auch auf ihre Grenze,
namlich dann, wenn die teleskopierbare Einbaubohle
maximal ausgefahren ist.

[0008] Bei einer solchen Konstellation ist es im Stand
der Technik erforderlich, dass vor die Einbaubohle ge-
fordertes Einbaugut manuell durch einen Arbeiter, bei-
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spielsweise unter Zuhilfenahme einer Schaufel, seitlich
neben die Einbaubohle geschippt wird, um das auRer-
halb der erreichbaren Einbaubreite erforderliche Einbau-
gut bereitstellen zu kénnen. Dieser manuelle Arbeitsvor-
gang ist fur einen Arbeiter zeitaufwendig und kdrperlich
anstrengend. Ferner ergeben sich bei dieser Arbeitswei-
se auf Grund einer ungleichmafRligen Materialvorlage
Qualitatsnachteile.

[0009] Esistdaher eine Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, eine Vorrichtung und ein Verfahren bereitzustel-
len, mit denen das Fertigen einer Uberbreiten StraRe auf
einfache Weise mdglich ist.

[0010] Diese Aufgabe wird mit einer Vorrichtung zum
Einstellen einer Hohe eines Seitenschilds eines Stral3en-
fertigers geman der eingangs erwéhnten Art gelést, wo-
bei die zwei Hubeinrichtungen mit einem Verbindungs-
element miteinander verbunden werden und eine zen-
trale Verstelleinrichtung vorgesehen ist, die mitdem Ver-
bindungselement derart zusammenwirkt, dass die zwei
separat héhenverstellbaren Hubeinrichtungen durch ei-
ne Betatigung der Verstelleinrichtung gleichzeitig hbhen-
verstellbar sind.

[0011] Mit der Hohenverstellvorrichtung gemaR der
vorliegenden Erfindung kann das Seitenschild eines
StralRenfertigers auf einfache Weise zligig gehoben und
gesenkt werden. Die Betatigung der beiden Hubvorrich-
tungen erfolgt durch eine zentrale Bewegung des Ver-
stellmechanismus gemanR der vorliegenden Erfindung.
Eine manuelle Betétigung der Hubvorrichtungen, wie es
im Stand der Technik Ublich ist, hat nur noch eine sekun-
dare Bedeutung. Die mitunter sehr zeit- und kraftaufwen-
dige Verstellarbeit entfallt vollstandig. Die beiden Hub-
vorrichtungen kdnnen gemeinsam schnell gehoben und
gesenktwerden, so dass eine StralRenverbreiterung tiber
die zulassige Einbaubreite hinaus einfach und schnell
bewerkstelligt werden kann.

[0012] Ein weiterer Vorteil der vorliegenden Erfindung
ist, dass die erfindungsgemafe Vorrichtung einfach und
schnell an bereits existierende Seitenschilder bzw. deren
Hubeinrichtungen montiert werden kann, so dass eine
Umriistung eines Seitenschilds gemaR dem Stand der
Technik hin zu einem Seitenschild geman der vorliegen-
den Erfindung einfach, schnell und kostengiinstig még-
lich ist.

[0013] Gemal einer bevorzugten Ausfuhrungsform
wird die zentrale Verstelleinrichtung mechanisch, elek-
trisch oder hydraulisch angetrieben.

[0014] Durch diese MaRnahme entfallt die Notwendig-
keit, die Hubeinrichtungen, wie es im Stand der Technik
Ublich ist, einzeln manuell zu verstellen.

[0015] Auch von Vorteil ist, wenn die Hubeinrichtun-
genals Spindelstocke realisiert sind, die jeweils tiber eine
Kette mit dem Seitenschild verbunden sind, und wenn
das Verbindungselement eine Traverse ist, die mit der
zentralen Verstelleinrichtung verbunden ist.

[0016] Spindelstocke als Hubeinrichtung zu verwen-
den, ist aus dem Stand der Technik bekannt. Darin liegt
ein Vorteil der vorliegenden Erfindung. Die vorliegende
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Erfindung lasst sich auf Elemente anwenden, die bereits
existieren, so dass keine aufwendigen kostspieligen Um-
ristarbeiten notwendig sind, um die Erfindung zu reali-
sieren.

[0017] GemalR einer weiteren bevorzugten Ausfiih-
rungsform sind die zwei separat hdhenverstellbaren Hu-
beinrichtungen symmetrisch zum Seitenschild angeord-
net, und die zentrale Verstelleinrichtung ist mittig zwi-
schen den beiden Hubeinrichtungen angeordnet und mit
dem Hauptrahmen verbunden.

[0018] Durchdiese Anordnungsgeometrie wird verhin-
dert, dass die durch die erfindungsgeméRe Einstellvor-
richtung auf die zwei Hubeinrichtungen ausgeibte Kraft
ungleichmaRig verteilt wird. Durch die symmetrische An-
ordnung erfahren beide Hubeinrichtungen eine gleich
groRe Kraftkomponente, so dass ein Verkanten des Sei-
tenschilds ausgeschlossen werden kann.

[0019] Insbesondere umfasst die zentrale Verstellein-
richtung eine Adapterplatte, eine Antriebseinheit und ei-
ne Verstellmechanik, wobei die Adapterplatte und die
Verstellmechanik derart aufeinander abgestimmt sind,
dass die Verstellmechanik schrittweise eine Hohenén-
derung bewirken kann, indem die Verstellmechanik an
der Adapterplatte auf- und abklettert, wobei die Verstell-
mechanik in die Adapterplatte einrasten kann, wenn eine
gewlinschte Héhe erreicht ist.

[0020] Das Einrasten der Verstellmechanik in die Ad-
apterplatte gewahrleistet, dass sich die gewlinschte H6-
heneinstellung wéhrend eines Arbeitsvorgangs nichtver-
andert. Eine Verstellmechanik, die an der Adapterplatte
auf- bzw. abklettern kann, lasst sich auf einfache Weise
herstellen. Dies resultiert in einer kostenglinstigen Her-
stellung, so dass beispielsweise eine Nachriistung be-
reits existierender StraRenfertiger glinstig bewerkstelligt
werden kann.

[0021] Einweiterer Vorteil ist darin zu sehen, dass zu-
satzlich eine ausklappbare Abstreifeinrichtung vorgese-
hen ist, die seitlich der Einbaubohle mit einem Scharnier
an dem Hauptrahmen angebracht ist, um, wenn sich das
Seitenschild in einem hochgezogenen Zustand befindet,
das Einbaugut, das dann seitlich neben die Einbaubohle
gefiihrt wird, abzustreifen.

[0022] Durch diese Malinahme wird der Arbeitsvor-
gang nochmals vereinfacht, indem der Arbeiter das seit-
lich neben die Einbaubohle geférderte Einbaugut nicht
verteilen muss, um es auf eine gewlinschte Belagstarke
zu reduzieren. Die Abstreifeinrichtung fahrt &hnlich wie
die Einbaubohle einfach Uber das zusétzlich neben die
Einbaubohle geférderte Einbaugut hinweg und zieht die-
ses zusatzliche Einbaugut "glatt". Diese MalBnahme er-
héht wiederum die Geschwindigkeit, mit der eine zusatz-
liche StraRenbreite gefertigt werden kann.

[0023] Gemé&R einer bevorzugten Ausfihrungsform
umfasst die Abstreifeinrichtung ein Rastierelement, mit
demdie Abstreifeinrichtung mit einem gewiinschten Win-
kel relativ zu einer Einbaurichtung gegentber dem
Hauptrahmen festlegbar ist.

[0024] Durch das Vorsehen eines Rastierelements ist
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gewabhrleistet, dass die Abstreifeinrichtung selbst bei
groRen Mengen von Einbaugut, welches vor die Abstreif-
richtung geférdert wird, nicht zurtickgeklappt wird, so
dass wahrend des gesamten Einbauvorgangs eine aus-
gefahrene Abstreifeinrichtung sichergestellt ist.

[0025] Vorzugsweise ist die Abstreifeinrichtung relativ
zum Hauptrahmen héhenverstellbar.

[0026] Durch diese MaRnahme ist gewahrleistet, dass
eine Belagstérke seitlich neben der Einbaubohle des
StraRenfertigers gefertigt werden kann, die sich von der
Belagstarke unterscheidet, die durch die Einbaubohle
gefertigt wird. Beispielsweise koénnte ein dickerer seitli-
cher Belag gefertigt werden, indem der Abstand zwi-
schen Abstreifeinrichtung und Planum grof3er gewahit
wird als der Abstand zwischen Einbaubohle und Planum.
So lasst sich ein Hohenmalf einstellen, welches endver-
dichteten Zustand des Belags profilgenau zustande kom-
men lasst.

[0027] Insbesondere umfasst die Abstreifeinrichtung
eine Verlangerungsplatte, mit der eine Abstreiflange va-
riabel einstellbar ist.

[0028] Sollte die durch die Abstreifeinrichtung selbst
vorgesehene Abstreiflange nicht ausreichen, so kann
durch eine Verlangerungsplatte auf die maximal erfor-
derliche Einbaubreite vergréRert werden.

[0029] Ferner ist es bevorzugt, wenn die Abstreifein-
richtung ein Heizelement umfasst.

[0030] Das Heizelement gewahrleistet, dass das Ein-
baugut, welches in der Regel heil3 vor die Einbaubohle
geschuttet wird, nicht an der Abstreifeinrichtung festklebt
und die Oberflache des Belags beeintrachtigt.

[0031] Daserfindungsgemale Verfahren weist die fol-
genden Schritte auf: Verstellen des Seitenschilds in den
hochgezogenen Zustand durch Betatigen der zentralen
Verstelleinrichtung; Ausklappen und Einrasten der Ab-
streifeinrichtung; Férdern des Einbauguts iber eine der
Einbaubohle vorgelagerte Verteileinrichtung, insbeson-
dere eine Schnecke, tiber die Breite der Einbaubohle hin-
aus; und Abstreifen des Uber die Einbaubohle hinaus ge-
férderten Einbauguts.

[0032] Auf diese Weise lasst sich eine gréRere Ein-
baubreite erreichen, als es durch die ibliche Konstrukti-
onder Einbaubohle des Stral3enfertigers vorgegeben ist.
[0033] Es versteht sich, dass die vorstehend genann-
ten und die nachstehend noch zu erlauternden Merkmale
nicht nur in der jeweils angegebenen Kombination, son-
dern auch in anderen Kombinationen oder in Alleinstel-
lung verwendbar sind, ohne den Rahmen der vorliegen-
den Erfindung zu verlassen.

[0034] Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind in der
Zeichnung dargestellt und werden in der nachfolgenden
Beschreibung naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht eines Stra-
Renfertigers mit einem hdhenverstellbaren Sei-
tenschild gemaf der vorliegenden Erfindung;

Fig. 2  eine schematische Draufsicht auf einen unte-
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ren Teil eines StralRenfertigers;

Fig.3 ein Seitenschild gem&n der vorliegenden Erfin-
dung im abgesenkten Zustand; und

Fig. 4  ein Seitenschild gemaf der vorliegenden Erfin-
dung im hochgezogenen Zustand.

[0035] In der nachfolgenden Beschreibung werden

gleiche Elemente mit gleichen Bezugsziffern bezeichnet
werden. Ein Stral3enfertiger wird allgemein mit dem. Be-
zugszeichen 10 bezeichnet werden.

[0036] Fig. 1 zeigt eine schematische Seitenansicht
eines StralRenfertigers 10, der ein hdhenverstellbares
Seitenschild gemaR der vorliegenden Erfindung auf-
weist.

[0037] Der StralRenfertiger 10 ist unter Verwendung
von Raupen 12, die auch durch Rader ersetzt werden
kdnnen, in einer Fahr- und Einbaurichtung 14 verfahrbar.
Am Korper 16 des StraRenfertigers 10 ist ein Hauptrah-
men 18 angebracht, an dem wiederum eine Einbaubohle
20 angebracht ist. Mit Hilfe der Einbaubohle 20 wird ein
zu fertigender StralRenbelag 22 verdichtet und glattge-
zogen.

[0038] Die Einbaubohle 20 ist mit einem seitlichen Tra-
gerrahmen 24 verbunden, der ein- oder mehrstiickig mit
dem Hauptrahmen 18 ausgebildet sein kann.

[0039] Der Hauptrahmen 18, und somit auch die mit
ihm verbundenen Elemente 20 und 24, lassen sich in
Richtung eines Pfeils 26 hdhenverstellen bzw. ver-
schwenken. Dazu kann der Hauptrahmen 18 beispiels-
weise mit einem Hubzylinder 27 verbunden sein.
[0040] Das in Fig. 1 nicht dargestellte Einbaugut wird
mit Hilfe einer Schnecke 28 quer zur Einbaurichtung 14,
d.h. senkrecht zur Zeichnungsebene der Fig. 1, vor der
Einbaubohle 20 zur anschlieBenden Verdichtung befor-
dert. Dazu wird das Einbaugut Ublicherweise in einen
vorderen Bereich 30 des Stralenfertigers 10, beispiels-
weise unter Verwendung eines Kippladers (nicht darge-
stellt), gekippt. Das Einbaugut wird dann durch das In-
nere des Stral3enfertigers 10 in Richtung der Schnecke
28 transportiert, die das Einbaugut wiederum quer zur
Fahrtrichtung 14 verteilt. Um das Einbaugut nicht tber
die Breite der Einbaubohle 20 hinaus zu verteilen, d.h.
um einen klar definierten Rand des zu fertigenden Stra-
Renbelags 22 zu gewahrleisten, ist ein sog. Seitenschild
32vorgesehen. Das Seitenschild 32 isthohenverstellbar,
wie es durch einen Pfeil 34 angedeutet ist. In der Fig. 1
istdas Seitenschild 32 in einem hochgezogenen Zustand
(vgl. auch Fig. 4) dargestellt. Wahrend eines Fertigungs-
vorgangs ist das Seitenschild 32 normalerweise fast auf
Hohe des Planums abgesenkt, so dass kein Einbaugut
Uber die Breite der Einbaubohle 20 hinaus beférdert wird.
[0041] Fig. 2 zeigt eine schematische Draufsicht auf
einen unteren Teil eines StralRenfertigers 10.

[0042] Manerkennt, dassimvorderen Teil 30 zwei For-
dereinrichtungen 36 und 38 vorgesehen sind, mit deren
Hilfe angeliefertes Einbaugut in Richtung der Schnecke
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28 transportiert wird, von wo es weiter verteilt wird. Dies
ist durch einen Pfeil 40 schematisch angedeutet. Die
Schnecke 28 verteilt das Einbaugut tber die gesamte
Breite, d.h. senkrecht zur Fahrtrichtung 14, der Einbau-
bohle 20.

[0043] In der Fig. 2 ist eine Einbaubohle 20 gezeigt,
die links Uber die Breite des Stral3enfertigers 10 hinaus-
ragt.

[0044] Ferneristin Fig. 2 eine Abstreifeinrichtung 42

schematisch dargestellt. Die Abstreifeinrichtung 42 um-
fasst eine Abstreifplatte 44, die wiederum mit einem
Scharnier 46 verbunden ist. Das Scharnier 46 ist an dem
seitlichen Tragerrahmen 24 angebracht. Ferner kann die
Abstreifeinrichtung 42 einen Handhebel 48 aufweisen,
um die Abstreifeinrichtung in Richtung des Doppelpfeils
49 zu drehen. Insbesondere ist die Abstreifeinrichtung
hdhenverstellbar ausgebildet.

[0045] Mit einer gestrichelten Linie ist eine Rastier-
stange 50 dargestellt. Die Rastierstange 50 dient zur Fi-
xierung der Abstreifeinrichtung 42 relativ zum seitlichen
Tragerrahmen 24.

[0046] In der Fig. 2 betragt der Winkel zwischen der
Fahrtrichtung 14 und der Abstreifplatte 40 im Wesentli-
chen 90°. Dies stellt die Ubliche Arbeitsstellung der Ab-
streifrichtung 42 dar, um seitlich neben die Einbaubohle
20 geliefertes Einbaugut abzustreifen. Dazu wird das
Seitenschild 32 ausreichend angehoben, so dass die
Verteilschnecke 28

[0047] Einbaugut tber die Breite der Einbaubohle 20
hinaus vor die Abstreifeinrichtung 42 fordert.

[0048] Natirlich kénnenauch andere Winkel zwischen
der Abstreifplatte 42 und der Fahrtrichtung 14 eingestellt
werden. Vorzugsweise ist die Einraststange 50 drehbar
an der Abstreifeinrichtung 42 angebracht und weist an
ihrem dem StraRenfertiger 10 zugewandten Ende einen
Haken auf, der in entsprechend vorbereitete Locher im
seitlichen Tréagerrahmen 24 (nicht dargestellt) einge-
hangt werden kann. Durch die Variation des Winkels zwi-
schen der Abstreifplatte und der Fahrtrichtung 14 kann
die effektive Lange der Abstreifeinrichtung und somit die
zuséatzliche Breite des zu fertigenden Stral3enbelags 22
variiert werden.

[0049] Es versteht sich, dass der Handhebel 48 ledig-
lich optional vorgesehen ist. Genauso gut kdnnte die Ab-
streifeinrichtung 42 automatisiert betrieben werden. Fer-
ner kdnnte die Abstreifplatte 44 hinsichtlich ihrer axialen
Lange verstellbar ausgestaltet sein, indem die Abstreif-
platte 44 entweder teleskopierbar ist oder weitere Plat-
tenelemente (nicht dargestellt) aufweist, die bei Bedarf
aufgeklappt werden kdnnen.

[0050] Bezug nehmend auf Fig. 3 ist nun ein Seiten-
schild 32 im abgesenkten Zustand dargestellt.

[0051] Zum Verstellen der relativen Hohe des Seiten-
schilds 32 ist eine zentrale Verstelleinrichtung 60 vorge-
sehen. Die zentrale Verstelleinrichtung 60 umfasst eine
Mechanik zum Heben und Senken des Seitenschilds 32.
Die Mechanik 62 kann an einer Adapterplatte 64, die eine
Rastierleiste 66 aufweist, auf- bzw. abklettern. Der Ver-
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stellmechanismus der Erfindung kénnte beispielsweise
ahnlich wie ein Wagenheber ausgebildet sein. Die Ra-
stierleiste 66 der Fig. 3 weist eine Verzahnung 68 auf,
mit der die Mechanik 62 wechselwirken kann. Die Ra-
stierleiste 66’ der Fig. 4 weist alternativ Lécher 70 auf.
[0052] Zurlckkehrend zu Fig. 3 sind links und rechts
von der zentralen Verstelleinrichtung 60 sog. Spin-
delstdcke 72 und 74 dargestellt. Mit Hilfe der Spindelstok-
ke 72 und 74 lasst sich die relative Hohe des Seiten-
schilds 32 einstellen. Die Spindelstdcke 72 und 74 um-
fassen jeweils einen Handhebel 76 zum manuellen Ein-
stellen der H6he durch Drehen. An ihrem gegenuberlie-
genden Ende weisen sie Ketten 78 auf, die fest mit dem
Seitenschild 32 verbunden sind. Im Inneren der Spin-
delstocke ist eine Gewindewelle 80 vorgesehen, mit de-
ren Hilfe die Hohenverstellung durchgefiihrt werden
kann.

[0053] Gemal der vorliegenden Erfindung werden
diese beiden Spindelstdcke nun mit einem Verbindungs-
element bzw. einer Traverse 82 starr miteinander ver-
bunden. Die Traverse 82 ist dermalien ausgestaltet,
dass sie zwei Lagereinheiten (nicht dargestellt) aufweist,
die zur Aufnahme der Spindelstdcke 72 und 74 dienen.
Die Spindelstécke sind gewindeseitig jeweils mit ent-
sprechenden Gewindeaufnahmen in einem Fihrungs-
bolzen verbunden. Diese Fihrungsbolzen lassen sich
Uber die Spindelbetatigung verstellen. Die Fiihrungsbol-
zen sind in vertikal verlaufenden Rohrfihrungen gefiihrt,
so dass sich hieraus eine nach unten ausgebildete U-
formige Fuhrungseinheit ergibt.

[0054] Mitden Spindelstdcken verbundene Fiihrungs-
bolzen weisen an ihrem unteren Ende eine Aufnahme
fur die Kettenglieder 78 auf. Die Kettenglieder 78 stellen
die vertikale Verbindung zum Seitenschild 32 her und
sind so dimensioniert, dass sie auch von den Rohrfiih-
rungen aufgenommen werden kénnen. Auf Grund dieser
Anordnung ist es moglich, das Seitenschild 32 mittels
den Hubeinrichtungen 72 und 74, und somit auch mittels
der zentralen Verstelleinrichtung 60, schrittweise und
schnell parallel nach oben oder unten zu bewegen.
Nichtsdestotrotz bleibt die Mdglichkeit einer manuellen
Betéatigung der Spindelstdcke erhalten.

[0055] Die Abwartsbewegung ist in Fig. 3 mit einem
Pfeil 84 angedeutet. In Fig. 4 ist die Aufwartsbewegung
mit einem Pfeil 86 veranschaulicht.

[0056] InFig. 3istferner Einbaugut 88 dargestellt, wel-
ches durch die in Fig. 1 und 2 dargestellte Verteiler-
schnecke 28 in Richtung des seitlichen Endes der Ein-
baubohle 20 transportiert wird. Die Verteilerschnecke 28
ist in der Fig. 3 jedoch nicht dargestellt.

[0057] In Fig. 4 ist das Seitenschild in einer hochge-
zogenen Stellung dargestellt. Der Hohenunterschied AH
ist deutlich zu erkennen und liegt deutlich Uber der H6-
hendifferenz, die mit Hubeinrichtungen tblicherweise er-
zielt wird, die nicht mit der erfindungsgemafen zentralen
Verstelleinrichtung 60 zusammenwirken. Die Hohendif-
ferenz AH ermdglicht es, das Einbaugut seitlich neben
die Einbaubohle zu transportieren. Ist eine Abstreifrich-
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tung 42 vorhanden (vgl. Fig. 2), kann dieses seitlich trans-
portierte Einbaugut schnellund einfach geglattet werden.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (60) zum Einstellen einer Hohe eines
Seitenschilds (32) eines Stral3enfertigers (10) relativ
zu einer Einbaubohle (20) des Stra3enfertigers (10),
wobei das Seitenschild (32) durch mindestens zwei
separat hohenverstellbare Hubeinrichtungen (72,
74), die an einem Hauptrahmen (18, 24) des Stra-
Renfertigers (10), der mit der Einbaubohle (20) ver-
bindbar ist, angebracht sind, gehoben und gesenkt
werden kann, um ein Einbaugut (88) an einem seit-
lichen Entweichen zu hindern, bevor das Einbaugut
(88) von der Einbaubohle (20) zu einem Straf3enbe-
lag (22) verdichtet wird, dadurch gekennzeichnet,
dass die zwei Hubeinrichtungen (72, 74) mit einem
Verbindungselement (82) miteinander verbunden
sind, und dass eine zentrale Verstelleinrichtung
(62-66) vorgesehen ist, die mit dem Verbindungs-
element (82) derart zusammenwirkt, dass die zwei
separat hohenverstellbaren Hubeinrichtungen (72,
74) durch eine Betatigung der Verstelleinrichtung
(62-66) gleichzeitig hdhenverstellbar sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zentrale Vetstelleinzichtung
(62-66) mechanisch, elektrisch oder hydraulisch an-
getrieben wird.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Hubeinrichtungen (72, 74)
durch Spindelstocke (72, 74) realisiert sind, die je-
weils Uber eine Kette (78) mit dem Seitenschild (32)
verbunden sind, und dass das Verbindungselement
(82) eine Traverse (82) ist, die mit der zentralen Ver-
stelleinrichtung (62-66) verbunden ist.

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die zwei
separat héhenverstellbaren Hubeinrichtungen (72,
74) symmetrisch zum Seitenschild (32) angeordnet
sind, und dass die zentrale Verstelleinrichtung
(62-66) mittig zwischen den Hubeinrichtungen (72,
74) angeordnet und mit dem Hauptrahmen (18, 24)
verbunden ist.

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die zen-
trale Verstelleinrichtung (62-66) eine Adapterplatte
(64), eine Antriebseinheit und eine Verstellmechanik
(62) umfasst, wobei die Adapterplatte (64) und die
Verstellmechanik (62) derart aufeinander abge-
stimmt sind, dass die Verstellmechanik (62) schritt-
weise eine Hohenanderung bewirken kann, indem
die Verstellmechanik (62) an der Adapterplatte (64)
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auf-und abklettert, wobei die Verstellmechanik (62)
in die Adapterplatte (64) einrasten kann, wenn eine
gewlinschte Hohe erreicht ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass zusatz-
lich eine ausklappbare Abstreifeinrichtung (42) vor-
gesehenist, die seitlich der Einbaubohle (20) mit ei-
nem Scharnier (46) an dem Hauptrahmen (24) an-
gebracht ist, um, wenn sich das Seitenschild (32) in
einem hochgezogenen Zustand befindet, das Ein-
baugut (88), das dann seitlich neben die Einbauboh-
le (32) geflihrt wird, abzustreifen.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Abstreifeinrichtung (42) ein Ra-
stierelement (50) umfasst, mit dem die Abstreifein-
richtung (42) mit einem gewunschten Winkel relativ
zu einer Einbaurichtung (14) gegenuber dem Haupt-
rahmen (24) festlegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Abstreifeinrichtung (42) h6-
henverstellbar relativ zum Hauptrahmen (24) ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Abstreifeinrich-
tung (42) eine Verlangerungsplatte umfasst, mit der
eine Abstreiflange variabel einstellbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Abstreifeinrich-
tung (42) ein Heizelement umfasst.

Verfahren zum Fertigen eines StralRenbelags mit ei-
nem StralRenfertiger, der eine Einbaubohle (32) mit
einer maximal Einbaubreite aufweist und mit einer
Vorrichtung gemaf einem der Anspriiche 6 bis 10
versehen ist, wobei der zu fertigende Stral3enbelag
(22) eine Breite hat, die grof3er als die maximale Ein-
baubreite ist, mit den Schritten:

Verstellen des Seitenschilds (32) in den hoch-
gezogenen Zustand durch Betatigen der zentra-
len Verstelleinrichtung (62-66); Ausklappen und
Einrasten der Abstreifeinrichtung (42);

Fordern des Einbauguts (88) Uiber eine der Ein-
baubohle (20) vorgelagerte Verteileinrichtu.ng
(28), insbesondere eine Schnecke (28), tiber die
Breite der Einbaubohle (32) hinaus; und
Abstreifen des Uber die Einbaubohle (32) hin-
ausgeforderten Einbauguts (88).
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