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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum dynamischen Steuern einer Einbaugeschwindigkeit
mindestens eines Stralenfertigers fiir einen Einbaupro-
zess gemal Anspruch 1. Ferner bezieht sich die Erfin-
dung auf ein StralRenbausystem fiir einen dynamischen
Einbauprozess gemal Anspruch 14.

[0002] EP 2514 871 A1 offenbart ein StralRenbausys-
tem, umfassend eine Materiallieferkette, einen von der
Materiallieferkette mit Einbaumaterial versorgten Stra-
Renfertiger zum Vorverdichten einer neu hergestellten
Einbauschicht sowie ein dem StraRenfertiger folgendes
Verdichterfahrzeug zum Endverdichten der neu herge-
stellten Einbauschicht. Ferner verfiigt das StralRenbau-
system (ber ein elektronisches Material-Dichte-Modul,
welches dazu ausgebildet ist, die mittels des Strallen-
fertigers erzielte Vorverdichtung zu erfassen und an das
Verdichtungsfahrzeug zu kommunizieren, welches ba-
sierend auf die Vorverdichtung abbildenden, empfan-
genden Daten dessen Endverdichtungsleistung an-
passt, um eine gewlinschte Endverdichtung der neu her-
gestellten Einbauschicht herzustellen.

[0003] DE 10 2019 116 853 A1 offenbart ein System
und ein Verfahren zum Steuerung der Geschwindigkeit
eines Straflenfertigers. Daflr wird eine Zufuhrrate des
Einbaumaterials, das von einer Asphaltmischanlage an
eine Baustelle geliefert wird, bestimmt, wobei in Abhan-
gigkeit der ermittelten Zufuhrrate die Einbaugeschwin-
digkeit mindestens eines auf der Baustelle eingesetzten
StralRenfertigers angepasst wird. Alternativ dazu kann
die Geschwindigkeit des Straflenfertigers, insbesondere
dessen maximale Einbaugeschwindigkeit auf Grundlage
einer erfassten, maximalen Verdichtungsrate der dem
Stralenfertiger folgenden Verdichtungsmaschinen va-
riiert werden.

[0004] EP 2 325 392 A2 offenbart einen Stralenfer-
tiger mit einem Verdichtungsaggregat, dessen Hub sich
an die Einbaugeschwindigkeit automatisch anpassen
lasst, sodass selbst bei einer Geschwindigkeitsdnderung
des StraRenfertigers eine weitgehend konstante Vorver-
dichtung resultiert. Das automatische Verstellen des
Hubs wird mittels einer geschwindigkeitsabhangigen
Kennliniensteuerung durchgefihrt. Vergleichbare Kenn-
liniensteuerungen sind in EP 3 138 961 A1, EP 2 366 831
A1 und EP 2 366 832 A1 offenbart.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei-
nen Einbauprozess verbesserter Einbauqualitat und ver-
besserter Einbauleistung zur Verfligung zu stellen.
[0006] Diese Aufgabe wird geldst durch ein Verfahren
gemal Anspruch 1 sowie mittels eines StralRenbausys-
tems gemaf Anspruch 14. Vorteilhafte Weiterbildungen
der Erfindung sind durch die jeweiligen Gegensténde der
Unteranspriiche gegeben.

[0007] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum dyna-
mischen Steuern einer Einbaugeschwindigkeit mindes-
tens eines Strallenfertigers fur einen Einbauprozess,
wobei anhand eines mit dem StralRenfertiger funktional
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verbunden Steuerungssystems in Abhangigkeit einer
damit festgestellten, veranderlichen Materiallieferleis-
tung einer den StrafRenfertiger mit Einbaumaterial ver-
sorgenden Materiallieferkette eine der festgestellten Ma-
teriallieferleistung angepasste Einbaugeschwindigkeit
fur den StralRenfertiger ermittelt wird. Indem der Straf3en-
fertiger mit der ermittelten, an die Materiallieferleistung
angepassten Einbaugeschwindigkeit den Einbaupro-
zess durchfiihrt, kdnnen Materiallieferengpasse bzw.
eine Unterbrechung der Materialversorgung aufder Bau-
stelle des StraRenfertigers verhindert werden. Auller-
dem kann damit einer Materialliberversorung auf der
Baustelle entgegengewirkt werden.

[0008] Erfindungsgemaf wird eine Vorverdichtungs-
leistung mindestens eines Vorverdichtungselements ei-
ner Einbaubohle des Stralenfertigers in Abhangigkeit
der an die Materialieferleistung angepassten Einbauge-
schwindigkeit zur Konstanthaltung einer mittels des Vor-
verdichtungselements erzielten Vorverdichtung ange-
passt. Erfindungsgeman wird somit die direkt am Stra-
Renfertiger verrichtete Vorverdichtungsleistung in Ab-
hangigkeit der dynamisch auf Basis der festgestellten
Materiallieferleistung bestimmten Geschwindigkeit fur
den StralBenfertiger variiert, um eine konstante Vorver-
dichtung in der vom Strallenfertiger verlegten Einbau-
schicht zu erhalten. Damit kann die Vorverdichtung
selbst dann konstant bleiben, wenn sich die Einbauge-
schwindigkeit des Stralenfertigers aufgrund einer va-
rierenden Materiallieferleistung &ndern sollte.

[0009] Damitlasst sich einerseits die Geschwindigkeit
des StraRenfertigers unter Bertcksichtigung der Zufuhr-
rate bzw. hinsichtlich der Materiallieferleistung zum Er-
zielen einer verbesserten Einbauleistung optimieren.
Andererseits kann mit dieser Optimierung verbunden
eine konstante Vorverdichtung mittels der Einbaubohle
erzielt werden, sprich der StralRenfertiger ist trotz der
hinsichtlich der Materiallieferleistung angepassten Ein-
baugeschwindigkeit dazu in der Lage, eine Einbau-
schicht mit konstanter Vorverdichtung herzustellen. Da-
mit wird eine verbesserte Einbauqualitat geschaffen.
[0010] Die Erfindung beglinstigt des Weiteren eine
kontinuierliche Materialversorgung durch die Material-
lieferkette, da der Betrieb des StralRenfertigers an die
festgestellte Materiallieferleistung angepasst wird,
sprich keine Uber- beziehungsweise Unterversorgung
von Einbaumaterial auf der Baustelle zustande kommt.
Auflerdem gestattet die Erfindung einen kontinuierlichen
Einbauprozess, da das Herstellen der Einbauschicht
mittels des StrafRenfertigers unter Berlcksichtigung
der Materiallieferleistung, ohne Unterbrechungen ablau-
fen kann. Schwankungen in der Materialversorgung las-
sen sich anhand er Erfindung problemlos kompensieren,
ohne dass sich dabei die Vorverdichtungsqualitéat andert.
[0011] Grundsatzlich kann bei der Erfindung der Ein-
bauprozess mit geringer werdender Materiallieferleis-
tung langsamer und mit zunehmender Materiallieferleis-
tung schneller ablaufen, ohne dass es durch diese Dyna-
mik zu einer Anderung der Vorverdichtung kommt. Damit
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ergibt sich Uber die Materiallieferkette hinaus auf der
Baustelle ein kontinuierlicher, d.h. unterbrechungsfreier,
zu einer konstanten Vorverdichtung flihrender Einbau-
prozess.

[0012] Die Erfindung leitetdie Vorverdichtungsleistung
der Einbaubohle des StralRenfertigers von der Material-
lieferleistung der Materiallieferkette ab, indem die Mate-
riallieferleistung die Einbaugeschwindigkeit des Stra-
Renfertigers bestimmt, von welcher die Vorverdichtungs-
leistung abhangig ist. Dies fiihrt zu einem homogenen,
gleichbleibenden Vorverdichtungsergebnis mit unterbre-
chungsfreier Einbaufahrt. Die erfindungsgeméfle Idee,
Uber die angepasste Einbaugeschwindigkeit die Mate-
riallieferleistung mit der Vorverdichtungsleistung in Zu-
sammenhang zu setzen, ermdglicht einen in Summe
leistungsstarkeren sowie qualitativ hochwertigeren Ein-
bauprozess.

[0013] Vorzugsweise gibt ein Benutzer als Grenzbe-
dingung eine maximale Einbaugeschwindigkeit fir den
Einbauprozess des Stralenfertigers im Steuerungssys-
tem ein. Dadurch lassen sich der Geschwindigkeitsan-
steuerung des StralRenfertigers auf der Baustelle durch
Expertenwissen Grenzen setzen.

[0014] Insbesondere kann der Benutzer die Eingabe
im Steuerungssystem vom Typen der Einbaubohle des
StralRenfertigers auf der Baustelle, vor allem von deren
maximaler Vorverdichtungsleistung, abhangig machen.
Damit kann die Einbaugeschwindigkeit des Stralenfer-
tigers maximal nur so weit beschleunigt werden, dass
damit noch eine konstante Vorverdichtung méglich ist.
[0015] Vorstellbar wére es, dass das Steuerungssys-
tem funktional mit der Einbaubohle verbunden ist und
den Benutzer bei einem Wechsel der Einbaubohle des
Stralenfertigers, wodurch sich ggf. eine mogliche, ma-
ximale Vorverdichtungsleistung andert, den Benutzer
dazu auffordert, die von ihm als Grenzbedingung im
Steuerungssystem hinterlegte maximale Einbauge-
schwindigkeit zu bestatigen bzw. zu aktualisieren.
[0016] GemaR einer Variante der Erfindung bestimmt
das Steuerungssystem unter Berticksichtigung der fest-
gestellten Materiallieferleistung eine durch den Strallen-
fertiger maximal mogliche Einbauleistung und errechnet
damit eine gesonderte, maximale Einbaugeschwindig-
keit fir den StralRenfertiger in Abhangigkeit einer mittels
der Einbaubohle herzustellenden Schichtdicke und
Schichtbreite. Das Steuerungssystem ist somit in der
Lage, fur jegliche Bauwerksspezifikation eine gesonder-
te, maximale Einbaugeschwindigkeit fiir den StraRenfer-
tiger zu berechnen, die an die Materiallieferleistung an-
gepasst ist. Diese gesondert ermittelte, maximale Ein-
baugeschwindigkeit kann im Prinzip kleiner, gleich oder
groRer als die vom Benutzer im Steuerungssystem hin-
terlegte, maximale Einbaugeschwindigkeit sein.

[0017] Insbesondere wird gemaR einer Variante der
Erfindung in einer mit dem Steuerungssystem funktional
verbundenen Fahrzeugsteuerung des Straflenfertigers
als Einbaugeschwindigkeits-Sollwert die anhand des
Steuerungssystems errechnete, maximale Einbauge-
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schwindigkeit hinterlegt, wenn diese kleiner oder gleich
der vom Benutzer eingegebenen, maximalen Einbauge-
schwindigkeit ist. Alternativ dazu wéare es mdglich, dass
in der mit dem Steuerungssystem funktional verbunde-
nen Fahrzeugsteuerung des StralRenfertigers als Ein-
baugeschwindigkeits-Sollwert die vom Benutzer einge-
gebene, maximale Einbaugeschwindigkeit hinterlegt
wird, wenn die anhand des Steuerungssystems errech-
nete maximale Einbaugeschwindigkeit groRer als die
vom Benutzer eingegebene, maximale Einbaugeschwin-
digkeit ist. Die vorangehend beschriebene, erste Alter-
native bewirkt einen in Abhangigkeit der festgestellten
Materiallieferleistung maximal beschleunigten Einbau-
prozess, ohne dass dadurch eine Einbauunterbrechung
riskiert wird. Dadurch lasst sich eine an die Materialliefer-
leistung angepasste, maximale Einbauleistung erzielen.
Die vorangehend genannte, zweite Alternative setzt der
Geschwindigkeitssteigerung des Einbauvorgangs durch
fachspezifisches Wissen Grenzen, beispielsweise im
Hinblick auf eine von der Einbaubohle durchfiihrbare,
maximale Vorverdichtungsleistung, um auch bei sehr
hoher Materiallieferleistung die maximale Einbauge-
schwindigkeit so zu bestimmen, dass diesbeztiglich eine
Anpassung der Vorverdichtungsleistung zum Beibehal-
ten einer konstanten Vorverdichtung moglich ist, selbst
wenn die festgestellte Materiallieferleistung eigentlich
eine héhere maximale Einbaugeschwindigkeit ermdgli-
chen wirde. Bei beiden Alternativen bleibt demzufolge
die Vorverdichtung konstant.

[0018] GemaR einer Ausfihrungsform der Erfindung
ist vorgesehen, dass das Steuerungssystem durch Fest-
stellen einer sich andernden Materiallieferleistung so-
wohl eine dementsprechend angepasste, neue maxima-
le Einbaugeschwindigkeit fir den StralBenfertiger be-
rechnet sowie einen Zeitpunkt bestimmt, zu dem die
neue maximale Einbaugeschwindigkeitin der Fahrzeug-
steuerung des StralRenfertigers hinterlegt wird. Dadurch
wird erreicht, dass die Geschwindigkeitsanpassung des
Einbauprozesses erst dann am Stral3enfertiger durch-
gefuhrt wird, wenn eine diesbezuglich erfasste, gestei-
gerte oder reduzierte Materiallieferleistung der Material-
lieferkette auf der Baustelle spirbar ist. Damit reagiert
der Straflenfertiger erst dann auf eine gesteigerte bzw.
reduzierte Materiallieferleistung, wenn diese tatsachlich
auf der Baustelle ankommt, sprich dort die Menge der
Materialbevorratung beeinflusst.

[0019] Insbesondere kanndas Steuerungssystemden
Zeitpunkt, zu dem die neue maximale Einbaugeschwin-
digkeit in der Fahrzeugsteuerung des Stralienfertigers
hinterlegt wird, derart in Abhangigkeit einer betragsma-
Rigen GroRe der erforderlichen Einbaugeschwindig-
keitsdnderung variieren, dass grundsatzlich bei einer
geringen Einbaugeschwindigkeitsanderung im Hinblick
auf eine sich dndernde Materiallieferleistung die neue
maximale Einbaugeschwindigkeit in der Fahrzeugsteue-
rung des Straenfertigers tendenziell spater hinterlegt
bzw. angesteuert wird als bei einer groRen Einbauge-
schwindigkeitsdnderung im Hinblick auf eine sich an-
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dernde Materiallieferleistung. Dieses Prinzip kann dazu
fiihren, dass lediglich kurzanhaltende, geringfiigige An-
derungen in der Materiallieferleistung ignoriert werden
kdénnen, sprich sich nicht unnétig auf den Betrieb des
StralRenfertigers Ubertragen lassen. Dies beglnstigt ei-
nen energieeffizienten Betrieb des StralRenfertigers.

[0020] Bevorzugterweise wird in der mit dem Steuer-
ungssystem funktional verbundenen Fahrzeugsteue-
rung des StralRenfertiger als neuer Einbaugeschwindig-
keits-Sollwert die anhand des Steuerungssystems be-
rechnete neue maximale Einbaugeschwindigkeit hinter-
legt, wenn diese kleiner oder gleich der vom Benutzer
eingegebenen, maximalen Einbaugeschwindigkeit ist.
Alternativ dazu ware es maglich, dass in der mit dem
Steuerungssystem funktional verbundenen Fahrzeug-
steuerung des StralRenfertigers als Einbaugeschwindig-
keits-Sollwert die vom Benutzer eingegebene, maximale
Einbaugeschwindigkeit hinterlegt wird bzw. weiterhin ge-
setzt bleibt, wenn die anhand des Steuerungssystems
berechnete neue maximale Einbaugeschwindigkeit (wei-
terhin) groRer als die vom Benutzer eingegebene, ma-
ximale Einbaugeschwindigkeit ist. In beiden Alternativen
kann sichergestellt werden, dass auf Basis der festge-
stellten Materiallieferleistung eine maximale Einbauleis-
tung, kombiniert mit einer gleichbleibenden Vorverdich-
tung moglich ist. Bei der erstgenannten Alternativen wird
vor allem bericksichtigt, dass die maximale Einbauge-
schwindigkeit hinsichtlich der Materiallieferleistung der-
art eingestellt wird, dass der StralRenfertiger den Einbau-
prozess bei geringer Materialversorgung nur so weit be-
schleunigt, dass er den Einbauprozess kontinuierlich
durchfiihren kann, sprich Nachteile, die in Verbindung
mit einem Materiallieferengpass und einem daraus re-
sultierenden Anhalten des StrafRenfertigers verbunden
sind, wie zum Beispiel ein Einsinken der Einbaubohle
wahrend des Stopps und/oder Beeintrachtigungen der
Schichtdicken-Oberflachenqualitat, beispielsweise
durch Abdriicke, vermieden werden kénnen. Die andere
Alternative, wonach die maximale Einbaugeschwindig-
keit gemaR der benutzereingestellten, maximalen Ein-
baugeschwindigkeit gefahren wird, sorgt dafiir, dass der
StralRenfertiger keine zu hohe Einbaugeschwindigkeit
fahrt, die prinzipiell durch die festgestellte Materialliefer-
leistung zwar moglich ware, allerdings nicht mehr durch
die an der Einbaubohle einstellbare, maximale Vorver-
dichtungsleistung zum Erreichen einer konstanten Vor-
verdichtung ausgleichbar wére. Damit veranlasst das
Steuerungssystem den Strallenfertiger bei diesen Va-
rianten immer nur derart den Einbauprozess zu be-
schleunigen, dass es auf der Baustelle zu keinem An-
halten des StraRenfertigers kommt und stets der Einbau
mit gleichbleibender Vorverdichtung durchgefiihrt wird.
[0021] Vorzugsweiseistvorgesehen, dass das Steuer-
ungssystem den Einbaugeschwindigkeits-Sollwert, ins-
besondere den neuen Einbaugeschwindigkeits-Soll-
wert, in Abhangigkeit einer vorgewahlten minimalen Ma-
terialbevorratung und/oder in Abhangigkeit einer vorge-
wahlten maximalen Materialbevorratung von einem in
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direkter Umgebung des StralRenfertigers, d.h. auf der
Baustelle, vorhandenem Einbaumaterial dahingehend
anpasst, dass wahrend des Einbauprozesses die mini-
male Materialbevorratung nicht unter- und/oder die ma-
ximale Materialbevorratung nicht Uberschritten wird.
Dies bewirkt eine zusatzliche Absicherung dafiir, dass
fur den StrafRenfertiger auf der Baustelle stets ein aus-
reichender Materialpuffer vorhanden ist, sprich nie zu
wenig oder zu viel Einbaumaterial vorliegt. Dies beguns-
tigt einen kontinuierlichen Einbauprozess, indem verhin-
dert werden kann, dass der StraRenfertiger wahrend des
Einbauprozesses aufgrund zu geringer beziehungswei-
se mangelnder Materialbevorratung anhalten muss. Des
Weiteren wird damit verhindert, dass ein Uberschuss an
Einbaumaterial auf der Baustelle vorratig ist. Dies ware
mit dem Nachteil verbunden, dass das im Uberfluss auf
der Baustelle vorratige Einbaumaterial abkihlt. Dieser
mittels des Steuerungssystems nachgelagerten Ge-
schwindigkeits-Korrektur des auf Basis der Materiallie-
ferleistung bestimmten Einbaugeschwindigkeits-Soll-
werts sind dahingehend Grenzen gesetzt, dass die da-
raus resultierende Geschwindigkeitsanpassung bzw.
Beschleunigung des Straf3enfertigers nur unter der Mal3-
gabe geschieht, dass damit weiterhin die Vorverdichtung
gleichbleibt.

[0022] ZweckmaRig ware es, wenn vor Beginn des
Einbauprozesses eine Initialeinbaugeschwindigkeit
des StralRenfertigers definiert und fur die Initialeinbau-
geschwindigkeit eine Soll-Schichtdicke und eine Soll-
Vorverdichtung als Prozessparameter im Steuerungs-
system hinterlegt werden, beispielsweise durch Benut-
zereingabe. Die Initialeinbaugeschwindigkeit kann bei-
spielsweise so gewahlt werden, dass ein langsames
Anfahren des StraRenfertigers zu Beginn des Einbau-
prozesses mdglich ist, sprich der Straflenfertiger zumin-
dest zu Beginn des Einbauprozesses temporar mit einer
"Warmlauf-Geschwindigkeit" den Einbauprozess durch-
fuhrt, d.h. nicht gleich mit maximaler Einbaugeschwin-
digkeit gesteuert wird. Diese vor Beginn des Einbauproz-
esses gewahlten Grundeinstellungen am StralRenferti-
ger kdnnen als Basisdatensatz vom Stral3enfertiger an
das Steuerungssystem tbermittelt werden, vorzugswei-
se dann, wenn sie bei Beginn des Einbauprozesses am
StralRenfertiger und/oder am Einbauergebnis detektiert
werden, wobei dies am Steuerungssystem den erfin-
dungsgemalen Betrieb zur Konstanthaltung der Vorver-
dichtung bei maximaler Einbaugeschwindigkeit in Gang
setzt. Denkbar ware es, dass das Aktivieren des erfin-
dungsgemaRen Betriebs zur Konstanthaltung der Vor-
verdichtung bei maximaler Einbaugeschwindigkeit erst
mit Ablaufen einer vorbestimmten Warmlaufzeit, bei-
spielsweise 5min nach Start des Einbauprozesses, ge-
schieht, damit die am StraRenfertiger verbauten Antriebe
und Aggregate eine gewuinschte Betriebstemperatur er-
reichen, bevor der Stralenfertiger seine Geschwindig-
keit an die veranderliche Materiallieferleistung der ihn
versorgenden Materiallieferkette anpasst.

[0023] Denkbar ware es, dass sich die Initialeinbau-
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geschwindigkeit des Straflenfertigers mittels dessen
Fahrzeugsteuerung unter Verwendung einer Rampen-
funktion in die auf die Materiallieferleistung angepasste
oder auf die durch den Benutzer eingestellte, maximale
Einbaugeschwindigkeit gedampft bringen lasst, damit
die insbesondere zu Beginn des Einbauprozesses noch
kalten Arbeitsaggregate des StralRenfertiges, darunter
insbesondere die geschwindigkeitsabhangige Vorver-
dichtungseinrichtung, langsam hochfahren kdnnen.
[0024] Eine Variante sieht vor, dass die Initialeinbau-
geschwindigkeit zu Beginn des Einbauprozesses in der
Fahrzeugsteuerung als Einbaugeschwindigkeit-Sollwert
hinterlegt wird, wobei eine am StralRenfertiger erfasste
oder eine mittels des Steuerungssystems bestimmte
Geschwindigkeitsanderung, insbesondere eine Ge-
schwindigkeitsdnderung von der Initialeinbaugeschwin-
digkeit zu der vom Bediener eingegebenen, maximalen
Einbaugeschwindigkeit oder zu der auf Basis der Mate-
riallieferleistung errechneten, maximalen Einbauge-
schwindigkeit, das Steuerungssystem dazu veranlasst,
fur die aufgrund der Geschwindigkeitsanderung vorher-
sehbare, natlrliche Veranderung der Vorverdichtung ei-
nen Korrekturfaktor zur Anpassung der Vorverdichtungs-
leistung zu errechnen und diesen in einer Bohlensteue-
rung des StralRenfertiger zu hinterlegen, die den Korrek-
turfaktor zur Anpassung des Betriebs des Verdichtungs-
elements derart, insbesondere zu einem bestimmten
Zeitpunkt, einsetzt, dass eine mit der Geschwindigkeits-
anderung erzielte Vorverdichtung im Wesentlichen der
fur die Initialeinbaugeschwindigkeit definierten Soll-Vor-
verdichtung entspricht. Die durch das Steuerungssystem
veranlasste Geschwindigkeitsanderung bestimmt daher
das Ausmall des daraus resultierenden Korrekturfak-
tors, durch den die Vorverdichtungsleistung zum Kom-
pensieren der naturlichen Verdnderung der Vorverdich-
tung angepasst wird. Damit kann trotz einer materialver-
sorgungsabhangigen, sich gegentiber der Initialeinbau-
geschwindigkeit veranderten Soll-Einbaugeschwindig-
keit des StralRenfertigers eine anhand des Korrekturfak-
tors die veranderte Soll-Einbaugeschwindigkeit kompen-
sierende Anpassung der Vorverdichtungsleistung ge-
steuert werden, sodass eine konstante Vorverdichtung
gewabhrleistet wird.

[0025] Insbesondere wird der Korrekturfaktor mittels
der Bohlensteuerung zum Variieren eines Hubs des Ver-
dichtungselements, zum Variieren einer ausfiihrbaren
Anpresskraft durch das Verdichtungselement und/oder
zum Variieren einer Geschwindigkeit des Verdichtungs-
elements eingesetzt. Das Variieren dieser Prozesspara-
meter Iasst sich beliebig kombinieren, um eine der Ge-
schwindigkeitsanderung angepasste Vorverdichtungs-
leistung mittels der Einbaubohle zu ermdglichen.
[0026] Denkbarware es, dass durch Echtzeitmessung
der hergestellten Schichtdicke eine Schichtdickenabwei-
chung von der Soll-Schichtdicke berechnet wird, worauf
basierend ein Schichtdickenkorrekturfaktor ermittelt und
von der Bohlensteuerung fiir eine Hohenansteuerung
der Einbaubohle eingesetzt wird. Obwohl davon auszu-
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gehen ist, dass bei sich andernder Einbaugeschwindig-
keitund diesbezlglich angepasster Vorverdichtungsleis-
tung, die eine konstante Vorverdichtung ermdglicht, auch
die Schichtdicke konstant bleibt, lassen sich anhand des
Schichtdickenkorrekturfaktors ausnahmsweise erfasste
Schichtdickenabweichungen problemlos uber die H6-
henansteuerung der Einbaubohle kompensieren, so-
dass zusatzlich zur konstanten Vorverdichtung auch eine
konstante Schichtdicke erreicht werden kann.

[0027] Eine Variante sieht vor, dass durch Echtzeit-
messung eine Vorverdichtungsabweichung von der
Soll-Vorverdichtung bestimmt wird, wobei ein zur Nach-
verdichtung eingesetztes System, beispielsweise eine
dem StralRenfertiger hinterherfahrende Walze, mittels
dynamischer Nachverdichtungsmodulation die Vorver-
dichtungsabweichung dahingehend kompensiert, dass
eine Gesamtverdichtungs-Restabweichung minimal
wird. Obwohl die Erfindung dazu flihrt, dass das Vorver-
dichtungsergebnis entlang der Einbaustrecke im We-
sentlichen gleichbleibend hergestellt werden kann, d.h.
konstant ist, lassen sich ausnahmsweise ermittelte Ab-
weichungen von der Soll-Vorverdichtung problemlos mit-
tels des anschlieRenden Nachverdichtungssystems
kompensieren. Das Nachverdichtungssystem profitiert
von einer im Wesentlichen entlang der gesamten Ein-
baustrecke durch den StralRenfertiger geschaffenen,
konstanten Vorverdichtung, sodass sie gegebenenfalls
vereinzelt auftretende, erfasste Abweichungen von der
Soll-Vorverdichtung ohne grofien Aufwand kompensie-
ren kann.

[0028] Zumindest ein Teil des Steuerungssystems
kann gemal einer vorteilhaften Ausfihrungsform als
cloudbasierte Anwendung vorbestimmte Bauplanungs-
werte, bspw. von einer mit ihm verbundenen Schaltzent-
rale, und/oder wéahrend des Einbauprozesses ermittelte,
dynamische Fertiger- und Bohlenprozessdaten des Stra-
Renfertigers erfassen und darauf basierend mindestens
einen Sollprozesswert fiir den Einbauprozess, insbeson-
dere die an die variierende Materiallieferleistung ange-
passte Einbaugeschwindigkeit und/oder mindestens ei-
nen Korrekturfaktor, insbesondere den Korrekturfaktor
zur Anpassung der Vorverdichtungsleistung, errechnen
und an einen anderen Teil des Steuerungssystems tber-
mitteln, welcher die errechneten Soll- und Korrekturwerte
der Fahrzeugsteuerung und/oder der Bohlensteuerung
vorhalt.

[0029] Vorzugsweise kann der als cloudbasierte An-
wendung konfiguriere Teil des Steuerungssystems wah-
rend des anhand der Materiallieferkette durchgefiihrten
Materiallieferprozesses daraus ermittelte, dynamische
Materiallieferprozessdaten erfassen und darauf basie-
rend die Materiallieferleistung der Materiallieferkette,
insbesondere in Echtzeit, sowie daraus die daran anzu-
passende Einbaugeschwindigkeit errechnen und diese
an den anderen Teil des Steuerungssystems Ubermit-
teln, welcher die angepasste Einbaugeschwindigkeit der
Fahrzeugsteuerung des Stralenfertigers vorhalt.
[0030] Anhand der vorangehend erwahnten, cloudba-
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sierten Varianten lassen sich IT-Ressourcen als Weban-
wendung auslagern. Hierdurch lieRen sich insbesondere
mehrere auf verschiedenen Baustellen durchgefiihrte
Einbauprozesse mit dem als cloudbasierte Anwendung
konfigurierten Teil verbinden. Der cloudbasierte Teil des
Steuerungssystems kénnte damit universal fir viele
Baustellenprojekte gleichzeitig eingesetzt werden.
[0031] GemalR einer Ausfihrungsform der Erfindung
liegt das Steuerungssystem nicht nur zum Teil, sondern
insgesamt als cloudbasierte Anwendung vor und errech-
net sdmtliche Sollprozesswerte und Korrekturwerte fir
den Einbauprozess zumindest in Abhangigkeit der va-
riierbaren Materiallieferleistung und halt diese zum Er-
zielen einer konstanten Vorverdichtung direkt der Fahr-
zeugsteuerung und/oder der Bohlensteuerung des Stra-
Renfertigers vor.

[0032] Ferner bezieht sich die Erfindung auf ein Stra-
Renbausystem fir einen Einbauprozess. Das Strafen-
bausystem umfasst ein Steuerungssystem, mindestens
einen funktional mit dem Steuerungssystem verbunde-
nen StralRenfertiger, mindestens ein funktional mit dem
Steuerungssystem verbundenes Logistiksystem sowie
mindestens eine den StralRenfertiger mit Einbaumaterial
versorgende Materiallieferkette, deren veranderliche
Materiallieferleistung anhand des Logistiksystems er-
fassbar und dem Steuerungssystem vorhaltbar ist. Das
Steuerungssystem ist zum Ermitteln einer der festge-
stellten Materiallieferleistung angepassten Einbauge-
schwindigkeit fiir den StralRenfertiger ausgebildet. Erfin-
dungsgemal ist eine Vorverdichtungsleistung mindes-
tens eines Vorverdichtungselements einer Einbaubohle
des StraRenfertigers in Abhangigkeit der an die festge-
stellte Materiallieferleistung angepassten Einbauge-
schwindigkeit anpassbar. Dies ermoglicht es, dass der
Einbauprozess kontinuierlich, d.h. ohne Einbauunterbre-
chung, und mit konstanter Vorverdichtung stattfinden
kann. Eine durch Materiallieferleistung veranlasste Ge-
schwindigkeitsdnderung wird somit durch eine Anpas-
sung der Vorverdichtungsleistung derart kompensiert,
dass die mittels der Einbaubohle hergestellte Vorver-
dichtung konstant bleibt. Die Materiallieferleistung hat
damit direkten Einfluss auf die erzielte Vorverdichtung.
[0033] Vorzugsweise ist das Steuerungssystem dazu
ausgebildet, unter Beriicksichtigung der ihm vom Logis-
tiksystem angezeigten Materiallieferleistung eine damit
durch den StralRenfertiger maximal mdégliche Einbauleis-
tung zu bestimmen, um daraus eine maximale Einbau-
geschwindigkeit fir den Stralenfertiger in Abhangigkeit
einer mittels der Einbaubohle herzustellenden Schicht-
dicke und Schichtbreite zu errechnen, und in einer mit
dem Steuerungssystem funktional verbundenen Fahr-
zeugsteuerung des Stralenfertigers als Einbauge-
schwindigkeits-Sollwert die anhand des Steuerungssys-
tems errechnete, maximale Einbaugeschwindigkeit zu
hinterlegen, wenn diese kleiner oder gleich einer von
einem Benutzer am Steuerungssystem als Grenzbedin-
gung eingegebenen, maximalen Einbaugeschwindigkeit
ist. Alternativ dazu ist das Steuerungssystem dazu aus-
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gebildet, in der mit dem Steuerungssystem funktional
verbunden Fahrzeugsteuerung des Stralenfertigers
als Einbaugeschwindigkeits-Sollwert die vom Benutzer
als Grenzbedingung eingegebene, maximale Einbauge-
schwindigkeit zu hinterlegen, wenn die anhand des
Steuerungssystems errechnete, maximale Einbauge-
schwindigkeit grof3er als die vom Benutzer eingegebene
maximale Einbaugeschwindigkeit ist. Beide oben ge-
nannten Alternativen bewirken eine unterbrechungs-
freie, maximale Einbauleistung verbunden mit einer kon-
stanten Vorverdichtung, sprich sorgen dafir, dass so-
wohl ein maximal beschleunigtes als auch ein qualitativ
optimales Einbauergebnis zustande kommt.

[0034] ZweckmaRig ware es, dass das Steuerungs-
system dazu eingerichtet ist, durch Feststellen einer sich
andernden Materiallieferleistung sowohl eine dement-
sprechend angepasste, (neue) maximale Einbauge-
schwindigkeit flr den Straf3enfertiger zu berechnen so-
wie einen Zeitpunkt zu bestimmen, zu dem die (neue)
maximale Einbaugeschwindigkeit in der Fahrzeugsteue-
rung des Stralenfertigers zu hinterlegen ist. Damit lasst
sich die Geschwindigkeitsanpassung am Stralenfertiger
auf der Baustelle solange verzégern bzw. genau dann
durchfiihren, wenn die sich andernde Materiallieferleis-
tung auf der Baustelle spuirbar ist, sprich der Stralen-
fertiger erst dann auf die geanderte Materiallieferleistung
reagiert, wenn diese auf der Baustelle zu einer nicht
erwinschten Veranderung der dort vorliegenden Mate-
rialbevorratung fihren wiirde. Diese Variante ermdglicht
es somit, lediglich kurzanhaltende, vernachlassigbare
Anderungen in der Materiallieferversorgung zu ignorie-
ren, sodass der StralRenfertiger moglichst mit gleichblei-
bender Einbaugeschwindigkeit fahrt.

[0035] Insbesondere kann das Steuerungssystem da-
zu konfiguriert sein, den Zeitpunkt, zu dem die neue
maximale Einbaugeschwindigkeit in der Fahrzeugsteue-
rung des StralRenfertigers hinterlegtwird, in Abhangigkeit
einer betragsmaRigen GréRRe der erforderlichen Einbau-
geschwindigkeitsdnderung zu variieren. Insbesondere
kann das Steuerungssystem daflr einer Logik folgen,
dass grundsatzlich bei einer geringen Einbaugeschwin-
digkeitsdanderung im Hinblick auf eine sich &ndernde
Materiallieferleistung die neue maximale Einbauge-
schwindigkeit in der Fahrzeugsteuerung des Stral3enfer-
tigers tendenziell zu einem spateren Zeitpunkt hinterlegt
wird als bei einer groen Einbaugeschwindigkeitsande-
rung im Hinblick auf eine sich dndernde Materialliefer-
leistung. Dieses Prinzip kann dazu flhren, dass lediglich
kurzanhaltende, geringfiigige Anderungen in der Mate-
riallieferleistung ignoriert werden kénnen, sprich sich
nicht unnoétig auf den Betrieb des StraRenfertigers tUber-
tragen lassen. Dies beglinstigt einen energieeffizienten
Betrieb des StralRenfertigers.

[0036] Eine vorteilhafte Ausfiihrungsform der Erfin-
dung sieht vor, dass das Steuerungssystem dazu konfi-
guriert ist, den Einbaugeschwindigkeits-Sollwert in Ab-
hangigkeit einer vorgewahlten minimalen Materialbevor-
ratung und/oder in Abhangigkeit einer vorgewahlten ma-
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ximalen Materialbevorratung von einem in direkter Um-
gebung des StralRenfertigers, d.h. auf der Baustelle, vor-
handenem Einbaumaterial dahingehend anzupassen,
dass wahrend des Einbauprozesses nicht weniger Ein-
baumaterial als die minimale Materialbevorratung und/o-
der nicht mehr Einbaumaterial als die maximale Material-
bevorratung in direkter Umgebung des StralRenfertigers
vorliegt. Dies bedeutet, dass der Stralkenfertiger den
Einbauprozess nur derart beschleunigt, dass auf der
Baustelle keine Materialunter- beziehungsweise -lUber-
versorgung eintritt. Durch eine Materialunterversorgung
bestiinde namlich das Risiko, dass der Strafenfertiger
den Einbauprozess unterbrechen muss. Eine Uberbe-
vorratung von Einbaumaterial wiirde zu einer Abkiihlung
des Einbaumaterials fiihren.

[0037] Vorzugsweise sind fiir eine vor Beginn des Ein-
bauprozesses definierte Initialeinbaugeschwindigkeit
des Stralenfertigers eine Soll-Schichtdicke und eine
Soll-Vorverdichtung als Prozessparameter im Steuer-
ungssystem hinterlegbar. Dabei ist die Initialeinbauge-
schwindigkeit zu Beginn des Einbauprozesses in der
Fahrzeugsteuerung des Stralenfertigers als Initialein-
baugeschwindigkeits-Sollwert hinterlegt und das Steuer-
ungssystem ist dazu ausgebildet, in Reaktion auf eine
am StralRenfertiger erfasste oder eine mittels des Steuer-
ungssystems bestimmte Geschwindigkeitsanderung,
insbesondere eine Geschwindigkeitsanderung vom Ini-
tialeinbaugeschwindigkeits-Sollwert zu einer fir den Ein-
bauprozess als Einbaugeschwindigkeits-Sollwert einge-
gebenen maximalen Einbaugeschwindigkeit oder zu ei-
ner auf Basis der Materiallieferleistung errechneten ma-
ximalen Einbaugeschwindigkeit, angesichts einer auf-
grund der Geschwindigkeitsdnderung vorhersehbaren,
naturlichen Veranderung der Vorverdichtung einen Kor-
rekturfaktor zur Anpassung der Vorverdichtungsleistung
zu errechnen und diesen in einer Bohlensteuerung des
StralRenfertigers zu hinterlegen. Damit passt die Bohlen-
steuerung die Vorverdichtungsleistung des Verdich-
tungselements mittels des Korrekturfaktors derart an,
dass eine mit der Geschwindigkeitsanderung erzielte
Vorverdichtung im Wesentlichen der fiir die Initialeinbau-
geschwindigkeit definierten Soll-Vorverdichtung ent-
spricht. Die zu Beginn des Einbauprozesses hinterlegten
Prozessparameter fiir die vorbestimmte Initialeinbauge-
schwindigkeit bleiben damit selbst durch eine erfasste
oder bestimmte Geschwindigkeitsanderung des Stra-
Renfertigers unter Verwendung des Korrekturfaktors
konstant. Insbesondere kann der Straflenfertiger da-
durch maximal den Einbauprozess beschleunigen, ohne
dass es dabei zu einer Unterbrechung des mit konstanter
Vordichtung durchgefiihrten Einbauprozesses kommt.
Es ergibt sich damit ein in Summe besonders wirtschaftli-
cher Einbauprozess mit homogener Einbauqualitat.
[0038] Vorzugsweise ist die Bohlensteuerung unter
Verwendung des Korrekturfaktors zum Variieren eines
Hubs des Verdichtungselements, zum Variieren einer
ausflihrbaren Anpresskraft durch das Verdichtungsele-
ment und/oder zum Variieren einer Geschwindigkeit des
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Verdichtungselements konfiguriert. Denkbar ware es,
dass zum Variieren der jeweiligen Prozessparameter
gesondert mittels des Steuerungssystems ermittelte
Korrekturfaktoren eingesetzt werden. Insbesondere las-
sen sich die Prozessparameter in Kombination veran-
dern, um zu einem konstanten Vorverdichtungsergebnis
zu fihren.

[0039] Eine vorteilhafte Ausfiihrungsform der Erfin-
dung sieht vor, dass der Stralenfertiger zum Durchfiih-
ren einer Echtzeitmessung der hergestellten Schichtdi-
cke konfiguriert ist, wodurch ein in Abhangigkeit einer
daraus erfassten Schichtdickenabweichung von der
Soll-Schichtdicke resultierender Schichtdickenkorrek-
turfaktor ermittelbar und der Bohlensteuerung flr eine
Hohenansteuerung der Einbaubohle vorhaltbar ist, un-
d/oder der Stral3enfertiger zum Durchfiihren einer Echt-
zeitmessung einer hergestellten Vorverdichtung konfigu-
riert ist, wobei in Abhangigkeit einer daraus bestimmten
Vorverdichtungsabweichung von der Soll-Vorverdich-
tung ein die Vorverdichtungsabweichung mittels dynami-
scher Nachverdichtungsmodulation kompensierendes
Nachverdichtungssystem dahingehend ansteuerbar
ist, dass eine Gesamtverdichtungs-Restabweichung mi-
nimal wird. Der Einsatz dieser Korrekturfunktionen bildet
die absolute Ausnahme, da mit einer im Wesentlichen
konstanten Vorverdichtung auch eine konstante Schicht-
dicke einhergeht und Abweichungen von der Soll-Vor-
verdichtung tendenziell sehr gering sind. Sollten dies
Ausgleichsfunktionen ausgeldst werden, ist der damit
einhergehende Aufwand zur Kompensation der Abwei-
chungen sehr gering.

[0040] Das Steuerungssystem kann als cloudbasierte
Anwendung oder als serverbasiertes Netzwerk mit dem
Logistiksystem und mit dem StralRenfertiger verbunden
sein. Eine Variante sieht vor, dass das Steuerungssys-
tem in einem tragbaren Gerat, welches von einem Be-
diener auf der Baustelle benutzt wird, integriert ist. Denk-
bar ware es, dass das Logistiksystem als cloud- oder
netzbasierte Anwendung in einem weiteren tragbaren
Geréat, welches von mindestens einem LKW-Fahrer der
Materiallieferkette mitgefihrt wird, integriert ist.

[0041] Gemal einer bevorzugten Variante liegt zumin-
dest ein Teil des Steuerungssystems als cloudbasierte
Anwendung vor, die dazu konfiguriert ist, vorbestimmte
Bauplanungswerte, bspw. von einer mitihr verbundenen
Schaltzentrale, und/oder wahrend des Einbauprozesses
ermittelte, dynamische Fertiger- und Bohlenprozessda-
ten des StrafRenfertigers zu erfassen und darauf basie-
rend mindestens einen Sollprozesswert, insbesondere
die an die variierende Materiallieferleistung angepasste
Einbaugeschwindigkeit, und/oder mindestens einen Kor-
rekturfaktor, insbesondere den Korrekturfaktor zur An-
passung der Vorverdichtungsleistung, zu errechnen und
an einen anderen Teil des Steuerungssystems zu liber-
mitteln, welcher die errechneten Soll- und Korrekturwerte
der Fahrzeugsteuerung und/oder der Bohlensteuerung
vorhalt. Damit lassen sich bestimmte IT-Ressourcen,
insbesondere Speicherplatz, Rechenleistung und/oder
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Software, als webbasiere Anwendung einsetzen.
[0042] Vorzugsweise ist der als cloudbasierte Anwen-
dung konfiguriere Teil des Steuerungssystems weiter
dazu konfiguriert, wahrend des anhand der Materiallie-
ferkette durchgefiihrten Materiallieferprozesses daraus
ermittelte, dynamische Materiallieferprozessdaten zu er-
fassen und darauf basierend die Materiallieferleistung
der Materiallieferkette, insbesondere in Echtzeit, zu er-
rechnen und an den anderen Teil des Steuerungssys-
tems zu Ubermitteln, welcher basierend auf der errech-
neten Materiallieferleistung die daran anzupassende
Einbaugeschwindigkeit bestimmt und der Fahrzeug-
steuerung des StralRenfertigers vorhalt.

[0043] GemalR einer Ausfihrungsform der Erfindung
liegt das Steuerungssystem nicht nur zum Teil, sondern
insgesamt als cloudbasierte Anwendung vor und ist dazu
konfiguriert, sdmtliche Sollprozesswerte und Korrektur-
werte fiir den Einbauprozess zumindest in Abhangigkeit
der variierbaren Materiallieferleistung zu errechnen und
diese zum Erzielen einer konstanten Vorverdichtung
direkt der Fahrzeugsteuerung und/oder der Bohlen-
steuerung des Stralenfertigers vorzuhalten.

[0044] Die Erfindung wird anhand der folgenden Figu-
ren genauer erlautert. Es zeigen:

Figur 1 ein StralBenbausystem in schematischer Dar-
stellung zum Durchfiihren eines Einbauproz-
esses,

Figur2 eine Einbaubohle eines StrafRenfertigers in
Schnittdarstellung gemaR einer ersten Aus-
fuhrungsform,

eine weitere Einbaubohle eines Straltenferti-
gers in Schnittdarstellung gemaR einer zwei-
ten Ausfihrungsform,

Figur 3

Figur4  das erfindungsgeméafRe Prinzip einer auf Ba-
sis sich andernder Materiallieferleistung an-
gepasster Geschwindigkeit und Vorverdich-
tungsleistung zum Herstellen einer konstan-
ten Vorverdichtung,

Figur 5  eine schematische Darstellung betreffend ei-
ne variierende Materialbevorratung auf der
Baustelle,

Figur6  eine schematische Diagrammdarstellung ei-
ner sich andernden Einbaugeschwindigkeit
des Stralenfertigers wahrend des Einbau-
prozesses, und

Figur 7 eine schematische Diagrammdarstellung ei-
ner sich an die variierende Einbaugeschwin-
digkeit des StralRenfertigers anpassende
Vorverdichtungsleistung wahrend des Ein-
bauprozesses.
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[0045] Technische Komponenten sind in den Figuren
durchgehend mit den gleichen Bezugszeichen verse-
hen.

[0046] Figur 1 zeigt in schematischer Darstellung ein
StraRenbausystem 1, das als Site-Management-System
konfiguriert ist, um einen Einbauprozess E zu steuern.
Das Stralenbausystem 1 umfasst ein Steuerungssys-
tem 2, einen funktional mit dem Steuerungssystem 2
verbundenen StralRenfertiger 3, ein funktional mit dem
Steuerungssystem 2 verbundenes Logistiksystem 4, so-
wie eine den StralRenfertiger 3 mit Einbaumaterial M
versorgende Materiallieferkette L, deren Materialliefer-
leistung P, anhand des Logistiksystems 4 erfassbar und
dem Steuerungssystem 2 vorhaltbar ist.

[0047] Das Steuerungssystem 2 ist zum Ermitteln ei-
ner der festgestellten Materiallieferleistung P ange-
passten Einbaugeschwindigkeit v fur den StralRenfertiger
3 ausgebildet. Figur 1 zeigt in schematischer Darstel-
lung, dass das Steuerungssystem 2 die ihr durch das
Logistiksystem 4 vorgehaltene Materiallieferleistung P
verwendet, um auf Basis dieser die Einbaugeschwindig-
keit v des Stralenfertigers 3 zu berechnen und diese in
einer am StralRenfertiger 3 vorgesehenen Fahrzeug-
steuerung 5 zu hinterlegen.

[0048] Ferner zeigt Figur 1 in schematischer Darstel-
lung, dass eine erbrachte Vorverdichtungsleistung V|
mittels mindestens eines Vorverdichtungselements 6
einer am StralRenfertiger 3 angebrachten Einbaubohle
7 in Abhangigkeit der ermittelten Einbaugeschwindigkeit
v anpassbar ist.

[0049] Fernerist das Steuerungssystem 2 dazu konfi-
guriert, aulRer der auf Basis der Materiallieferleistung P
angepassten Einbaugeschwindigkeit v zudem einen
Zeitpunktt, zu bestimmten, zu dem die Einbaugeschwin-
digkeit v in der Fahrzeugsteuerung 5 des StrafRenfer-
tigers 3 hinterlegt wird. Dieser Zeitpunkt t, 1&sst sich auch
dementsprechend in einer Bohlensteuerung 8 der Ein-
baubohle 7 hinterlegen, um die Geschwindigkeit v des
StraRenfertigers 3 und die Vorverdichtungsleistung V|
des Verdichtungselements 6 zeitgleich anzupassen.
[0050] Wahrend des in Figur 1 schematisch darge-
stellten Einbauprozesses E wird eine Asphaltschicht D
auf einer Baustelle hergestellt. Das Strallenbausystem 1
umfasst ein Mischwerk W, welches zur Materialliefer-
kette L gehdrt und an einen Lastwagen 9 Einbaumaterial
M abgibt. Das Einbaumaterial M wird mit einer bestimm-
ten Zusammensetzung und Temperatur vom Mischwerk
W hergestellt und mittels des Lastwagens 9 zur Baustelle
transportiert. Der oder die Lastwagen 9 schitten das
Einbaumaterial M entweder direkt in einen Gutbunker
10 des Stralienfertigers 3 oder in Gutbunker eines in
Einbaurichtung R vor dem StraRenfertiger 3 fahrenden
Beschickers 11 fiir den StralRenfertiger 3. In Einbaurich-
tung R hinter dem StrafRenfertiger 3 fahrt ein zur Nach-
verdichtung konfiguriertes Verdichterfahrzeug 12. Das
Verdichterfahrzeug 12 ist in Figur 1 ebenfalls mit dem
Steuerungssystem 2 funktional verbunden.

[0051] Figur 1 deutet an, dass ein Benutzer als Grenz-
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bedingung eine maximale Einbaugeschwindigkeit Vg fiir
den Einbauprozess E des StralRenfertigers 3 im Steuer-
ungssystem 2 eingibt. Ferner zeigt Figur 1 in schemati-
scher Darstellung, dass das Steuerungssystem 2 unter
Bericksichtigung der festgestellten Materiallieferleis-
tung P, eine durch den StralRenfertiger 3 mogliche Ein-
bauleistung Pg bestimmt und damit unter Berucksichti-
gung einer Sichtdicke S und einer Schichtbreite T die
Einbaugeschwindigkeit v, insbesondere eine gesonder-
te, maximale Einbaugeschwindigkeit V., fur den Stra-
Renfertiger 3 errechnet.

[0052] Insbesondereistdas Steuerungssystem2dazu
in der Lage, der funktional mit ihr verbundenen Fahr-
zeugsteuerung 5 des StralRenfertigers 3 als Einbauge-
schwindigkeits-Sollwert v, die anhand des Steuer-
ungssystem 2 errechnete maximale Einbaugeschwin-
digkeit v, zu hinterlegen, wenn diese kleiner oder
gleich der vom Benutzer eingegebenen maximalen Ein-
baugeschwindigkeit vy ist. Alternativ dazu wird in der
Fahrzeugsteuerung 5 als Einbaugeschwindigkeits-Soll-
wert v, die vom Benutzer eingegebene, maximale Ein-
baugeschwindigkeit vg hinterlegt, wenn die anhand des
Steuerungssystems 2 errechnete, maximale Einbauge-
schwindigkeit v, gréRer als die vom Benutzer einge-
gebene maximale Einbaugeschwindigkeit vy ist.

[0053] Das Steuerungssystem 2 kann insgesamt oder
zum Teil als cloudbasierte Anwendung C und/oder als
serverbasiertes Netzwerk konfiguriert sein, um die jewei-
ligen im Straenbausystem 1 funktional eingebundenen
Fahrzeuge sowie Arbeitsaggregate derart aufeinander
abgestimmt anzusteuern, dass ein unterbrechungsf-
reier, maximal beschleunigter sowie ein zu einer kon-
stanten Vorverdichtung der Einbauschicht D fiihrender
Einbauprozess E zustande kommt.

[0054] Figur 2 zeigt eine Schnittdarstellung der Ein-
baubohle 7 des StraRenfertigers 3 gemal einer ersten
Ausfiihrungsform. Die Einbaubohle 7 ist eine Auszieh-
bohle mit einem Grundbohlenteil 14 sowie seitlich ver-
fahrbaren Ausziehbohlen 15, die eine Anderung der
Schichtbreite T ermdglichen. Alternativ kdnnte auch die
Einbaubohle 7 ohne verénderbare Einbaubreite vorlie-
gen. Das Grundbohlenteil 14, wie auch jede Auszieh-
bohle 15, weist ein bodenseitiges Glattblech 16 auf, auf
dem wenigstens eine mit wahlbarer Drehzahl betreibba-
re Vibrationseinrichtung 17 angeordnet ist, sodass das
Glattblech 16 als Verdichtungselement 6 an der Einbau-
bohle 7 zum Einsatz kommt. Ein weiteres Verdichtungs-
element 6 ist ein wenigstens eine Tamperleiste 18 auf-
weisender Tamper mit einem Exzenterantrieb 19, des-
sen Drehzahl v’ und/oder Exzentrizitat, d.h. der Hub H,
wabhlbar sind, wobei der Tamper in Einbaufahrtrichtung R
die vorderste Vorverdichterstufe an der Einbaubohle 7
zum Vorverdichten des Einbaumaterials M herstellt.
[0055] Die in Figur 3 gezeigte Einbaubohle 7’ weist
zusatzlich zur Konfiguration der Einbaubohle 7 aus Figur
2 wenigstens eine Pressleiste 20 als weiteres Verdich-
tungselement 6 auf, die Uber einen hydraulischen Antrieb
21 mit vertikalen Druckimpulsen und gegebenenfalls
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einstellbarer Beschleunigung betreibbar ist und in Ein-
baufahrtrichtung R hinter dem Glattblech 16 weiter mit
einer wahlbaren Anpresskraft F vorverdichtet.

[0056] Die in den Figuren 2 und 3 an den jeweiligen
Einbaubohlen 7, 7’ eingesetzten Verdichtungselemente
6 werden mittels der Bohlensteuerung 8 derart gesteuert,
dass sie eine gewlnschte Vorverdichtungsleistung V|
erzeugen. Diese kann in Abhangigkeit der vom Strafen-
fertiger 3 gefahren Einbaugeschwindigkeit v derart ge-
steuert werden, dass eine konstante Vorverdichtung V
entsprechend einer im Steuerungssystem 2 hinterlegten
Soll-Vorverdichtung Vg, in der hergestellten Einbau-
schicht D erzielt wird.

[0057] Das Variieren der Vorverdichtungsleistung V|
geschieht mittels eines Korrekturfaktors f(v), welcher auf
Basis einer sich andernden Einbaugeschwindigkeit v,
insbesondere im Hinblick auf eine prognostizierte, durch
Geschwindigkeitsanpassung hervorgerufene Anderung
der Vorverdichtung V, mittels des Steuerungssystems 2
errechnet und in der Bohlensteuerung 8 entweder direkt
oder indirekt Uber die Fahrzeugsteuerung 5 zugefiihrt
wird. Damit wird erreicht, dass die an den jeweiligen
Einbaubohlen 7, 7' arbeitenden Verdichtungselemente
6 ihre Vorverdichtungsleistung V| an die Einbauge-
schwindigkeit v, insbesondere an die eingegebene, ma-
ximale Einbaugeschwindigkeit Vg oder an die in Abhé&n-
gigkeit der Materiallieferleistung P, errechnete, maxima-
le Einbaugeschwindigkeit v, derart anpassen, dass
eine konstante Vorverdichtung V mittels der Einbaubohle
7, 7’ hergestellt wird.

[0058] Figur 4 zeigt in schematischer Darstellung das
erfindungsgemafe Konzept, wonach sich die Einbauge-
schwindigkeit v, insbesondere die maximale Einbauge-
schwindigkeit v,,,, mit Zeitverzug t, an eine sich &an-
dernde Materiallieferleistung P anpasst und dadurch
eine Veranderung der Vorverdichtungsleistung V| ein-
hergeht, um die Vorverdichtung V konstant zu halten.
[0059] Figur 4 zeigt insbesondere, dass mit zunehm-
ender Materiallieferleistung P, ebenfalls die Einbauge-
schwindigkeit v, bzw. die maximale eingegebene oder
errechnete Einbaugeschwindigkeit vg, V5, Zum Zeit-
punkt t,, zeitverzogert, in der Fahrzeugsteuerung 5 hin-
terlegt wird und entsprechend dieser Verzdgerung in der
Bohlensteuerung 8 die Vorverdichtungsleistung V|, mit-
tels des Korrekturfaktors f(v) derart angepasst wird, dass
eine konstante Vorverdichtung V herstellbar ist.

[0060] Die Uber die Zeitachse t in Figur 4 an die Ma-
teriallieferleistung P, angepasste, zunehmende Vorver-
dichtungsleistung V| kénnte fur den Fall, dass die Ma-
teriallieferleistung P, abnimmt, zusammen mit einer an
die Materiallieferleistung P, angepassten, abnehmen-
den Einbaugeschwindigkeit v zeitverzogert reduziert
werden, um die Vorverdichtung V konstant zu halten.
[0061] Figur 5 zeigt in schematischer Diagrammdar-
stellung eine in direkter Umgebung des Stralenfertigers
3 vorliegende Materialbevorratung Q, die in Abhangig-
keit der Materiallieferleistung P, und der Einbauge-
schwindigkeit v des StralBenfertigers 3 variieren kann.

sol
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Die Materialbevorratung Q kann der Menge des im Gut-
bunker 10 des Stralenfertiger 3 aufgenommenen Ein-
baumaterials M entsprechen. Sofern ein Beschicker 11
auf der Baustelle eingesetzt wird, ergibt sich die Material-
bevorratung Q aus der Summe des in den jeweiligen
Gutbunkern des Beschicker 11 und des StralRenfertiger 3
enthaltenen Einbaumaterials M.

[0062] Bei einer konstanten Materiallieferleistung P
kann man davon ausgehen, dass auf der Baustelle mit
zunehmender Einbaugeschwindigkeit v die Materialbe-
vorratung Q abnimmt und mit abnehmender Einbauge-
schwindigkeit v die Materialbevorratung Q zunimmt. Fi-
gur 5 zeigt, dass die Materialbevorratung Q in direkter
Umgebung des Stralienfertigers 3 nicht groRer als eine
maximale Materialbevorratung Q,,,,, und nichtkleiner als
eine minimale Materialbevorratung Q;, wird. Das
Steuerungssystem 2 kann namlich dazu ausgebildet
sein, den in der Fahrzeugsteuerung 5 hinterlegten Ein-
baugeschwindigkeits-Sollwert vy, insbesondere die
maximale Einbaugeschwindigkeit v, so zu wahlen,
dass die minimale Materialbevorratung Q,,;, nicht unter-
und/oder die maximale Materialbevorratung Q nicht
Uberschritten wird.

[0063] Die in Figur 5 gezeigten Schwankungen in der
Materialbevorratung Q kénnen das Resultat von Stor-
groRen in der Materiallieferkette L sein. Beispielsweise
koénnten die Schwankungen in der Materialbevorratung
M durch unerwartet hohes Verkehrsaufkommen auf dem
Weg vom Mischwerk W zur Baustelle zustande kommen.
[0064] Figur 6 zeigt in schematischer Darstellung die
am StraBenfertiger 3 gesteuerte Einbaugeschwindigkeit
v wahrend des Einbauprozesses E. Insbesondere zeigt
Figur 6, dass der StralRenfertiger 3 vom Zeitpunkt t; bis
zum Zeitpunkt t, mit einer Initialeinbaugeschwindigkeit
Vinitial 9€Steuert wird. Zum Zeitpunkt t, wird mittels des
Steuerungssystems 2 eine sich &ndernde Materialliefer-
leistung P flr den Einbauprozess E erfasst. Daraufhin
bestimmt das Steuerungssystem 2 eine neue Einbauge-
schwindigkeit v, hier eine neue maximale Einbauge-
schwindigkeit v,,,,, die ab dem Zeitpunkt t; der vom
Bediener eingegebenen, maximalen Einbaugeschwin-
digkeit B entspricht. Dies ist darauf zurtickzuflihren, dass
die Materiallieferleistung P zum Zeitpunkt t, derartig
grof} ist, dass eine sich durch das Steuerungssystem 2
bestimmte, maximale Einbaugeschwindigkeit v, gré-
Rer als die vom Bediener eingegebene maximale Ein-
baugeschwindigkeit vy ist, sodass die letztgenannte vom
Steuerungssystem 2 in der Fahrzeugsteuerung 5 des
StralRenfertigers 3 hinterlegt wird.

[0065] Zwischen dem Zeitpunkt t, und dem Zeitpunkt
ty wird eine vom mittels des Steuerungssystems 2 be-
stimmten Zeitpunkt t, abgeleitete Rampenfunktion y zur
stetigen Geschwindigkeitszunahme eingesetzt, bis die
Einbaugeschwindigkeit v der im Steuerungssystem 2
vom Benutzer eingegebenen, maximalen Einbauge-
schwindigkeit vg entspricht.

[0066] Zum Zeitpunktt, wird von dem Steuerungssys-
tem 2 eine erneut sich &ndernde Materiallieferleistung P
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festgestellt, ndmlich eine Geringere als vor dem Zeit-
punktt, vorlag. Eine daraus sich ergebende, vom Steuer-
ungssystem 2 errechnete, maximale Einbaugeschwin-
digkeit v, Wird ab dem Zeitpunkt t; der Fahrzeugsteue-
rung 5 des Stralienfertigers 3 vorgehalten. Diese maxi-
male Einbaugeschwindigkeit v, ist entsprechend der
reduzierten Materiallieferleistung P, kleiner als die durch
den Benutzer eingegebene, maximale Einbaugeschwin-
digkeit g, kann daher wie vom Steuerungssystem 2
berechnet in der Fahrzeugsteuerung 5 des StralRenfer-
tigers 3 hinterlegt werden.

[0067] Zum Zeitpunkt t; wird eine noch mehr reduzier-
te Materiallieferleistung P mittels des Steuerungssys-
tems 2 erfasst. Die daflir geeignete, maximale Einbau-
geschwindigkeit v,,,,, ab dem Zeitpunkt t; ist daher noch
geringer, um entsprechend der weiter reduzierten Mate-
riallieferleistung P den Einbauprozess E noch langsa-
mer durchzufiihren.

[0068] Zwischen den jeweiligen in Figur 6 dargestell-
ten Intervallen der maximalen Einbaugeschwindigkeiten
Vmax Werden Rampenfunktionen y eingesetzt, um die
Geschwindigkeitsanderungen mit einer jeweiligen Stei-
gung auszufiihren. Die Steigung kann in Abhangigkeit
der betragsmafRigen Geschwindigkeitsanderung ge-
wahlt werden. Insbesondere kann die Steigung derart
flach eingestellt sein, dass durch die Beschleunigung
aufgrund der Tragheit der Systeme und Komponenten
Maximalwerte nicht Gberschritten werden.

[0069] Figur 7 zeigt in schematischer Darstellung,
dass sich die Vorverdichtungsleistung V| entsprechend
des in Figur 6 dargestellten Geschwindigkeitsverlaufs
derart anpasst, dass eine konstante Vorverdichtung V
durch die Einbaubohle 7, 7° zustande kommt. Dabei
werden die jeweiligen Verdichterelemente 6 an der Ein-
baubohle 7, 7’ in deren Betrieb in Abhangigkeit der Ein-
baugeschwindigkeit v des Stralenfertigers 3 gesteuert.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum dynamischen Steuern einer Einbau-
geschwindigkeit (v) mindestens eines Strallenfer-
tigers (3) fur einen Einbauprozess (E), wobei anhand
eines mit dem StralRenfertiger (3) funktional verbun-
denen Steuerungssystems (2) in Abhangigkeit einer
damit festgestellten, veranderlichen Materialliefer-
leistung (P ) einer den StraRenfertiger (3) mit Ein-
baumaterial (M) versorgenden Materiallieferkette (L)
eine der festgestellten Materiallieferleistung (P ) an-
gepasste Einbaugeschwindigkeit (v) fir den Stra-
Renfertiger (3) ermittelt wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Vorverdichtungsleistung (V)
mindestens eines Vorverdichtungselements (6) ei-
ner Einbaubohle (7, 7’) des StralRenfertigers (3) in
Abhangigkeit der an die veranderliche Materialliefer-
leistung (P ) angepassten Einbaugeschwindigkeit
(v) zur Konstanthaltung einer mittels des Vorverdich-
tungselements (6) erzielten Vorverdichtung (V) an-
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gepasst wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Benutzer als Grenzbedingung
eine maximale Einbaugeschwindigkeit (vg) flr den
Einbauprozess (E) des StralRenfertigers (3) im
Steuerungssystem (2) eingibt.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Steuerungssystem (2) unter
Berlicksichtigung der festgestellten, veranderlichen
Materiallieferleistung (P, ) eine durch den Stral3en-
fertiger (3) maximal mdgliche Einbauleistung (Pg)
bestimmt und damit eine gesonderte, maximale Ein-
baugeschwindigkeit (v,,,,) flr den StraRenfertiger
(3) in Abhangigkeit einer mittels der Einbaubohle (7,
7’) herzustellenden Schichtdicke (S) und Schicht-
breite (T) errechnet.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in einer mit dem Steuerungssystem
(2) funktional verbundenen Fahrzeugsteuerung (5)
des Stralenfertigers (3) als Einbaugeschwindig-
keits-Sollwert (v4,) die anhand des Steuerungssys-
tems (2) errechnete maximale Einbaugeschwindig-
keit (Viay) hinterlegt wird, wenn diese kleiner oder
gleich der vom Benutzer eingegebenen maximalen
Einbaugeschwindigkeit (vg) ist, oder dass in der mit
dem Steuerungssystem (2) funktional verbundenen
Fahrzeugsteuerung (5) des Stral3enfertigers (3) als
Einbaugeschwindigkeits-Sollwert (v, die vom Be-
nutzer eingegebene maximale Einbaugeschwindig-
keit (vg) hinterlegt wird, wenn die anhand des
Steuerungssystems (2) errechnete maximale Ein-
baugeschwindigkeit (v,,,,5,) grober als die vom Be-
nutzer eingegebene maximale Einbaugeschwindig-
keit (vg) ist.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Steuerungssystem (2) durch
Feststellen einer sich andernden Materiallieferleis-
tung (P, ) sowohl eine dementsprechend angepass-
te, neue maximale Einbaugeschwindigkeit (v ;,5,) fur
den Stralenfertiger (3) berechnet sowie einen Zeit-
punkt (t,) bestimmt, zu dem die neue maximale Ein-
baugeschwindigkeit (v,,,) in der Fahrzeugsteue-
rung (5) des StraRenfertigers (3) hinterlegt wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in der mit dem Steuerungssystem
(2) funktional verbundenen Fahrzeugsteuerung (5)
des StralRenfertigers (3) als neuer Einbaugeschwin-
digkeits-Sollwert (v ) die anhand des Steuerungs-
systems (2) berechnete neue maximale Einbauge-
schwindigkeit (v,,,,) hinterlegt wird, wenn diese klei-
ner oder gleich der vom Benutzer eingegebenen
maximalen Einbaugeschwindigkeit (vg) ist, oder
dass in der mitdem Steuerungssystem (2) funktional
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verbundenen Fahrzeugsteuerung (5) des Strallen-
fertigers (3) als Einbaugeschwindigkeits-Sollwert
(vgon) die vom Benutzer eingegebene maximale Ein-
baugeschwindigkeit (vg) hinterlegt wird, wenn die
anhand des Steuerungssystems (2) berechnete
neue maximale Einbaugeschwindigkeit (v,;,5,) 9ro-
Rer als die vom Benutzer eingegebene maximale
Einbaugeschwindigkeit (vg) ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass das Steuerungssys-
tem (2) den Einbaugeschwindigkeits-Sollwert (vg),
insbesondere den neuen Einbaugeschwindigkeits-
Sollwert (vg), in Abhéngigkeit einer vorgewahlten
minimalen Materialbevorratung (Q,,;,) und/oder in
Abhangigkeit einer vorgewahlten maximalen Mate-
rialbevorratung (Q,,55) von einem in direkter Umge-
bung des Stralenfertigers (3) vorhandenem Einbau-
material (M) dahingehend anpasst, dass wahrend
des Einbauprozesses (E) die minimale Materialbe-
vorratung (Q,i,) nicht unter- und/oder die maximale
Materialbevorratung (Q,,,,) nicht tiberschritten wird.
Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass vor Beginn
des Einbauprozesses (E) eine Initialeinbauge-
schwindigkeit (v;,;i5) des StraRenfertigers (3) defi-
niert und far die Initialeinbaugeschwindigkeit (v, itial)
eine Soll-Schichtdicke (Sg,) und eine Soll-Vorver-
dichtung (V) als Prozessparameter im Steuer-
ungssystem (2) hinterlegt werden.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Initialeinbaugeschwindigkeit (v;.
nitial) ZU Beginn des Einbauprozesses (E) in der
Fahrzeugsteuerung (5) als Einbaugeschwindig-
keits-Sollwert (vg,) hinterlegt wird, wobei eine am
StralRenfertiger (3) erfasste oder eine mittels des
Steuerungssystems (2) bestimmte Geschwindig-
keitsédnderung, insbesondere eine fur den Einbau-
prozess (E) als Einbaugeschwindigkeits-Sollwert
(vson) vom Benutzer eingegebene oder eine auf
Basis der Materiallieferleistung (P, ) errechnete ma-
ximale Einbaugeschwindigkeit (vg, Vpay), das
Steuerungssystem (2) dazu veranlasst, fir die auf-
grund der Geschwindigkeitsdnderung vorhersehba-
re, naturliche Veranderung der Vorverdichtung (V)
einen Korrekturfaktor (f(x)) zur Anpassung der Vor-
verdichtungsleistung (V| ) zu errechnen und diesen
in einer Bohlensteuerung (8) des Stralienfertigers
(3) zu hinterlegen, die den Korrekturfaktor (f(x)) zur
Anpassung des Betriebs des Verdichtungselements
(6) derart einsetzt, dass eine mit der Geschwindig-
keitsanderung erzielte Vorverdichtung (V) im We-
sentlichen der fur die Initialeinbaugeschwindigkeit
(Vinitial) definierten Soll-Vorverdichtung (Vgy,) ent-
spricht.
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Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Korrekturfaktor (f(x)) mittels
der Bohlensteuerung (8) zum Variieren eines Hubs
(H) des Verdichtungselements (6), zum Variieren
einer ausfihrbaren Anpresskraft (F) durch das Ver-
dichtungselement (6) und/oder zum Variieren einer
Geschwindigkeit (v') des Verdichtungselements (6)
eingesetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass durch Echtzeitmessung der
hergestellten Schichtdicke (S) eine Schichtdicken-
abweichung von der Soll-Schichtdicke (Sq,) be-
rechnet wird, worauf basierend ein Schichtdicken-
korrekturfaktor (f(S)) ermittelt und von der Bohlen-
steuerung (8) fir eine Hohenansteuerung der Ein-
baubohle (7, 7°) eingesetzt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass durch Echtzeitmes-
sung eine Vorverdichtungsabweichung von der Soll-
Vorverdichtung (V) bestimmt wird, wobei ein zur
Nachverdichtung eingesetztes Verdichterfahrzeug
(12) mittels dynamischer Nachverdichtungsmodula-
tion die Vorverdichtungsabweichung dahingehend
kompensiert, dass eine Gesamtverdichtungsrestab-
weichung minimal wird.

Verfahren nach einem der vorigen Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass zumindest ein Teil
des Steuerungssystems (2) als cloudbasierte An-
wendung (C) vorbestimmte Bauplanungswerte,
bspw. von einer mit ihr verbundenen Schaltzentrale,
und/oder wahrend des Einbauprozesses (E) ermit-
telte, dynamische Fertiger- und Bohlenprozessda-
ten des StraRenfertigers (3) erfasst und darauf ba-
sierend mindestens einen Sollprozesswert, insbe-
sondere die an die variierende Materiallieferleistung
(P.) angepasste Vorverdichtungsleistung (V,), un-
d/oder mindestens einen Korrekturfaktor, insbeson-
dere den Korrekturfaktor (f(x)) zur Anpassung der
Vorverdichtungsleistung (V| ), errechnet und an ei-
nen anderen Teil des Steuerungssystems (2) iber-
mittelt, welcher die errechneten Soll- und Korrektur-
werte der Fahrzeugsteuerung (5) und/oder der Boh-
lensteuerung (8) vorhalt.

StraRenbausystem (1) fiir einen Einbauprozess (E),
umfassend ein Steuerungssystem (2), mindestens
einen funktional mit dem Steuerungssystem (2) ver-
bundenen Stralenfertiger (3), mindestens ein funk-
tional mit dem Steuerungssystem (2) verbundenes
Logistiksystem (4), sowie mindestens eine den Stra-
Renfertiger (3) mit Einbaumaterial (M) versorgende
Materiallieferkette (L), deren veranderliche Material-
lieferleistung (P, ) anhand des Logistiksystems (4)
erfassbar und dem Steuerungssystem (2) vorhaltbar
ist, wobei das Steuerungssystem (2) zum Ermitteln
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einer der festgestellten Materiallieferleistung (P, )
angepassten Einbaugeschwindigkeit (v) fir den
StralRenfertiger (3) ausgebildet ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Vorverdichtungsleistung
(V) mindestens eines Vorverdichtungselements (6)
einer Einbaubohle (7, 7’) des StralRenfertigers (3) in
Abhangigkeit der an die festgestellte Materialliefer-
leistung (P ) angepassten Einbaugeschwindigkeit
(v) zur Konstanthaltung einer mittels des Vorverdich-
tungselements (6) erzielten Vorverdichtung (V) an-
passbar ist.

StraRenbausystem nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Steuerungssystem (3) da-
zu ausgebildet ist, unter Berucksichtigung der ihm
vom Logistiksystem (4) angezeigten Materialliefer-
leistung (P ) eine damit durch den StralRenfertiger
(3) maximal mégliche Einbauleistung (Pg) zu be-
stimmen und daraus eine maximale Einbauge-
schwindigkeit (v,,5,) flr den StraRenfertiger (3) in
Abhangigkeit einer mittels der Einbaubohle (7, 7°)
herzustellenden Schichtdicke (S) und Schichtbreite
(T) zu errechnen, und in einer mit dem Steuerungs-
system (2) funktional verbundenen Fahrzeugsteue-
rung (5) des Stralienfertigers (3) als Einbauge-
schwindigkeits-Sollwert (vg,,) die anhand des
Steuerungssystems (2) errechnete, maximale Ein-
baugeschwindigkeit (v,,,,) zu hinterlegen, wenn die-
se kleiner oder gleich einer von einem Benutzer am
Steuerungssystem (2) als Grenzbedingung einge-
gebenen, maximalen Einbaugeschwindigkeit (vg)
ist, oder dass das Steuerungssystem (2) dazu aus-
gebildet ist, in der mit dem Steuerungssystem (2)
funktional verbundenen Fahrzeugsteuerung (5) des
StralRenfertigers (3) als Einbaugeschwindigkeits-
Sollwert (vq,) die vom Benutzer als Grenzbedin-
gung eingegebene, maximale Einbaugeschwindig-
keit (vg) zu hinterlegen, wenn die anhand des
Steuerungssystems (2) errechnete, maximale Ein-
baugeschwindigkeit (v,,,) grofier als die vom Be-
nutzer eingegebene maximale Einbaugeschwindig-
keit (v) ist.

StraRenbausystem nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Steuerungssystem (2) da-
zu eingerichtet ist, durch Feststellen einer sich an-
dernden Materiallieferleistung (P ) sowohl eine
dementsprechend angepasste, neue maximale Ein-
baugeschwindigkeit (v,,5,) flr den Strakenfertiger
(3) zu berechnen sowie einen Zeitpunkt (t,) zu be-
stimmen, zu dem die neue maximale Einbauge-
schwindigkeit (v,,,,,) in der Fahrzeugsteuerung (5)
des StralBenfertigers (3) zu hinterlegen ist.

Strallenbausystem nach Anspruch 15 oder 16, da-
durch gekennzeichnet, dass das Steuerungssys-
tem (2) dazu konfiguriert ist, den Einbaugeschwin-
digkeits-Sollwert (v, ) in Abh&ngigkeit einer vorge-
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wéhlten minimalen Materialbevorratung (Q;,) un-
d/oder in Abhangigkeit einer vorgewahlten maxima-
len Materialbevorratung (Q,,,a) von einemin direkter
Umgebung des StralRenfertigers (3) vorhandenem
Einbaumaterial (M) dahingehend anzupassen, dass
wahrend des Einbauprozesses (E) nicht weniger
Einbaumaterial (M) als die minimale Materialbevor-
ratung (Qi,) und/oder nicht mehr Einbaumaterial
(M) als die maximale Materialbevorratung (Q,,,) in
direkter Umgebung des StralRenfertigers (3) vorliegt.

StralRenbausystem nach einem der Anspriiche 14
bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass fiir eine vor
Beginn des Einbauprozesses (E) definierte Initial-
einbaugeschwindigkeit (v;iia) des StraRenfertigers
(3) eine Soll-Schichtdicke (Sq) und eine Soll-Vor-
verdichtung (vg) als Prozessparameter im Steuer-
ungssystem (2) hinterlegbar sind, wobei die Initial-
einbaugeschwindigkeit (V) zZu Beginn des Ein-
bauprozesses (E) in der Fahrzeugsteuerung (5) des
StralRenfertigers (3) als Einbaugeschwindigkeits-
Sollwert (vg) hinterlegt ist, und wobei das Steuer-
ungssystem (2) dazu ausgebildet ist, in Reaktion auf
eine am Stral3enfertiger (3) erfasste oder eine mittels
des Steuerungssystems (2) bestimmte Geschwin-
digkeitsanderung, insbesondere eine fiir den Ein-
bauprozess (E) als Einbaugeschwindigkeits-Soll-
wert (vg, ) eingegebene oder auf Basis der Material-
lieferleistung (P, ) errechnete, maximale Einbauge-
schwindigkeit (Vg, Vi,ax), @ngesichts einer aufgrund
der Geschwindigkeitsanderung vorhersehbaren,
natlrlichen Veranderung der Vorverdichtung (V) ei-
nen Korrekturfaktor (f(x)) zur Anpassung der Vorver-
dichtungsleistung (V| ) zu errechnen und diesen in
einer Bohlensteuerung (8) des StraRenfertigers (3)
zu hinterlegen, sodass die Bohlensteuerung (8) den
Betrieb des Verdichtungselements (6) durch den
Korrekturfaktor (f(x)) derart anpasst, dass eine mit
der Geschwindigkeitséanderung erzielte Vorverdich-
tung (V) im Wesentlichen der fiir die Initialeinbauge-
schwindigkeit (v;,i1i5) definierten Soll-Vorverdich-
tung (V) entspricht.

StraBenbausystem nach Anspruch 18, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Bohlensteuerung (8) unter
Verwendung des Korrekturfaktors (f(x)) zum Variie-
ren eines Hubs (H) des Verdichtungselements (6),
zum Variieren einer ausfihrbaren Anpresskraft (F)
durch das Verdichtungselement (6) und/oder zum
Variieren einer Geschwindigkeit (v’) des Verdich-
tungselements (6) konfiguriert ist.

StralRenbausystem nach einem der Anspriiche 14
bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass der Stra-
Renfertiger (3) zum Durchfiihren einer Echtzeitmes-
sung der hergestellten Schichtdicke (S) konfiguriert
ist, wodurch ein in Abhangigkeit einer daraus erfass-
ten Schichtdickenabweichung von der Soll-Schicht-
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dicke (Sq) resultierender Schichtdickenkorrektur-
faktor (f(S)) ermittelbar und der Bohlensteuerung (8)
fur eine Hohenansteuerung der Einbaubohle (7, 7°)
vorhaltbar ist, und/oder der Stral3enfertiger (3) zum
Durchfiihren einer Echtzeitmessung einer herge-
stellten Vorverdichtung konfiguriert ist, wobei in Ab-
hangigkeit einer daraus bestimmten Vorverdich-
tungsabweichung von der Soll-Vorverdichtung
(Vgon) €in die Vorverdichtungsabweichung mittels
dynamischer Nachverdichtungsmodulation kom-
pensierendes Verdichterfahrzeug (12) dahingehend
ansteuerbar ist, dass eine Gesamtverdichtungsres-
tabweichung minimal ist.

Stralenbausystem nach einem der Anspriiche 14
bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest
ein Teil des Steuerungssystems (2) als cloudbasier-
te Anwendung (C) vorliegt und dazu konfiguriert ist,
vorbestimmte Bauplanungswerte, bspw. von einer
mit ihr verbundenen Schaltzentrale, und/oder wah-
rend des Einbauprozesses (E) ermittelte, dynami-
sche Fertiger- und Bohlenprozessdaten des Stra-
Renfertigers (3) zu erfassen und darauf basierend
mindestens einen Sollprozesswert, insbesondere
die an die variierende Materiallieferleistung (P, ) an-
gepasste Vorverdichtungsleistung (V,), und/oder
mindestens einen Korrekturfaktor, insbesondere
den Korrekturfaktor (f(x)) zur Anpassung der Vorver-
dichtungsleistung (V| ), zu errechnen und diesen an
einen anderen Teil des Steuerungssystems (2) zu
Ubermitteln, welcher die errechneten Soll- und Kor-
rekturwerte der Fahrzeugsteuerung (5) und/oder der
Bohlensteuerung (8) vorhalt.

Claims

Method for dynamically controlling a paving speed
(v) of at least one road paver (3) for a paving process
(E), wherein a paving speed (v) for the road paver (3)
adapted to the determined material delivery rate (P )
is determined by means of a control system (2)
functionally connected to the road paver (3) as a
function of a variable material delivery rate (P )
determined thereby for a material supply chain (L)
supplying the road paver (3) with paving material (M),
characterized in that, a pre-compaction perfor-
mance (V| ) of at least one pre-compaction element
(6) of a paving screed (7, 7’) of the road paver (3) is
adapted as a function of the paving speed (v)
adapted to the variable material delivery rate (P|)
in order to keep a pre-compaction (V) achieved by
means of the pre-compaction element (6) constant.

Method according to claim 1, characterized inthata
user enters a maximum paving speed (vg) for the
paving process (E) of the road paver (3) in the control
system (2) as a limit condition.
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Method according to claim 2, characterized in that
the control system (2), taking into account the de-
termined, variable material delivery rate (P, ), deter-
mines a maximum possible paving performance (Pg)
by the road paver (3) and thus calculates a separate,
maximum paving speed (v, ) for the road paver (3)
as a function of a layer thickness (S) and layer width
(T) to be produced by means of the paving screed (7,
7).

Method according to claim 3, characterized in that
the maximum paving speed (v,,,,) calculated by
means of the control system (2) is stored in a vehicle
control (5) of the road paver (3), which is functionally
connected to the control system (2), as the paving
speed set value (vq) if this is less than or equal to
the maximum paving speed (vg) entered by the user,
orin that the maximum paving speed (vg) entered by
the useris stored as the paving speed setvalue (vq)
in the vehicle control (5) of the road paver (3), which
is functionally connected to the control system (2), if
the maximum paving speed (v,,,,) calculated by
means of the control system (2) is greater than the
maximum paving speed (vg) entered by the user.

Method according to claim 4, characterized in that
the control system (2), by determining a changing
material delivery rate (P, ), calculates both a corre-
spondingly adapted new maximum paving speed
(Vmay) for the road paver (3) and determines a time
(t,) at which the new maximum paving speed (V ,5y)
is stored in the vehicle control (5) of the road paver

3).

Method according to claim 5, characterized in that
the new maximum paving speed (v,,,,,) calculated by
means of the control system (2) is stored in the
vehicle control (5) of the road paver (3), which is
functionally connected to the control system (2), as
the new paving speed set value (vg), if this is less
than or equal to the maximum paving speed (vg)
entered by the user, or in that the maximum paving
speed (vg) entered by the user is stored as the paving
speed set value (vgy) in the vehicle control (5) of the
road paver (3), which is functionally connected to the
control system (2), ifthe new maximum paving speed
(Vmay) calculated by means of the control system (2)
is greater than the maximum paving speed (vg)
entered by the user.

Method according to one of claims 4 to 6, charac-
terized in that the control system (2) adapts the
paving speed set value (vg), in particular the new
paving speed set value (vg), as a function of a pre-
selected minimum material stockpile (Q,,,) and/or
as a function of a pre-selected maximum material
stockpile (Q,,54) of @ paving material (M) available in
the direct vicinity of the road paver (3) in such a way
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that the minimum material stockpile (Q,) is not
undercut and/or the maximum material stockpile
(Qumax) is not exceeded during the paving process

(E).

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that an initial paving speed (V;,tia/)
of the road paver (3) is defined before the beginning
ofthe paving process (E) and a target layer thickness
(Sgon) @nd a target pre-compaction (V) are stored
as process parameters in the control system (2) for

the initial paving speed (Viyitia))-

Method according to claim 8, characterized in that
the initial paving speed (V;,iia) is stored in the vehicle
control (5) as paving speed set value (vq) at the
beginning of the paving process (E), wherein a
change in speed detected on the road paver (3) or
a change in speed determined by means of the
control system (2), in particular a maximum paving
speed (Vg, Vimay) €ntered by the user as a set value
(Vo) for the paving process (E) or calculated on the
basis of the material delivery rate (P ), causes the
control system (2) to calculate a correction factor
(f(x)) for adapting the pre-compaction performance
(V) for the natural change in pre-compaction (V)
which can be predicted on the basis of the change in
speed, and to store this correction factor in a screed
control (8) of the road paver (3) which uses the
correction factor (f(x)) to adapt the operation of the
compaction element (6) such that a pre-compaction
(V) achieved with the change in speed essentially
corresponds to the target pre-compaction (V) de-
fined for the initial paving speed (Vi,itial)-

Method according to claim 9, characterized in that
the correction factor (f(x)) is used by means of the
screed control (8) to vary a stroke (H) of the compac-
tion element (6), to vary an executable contact pres-
sure (F) by the compaction element (6) and/or to vary
a speed (V') of the compaction element (6).

Method according to claim 9 or 10, characterized in
that a layer thickness deviation from the target layer
thickness (Sg) is calculated by real-time measure-
ment of the produced layer thickness (S), on the
basis of which a layer thickness correction factor
(f(S)) is determined and used by the screed control
(8) for height control of the paving screed (7, 7°).

Method according to one of claims 9 to 11, charac-
terized in that a pre-compaction deviation from the
target pre-compaction (V) is determined by real-
time measurement, wherein a compactor vehicle
(12) used for post-compaction compensates for
the pre-compaction deviation by means of dynamic
post-compaction modulation such that an overall
residual compaction deviation is minimized.
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Method according to one of the preceding claims,
characterized in that at least one part of the control
system (2) as a cloud-based application (C) detects
predetermined construction planning values, for ex-
ample from a control center connected thereto, an-
d/or dynamic paver and screed process data of the
road paver (3) determined during the paving process
(E)and, based thereon, calculates atleast one target
process value, in particular the pre-compaction per-
formance (V| ) adapted to the varying material deliv-
ery rate (P ), and/or at least one correction factor, in
particular the correction factor (f(x)) for adapting the
pre-compaction performance (V, ), and transmits it to
another part of the control system (2), which provides
the calculated target and correction values for the
vehicle control (5) and/or the screed control (8).

Road construction system (1) for a paving process
(E), comprising a control system (2), at least one
road paver (3) functionally connected to the control
system (2), atleast one logistics system (4) function-
ally connected to the control system (2), and at least
one material supply chain (L) supplying the road
paver (3) with paving material (M), the variable ma-
terial delivery rate (P ) of which can be detected by
means of the logistics system (4) and can be kept
available to the control system (2), wherein the con-
trol system (2) is configured to determine a paving
speed (v) for the road paver (3) which is adapted to
the material delivery rate (P, ) determined, charac-
terized in that a pre-compaction performance (V)
of at least one pre-compaction element (6) of a
paving screed (7, 7’) of the road paver (3) can be
adapted as a function of the paving speed (v)
adapted to the material delivery rate (P| ) determined
in order to keep a pre-compaction (V) achieved by
means of the pre-compaction element (6) constant.

Road construction system according to claim 14,
characterized in that the control system (3) is con-
figured to determine a maximum possible paving
performance (Pg) by the road paver (3), taking into
account the material delivery rate (P ) indicated to it
by the logistics system (4), and to calculate therefrom
a maximum paving speed (vmax) for the road paver
(3) as a function of a layer thickness (S) and layer
width (T) to be produced by means of the paving
screed (7, 7’), and to store the maximum paving
speed (v,,,) calculated by means of the control
system (2) as the paving speed set value (vq) in
a vehicle control (5) of the road paver (3) functionally
connected to the control system (2), if this is less than
or equal to a maximum paving speed (vg) entered by
auseron the control system (2) as a limit condition, or
in that the control system (2) is configured to store
the maximum paving speed (vg) entered by the user
as a limit condition in the vehicle control (5) of the
road paver (3), which is functionally connected to the

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

15

EP 4 428 303 B1

16.

17.

18.

19.

28

control system (2), as the paving speed set value
(vsoll) if the maximum paving speed (V,,,) calcu-
lated by means of the control system (2) is greater
than the maximum paving speed (vg) entered by the
user.

Road construction system according to claim 15,
characterized in that the control system (2) is con-
figured to calculate both a correspondingly adapted
new maximum paving speed (Vo) for the road
paver (3) by determining a changing material deliv-
ery rate (P ) and to determine a time (t,) at which the
new maximum paving speed (v,,,,) is to be stored in
the vehicle control (5) of the road paver (3).

Road construction system according to claim 15 or
16, characterized in that the control system (2) is
configured to adapt the paving speed set value (vg)
as a function of a pre-selected minimum material
stockpile (Q,;,) and/or as a function of a pre-se-
lected maximum material stockpile (Q,,5,) Of @ pav-
ing material (M) available in the direct vicinity of the
road paver (3) in such a way that during the paving
process (E) no less paving material (M) than the
minimum material stockpile (Q,;,) and/or no more
paving material (M) than the maximum material
stockpile (Q,,,) is available in the direct vicinity of
the road paver (3).

Road construction system according to one of claims
14 to 17, characterized in that a target layer thick-
ness (Sq,) and a target pre-compaction (Vgy;) can
be stored as process parameters in the control sys-
tem (2) for an initial paving speed (v;,;ti5) of the road
paver (3) defined before the beginning of the paving
process (E), wherein the initial paving speed (Vi jial)
atthe beginning of the paving process (E) is stored in
the vehicle control (5) of the road paver (3) as the
paving speed set value (v ), and wherein the con-
trol system (2) is configured, in response to a change
in speed detected on the road paver (3) or a change
in speed determined by means of the control system
(2), in particular a paving speed set value (vgy)
entered for the paving process (E) or calculated on
the basis of the material delivery rate (P ), to calcu-
late a correction factor (f(x) for adjusting the max-
imum paving speed (Vg, V,ax) in view of a natural
change in pre-compaction (V) which can be pre-
dicted on the basis of the change in speed, and to
store this in a screed control system (8) of the road
paver (3), so that the screed control (8) adapts the
operation of the compaction element (6) by means of
the correction factor (f(x)) such that a pre-compac-
tion (V) achieved with the speed change essentially
corresponds to the target pre-compaction (V) de-
fined for the initial paving speed (Vijitial)-

Road construction system according to claim 18,
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characterized in that the screed control (8) is con-
figured using the correction factor (f(x)) for varying a
stroke (H) of the compaction element (6), for varying
an executable contact pressure (F) by the compac-
tion element (6) and/or for varying a speed (V') of the
compaction element (6).

Road construction system according to one of claims
14 to 19, characterized in that the road paver (3) is
configured to carry out a real-time measurement of
the produced layer thickness (S), whereby a layer
thickness correction factor (f(S)) resulting as a func-
tion of a layer thickness deviation from the target
layer thickness (Sg) detected therefrom can be
determined and can be provided to the screed con-
trol (8) for a height control of the paving screed (7, 7°),
and/or the road paver (3) is configured to carry out a
real-time measurement of a pre-compaction pro-
duced, wherein, as a function of a pre-compaction
deviation from the target pre-compaction (V) de-
termined therefrom, a compressor vehicle (12) com-
pensating for the pre-compaction deviation by
means of dynamic post-compaction modulation
can be controlled such that a total residual compac-
tion deviation is minimized.

Road construction system according to one of claims
14 to 20, characterized in that at least one part of
the control system (2) is available as a cloud-based
application (C) and is configured to detect predeter-
mined construction planning values, for example
from a control center connected to it, and/or dynamic
paver and screed process data of the road paver (3)
determined during the paving process (E) and,
based thereon, to determine at least one target
process value, in particular the pre-compaction per-
formance (V| ) adapted to the varying material deliv-
ery rate (P, ), and/or at least one correction factor, in
particular the correction factor (f(x)) for adapting the
pre-compaction performance (V| ), and to transmit
this to another part of the control system (2), which
provides the calculated target and correction values
to the vehicle control (5) and/or the screed control

(8).

Revendications

Procédé de commande dynamique d’une vitesse de
pose (v) d’au moins un finisseur d’asphalte (3) pour
un processus de pose (E), dans lequel, a I'aide d’'un
systéeme de commande (2) connecté fonctionnelle-
ment au finisseur d’asphalte (3) et en fonction d’'un
débit d’alimentation en matériau variable (P ) dé-
tecté par ledit systeme, une vitesse de pose (v) pour
le finisseur d’asphalte (3) qui est réglée en fonction
du débit d’alimentation en matériau (P ) détecté est
transmise a une chaine d’alimentation en matériau
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(L) alimentant le finisseur d’asphalte (3) en matériau
de pose (M), caractérisé en ce que la puissance de
pré-compactage (V| ) d’'au moins un élément de pré-
compactage (6) d’'une poutre lisseuse (7, 7’) du
finisseur d’asphalte (3) est réglée en fonction de la
vitesse de pose (v) réglée selon le débit d’alimenta-
tion en matériau (P, ) variable afin de maintenir cons-
tant un pré-compactage (V) obtenu au moyen de
I'élément de pré-compactage (6).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
qu’un utilisateur saisit comme condition limite une
vitesse de pose maximale (vg) pour le processus de
pose (E) du finisseur d’asphalte (3) dans le systeme
de commande (2).

Procédé selon la revendication 2, caractérisé en ce
que le systeme de commande (2) détermine une
capacité de pose maximale possible (Pg) du finis-
seur d’asphalte (3) en prenant en compte le débit
d’alimentation en matériau (P ) variable détecté, et
calcule ainsi une vitesse de pose maximale (V)
séparée pour le finisseur d’asphalte (3) en fonction
d’'une épaisseur de couche (S) et d’'une largeur de
couche (T) a réaliser par la poutre lisseuse (7, 7°).

Procédé selon la revendication 3, caractérisé en ce
que la vitesse de pose maximale (v,,,,) calculée a
I'aide du systéme de commande (2) est enregistrée
comme consigne de vitesse de pose (vg ) dans une
commande de véhicule (5) du finisseur d’asphalte
(3) qui est connectée fonctionnellement au systéeme
de commande (2) siladite vitesse de pose maximale
estinférieure ou égale ala vitesse de pose maximale
(vg) saisie par I'utilisateur, ou en ce que la vitesse de
pose maximale (vg) saisie par I'utilisateur est enre-
gistrée comme consigne de vitesse de pose (vg)
dans la commande de véhicule (5) du finisseur d’as-
phalte (3) connectée fonctionnellement au systéme
de commande (2) si la vitesse de pose maximale
(Vmay) calculée al'aide du systéme de commande (2)
est supérieure a la vitesse de pose maximale (vg)
saisie par l'utilisateur.

Procédé selon la revendication 4, caractérisé en ce
que le systéme de commande (2), lorsqu’il détecte
une modification du débit d’alimentation en matériau
(PL), calcule une nouvelle vitesse de pose maximale
(Vmax) réglée en conséquence pour le finisseur d’as-
phalte (3) et détermine & la fois un temps (t,) ou la
nouvelle vitesse de pose maximale (v,,,) est enre-
gistrée dans la commande de véhicule (5) du finis-
seur d’asphalte (3).

Procédé selon la revendication 5, caractérisé en ce
que dans la commande de véhicule (5) du finisseur
d’asphalte (3) connectée fonctionnellement au sys-
téeme de commande (2), la nouvelle vitesse de pose
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maximale (v,,,) calculée a l'aide du systéme de
commande (2) est enregistrée comme nouvelle
consigne de vitesse de pose (V) si ladite vitesse
de pose maximale estinférieure ou égale a la vitesse
de pose maximale (vg) saisie par 'utilisateur, ou en
ce que la vitesse de pose maximale (vg) saisie par
I'utilisateur est enregistrée comme consigne de vi-
tesse de pose (v) dans la commande de véhicule
(5) du finisseur d’asphalte (3) connectée fonction-
nellement au systéeme de commande (2) si la nou-
velle vitesse de pose maximale (v,,,,) calculée a
I'aide du systeme de commande (2) est supérieure a
la vitesse de pose maximale (vg) saisie par I'utilisa-
teur.

Procédé selon 'une des revendications 4 a 6, ca-
ractérisé en ce que le systtme de commande (2)
régle la consigne de vitesse de pose (vq), en parti-
culier la nouvelle consigne de vitesse de pose (vq),
en fonction d’'un stockage de matériau minimal
(Qin) présélectionné et/ou en fonction d’un stoc-
kage de matériau maximal (Q,,,) présélectionné
d’'un matériau de pose (M) disponible a proximité
immédiate du finisseur d’asphalte (3), de telle sorte
que pendant le processus de pose (E), le stockage
de matériau minimal (Q,;,) est maintenu et/ou le
stockage de matériau maximal (Q n'est pas
dépassé.

max)

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu’avant le début du pro-
cessus de pose (E), une vitesse de pose initiale
(Vinitian) du finisseur d’asphailte (3) est définie et, pour
la vitesse de pose initiale (v;,iy), Une consigne
d’épaisseur de couche (S ) ainsi qu'une consigne
de pré-compactage (V) sont enregistrées en tant
que parameétres de processus dans le systéeme de
commande (2).

Procédé selon larevendication 8, caractérisé en ce
que la vitesse de pose initiale (v;,;i5) au début du
processus de pose (E) est enregistrée dans la
commande de véhicule (5) en tant que consigne
de vitesse de pose (vg), dans lequel une variation
de vitesse capturée sur le finisseur d’asphalte (3) ou
déterminée au moyen du systéme de commande (2),
en particulier d’'une vitesse de pose maximale (vg,
Vmax) Saisie par l'utilisateur comme consigne de
vitesse de pose (vgy,) pour le processus de pose
(E) ou une vitesse de pose maximale (Vg, Vpyay)
calculée sur la base du débit d’alimentation en ma-
tériau (P ), permet au systeme de commande (2) de
calculer un facteur de correction (f(x)) destiné a
régler la puissance de pré-compactage (V| ) pour
la variation naturelle du pré-compactage (V) prévi-
sible en raison de la variation de vitesse et d’enre-
gistrer ledit facteur dans une commande de poutre
(8) dufinisseur d’asphalte (3), qui utilise le facteur de
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correction (f((x)) pour régler le fonctionnement de
I'élément de compactage (6) de telle sorte qu’un pré-
compactage (V) obtenu avec la variation de vitesse
corresponde sensiblement a la consigne de pré-
compactage (V) définie pour la vitesse de pose
initiale (Viitial)-

Procédé selon la revendication 9, caractérisé en ce
que le facteur de correction (f(x)) est utilisé par la
commande de poutre (8) pour faire varier une course
(H) de I'éléement de compactage (6), pour faire varier
une force de compression (F) applicable par I'élé-
ment de compactage (6), et/ou pour faire varier une
vitesse (v’) de I'élément de compactage (6).

Procédé selon la revendication 9 ou 10, caractérisé
en ce qu’un écart d’épaisseur de couche par rapport
a la consigne d’épaisseur de couche (S est cal-
culé par une mesure en temps réel de I'épaisseur de
couche (S) réalisée, surla base duquel un facteur de
correction d’épaisseur de couche (f(S)) est établi et
appliqué par la commande de poutre (8) pour une
commande de hauteur de la poutre lisseuse (7, 7).

Procédé selon 'une des revendications 9 a 11, ca-
ractérisé en ce qu’un écart de pré-compactage par
rapport a la consigne de pré-compactage (Vg) est
déterminé par une mesure en temps réel, dans
lequel un veéhicule compacteur (12) utilisé pour le
post-compactage compense I'écart de pré-compac-
tage au moyen d’'une modulation de post-compac-
tage dynamique, de maniére a minimiser un écart
résiduel de compactage global.

Procédé selon 'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu’au moins une partie du
systéme de commande (2) capture des valeurs de
planification de pose prédéterminées en tant qu'ap-
plication nuagique (C), par exemple a partir d’un
poste de commande qui y est connecté, et/ou des
données de processus dynamiques du finisseur
d’asphalte et de la poutre lisseuse du finisseur d’'as-
phalte (3) établies lors du processus de pose (E), et
calcule sur cette base au moins une consigne de
valeur du processus, en particulier la puissance de
pré-compactage (V| ) réglée selon le débit d’alimen-
tation en matériau (P ) variable, et/ou au moins un
facteur de correction, en particulier le facteur de
correction (f(x)) destiné a régler la puissance de
pré-compactage (V| ), et les transmet & une autre
partie du systéme de commande (2), qui contient les
valeurs de consigne et de correction calculées de la
commande de véhicule (5) et/ ou de lacommande de
poutre (8).

Systéeme de construction de route (1) pour un pro-
cessus de pose (E), comprenant un systéme de
commande (2), au moins un finisseur d’asphalte
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(3) connecté fonctionnellement au systéme de
commande (2), au moins un systéme logistique (4)
connecté fonctionnellement au systeme de
commande (2), ainsi qu’au moins une chaine d’ali-
mentation en matériau (L) alimentant le finisseur
d’asphalte (3) en matériau de pose (M), dont le débit
d’alimentation en matériau (P, ) variable peut étre
capturé al'aide du systéme logistique (4) et fourni au
systéme de commande (2), dans lequel le systéme
de commande (2) est congu pour établir une vitesse
de pose (v) réglée par rapport au débit d’alimentation
en matériau (P ) détecté pour le finisseur d’'asphalte
(3), caractérisé en ce qu’une puissance de pré-
compactage (V) d’au moins un élément de pré-
compactage (6) d’'une poutre lisseuse (7, 7’) du
finisseur d’asphalte (3) peut étre réglée par rapport
a la vitesse de pose (v) réglée selon le débit d’ali-
mentation en matériau (P ) détecté, afin de mainte-
nir constante un pré-compactage (V) obtenu au
moyen de 'élément de pré-compactage (6).

Systéme de construction de route selon la revendi-
cation 14, caractérisé en ce que le systeme de
commande (3) est congu pour déterminer la capacité
de pose maximale possible (Pg) du finisseur d’as-
phalte (3) en prenant en compte le débit d’alimenta-
tion en matériau (P, ) qui lui est indiqué par le sys-
teme logistique (4), et pour calculer a partir de la une
vitesse de pose maximale (v, ,,) pour le finisseur
d’asphalte (3) en fonction de I'épaisseur de couche
(S) et de la largeur de couche (T) a réaliser par la
poutre lisseuse (7, 7°), et pour enregistrer la vitesse
de pose maximale (v,,,) calculée a l'aide du sys-
teme de commande (2) en tant que consigne de
vitesse de pose (v, ) dans une commande de veé-
hicule (5) du finisseur d’asphalte (3) qui est connec-
tée fonctionnellement au systéeme de commande (2)
si ladite vitesse de pose maximale est inférieure ou
égale a une vitesse de pose maximale (vg) saisie par
un utilisateur sur le systtme de commande (2)
comme condition limite, ou en ce que le systéme
de commande (2) est congu pour enregistrer la
vitesse de pose maximale (vg) saisie par I'utilisateur
comme condition limite en tant que consigne de
vitesse de pose (vgy;) dans la commande de véhi-
cule (5) du finisseur d’asphalte (3) qui est connectée
fonctionnellement au systéme de commande (2) sila
vitesse de pose maximale (v,,,,,) calculée al'aide du
systeme de commande (2) est supérieure a la vi-
tesse de pose maximale (v) saisie par I'utilisateur.

Systéme de construction de route selon la revendi-
cation 15, caractérisé en ce que le systeme de
commande (2) est configuré pour détecter un débit
d’alimentation en matériau (P ) variable ainsi qu’'une
nouvelle vitesse de pose maximale (v,,,,) réglée
correspondante pour le finisseur d’asphalte (3), et
un temps (t,) auquel la nouvelle vitesse de pose
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maximale (v,,,) doit étre enregistrée dans la
commande de véhicule (5) du finisseur d’asphalte

(3).

Systéme de construction de route selon la revendi-
cation 15 ou 16, caractérisé en ce que le systéme
de commande (2) est configuré pour régler la consi-
gne de vitesse de pose (v, ) en fonction d’un stoc-
kage de matériau minimal (Q.,,) présélectionné
et/ou en fonction d’un stockage de matériau maximal
(Qnax) présélectionné d’'un matériau de pose (M)
disponible a proximité immeédiate du finisseur d’as-
phalte (3), de telle sorte que pendant le processus de
pose (E) il n’y ait pas moins de matériau de pose (M)
que le stock de matériau minimal (Q,,;,) et/ou il n'y ait
pas plus de matériau de pose (M) que le stock de
matériau maximal (Q,,,,,) disponible & proximité im-
médiate du finisseur d’asphalte (3).

Systéme de construction de route selon I'une des
revendications 14 a 17, caractérisé en ce que pour
une vitesse de pose initiale (v;,;;i5) du finisseur d’as-
phalte (3) définie avant le début du processus de
pose (E), une consigne d’épaisseur de couche (S
et une consigne de pré-compactage (V) sont en-
registrées comme paramétres de processus dans le
systeme de commande (2), dans lequel la vitesse de
pose initiale (v;,;5) au début du processus de pose
(E) est enregistrée dans la commande de véhicule
(5) du finisseur d’asphalte (3) comme consigne de
vitesse de pose (vq), et dans lequel le systeme de
commande (2) est congu pour, en réponse a une
variation de vitesse capturée sur le finisseur d’as-
phalte (3) ou déterminée au moyen du systéme de
commande (2), en particulier d’'une consigne vitesse
de pose maximale (vg, V,,x) Saisie pour le proces-
sus de pose (E) comme consigne de vitesse de pose
(vgon) OU calculée sur la base du débit d’alimentation
en matériau (P ), calculer un facteur de correction
(f(x)) afin de régler la puissance de pré-compactage
(VL) en fonction d’'une variation naturelle du pre-
compactage (V) qui est prévisible en raison de la
variation de vitesse, et I'enregistrer dans une
commande de poutre (8) du finisseur d’asphalte
(3) pour que la commande de poutre (8) régle le
fonctionnement de I'élément de compactage (6) a
I'aide du facteur de correction (f (x)) de telle sorte
qu’un pré-compactage (V) obtenu avec la variation
de vitesse correspond essentiellement a la consigne
de pré-compactage (V) définie pour la vitesse de
pose initiale (Viysiar)-

Systéme de construction de route selon la revendi-
cation 18, caractérisé en ce que la commande de
poutre (8) est configurée, en utilisant le facteur de
correction (f (x)), pour faire varier une course (H) de
I'élément de compactage (6), pour faire varier une
force de compression (F) applicable par I'élément de
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compactage (6), et/ou pour faire varier une vitesse
(v’) de I'élément de compression (6).

Systéme de construction de route selon I'une des
revendications 14 a 19, caractérisé en ce que le
finisseur d’asphalte (3) est configuré pour effectuer
une mesure en temps réel de I'épaisseur de couche
(S) réalisée, moyennant quoi un facteur de correc-
tion d’épaisseur de couche (f(S)) résultant de la
consigne d’épaisseur de couche (Sg) en fonction
d'un écart d’épaisseur de couche capturé corres-
pondant peut étre établi et fourni a la commande de
poutre (8) pour une commande de hauteur de la
poutre lisseuse (7, 7°), et/ou le finisseur d’asphalte
(3) est configuré pour effectuer une mesure en temps
réel d’'un pré-compactage réalisé, dans lequel, en
fonction d’'un écart de pré-compactage par rapport a
la consigne de pré-compactage (V) déterminé
correspondant, un véhicule compacteur (12) qui
compense l'écart de pré-compactage au moyen
d’'une modulation de post-compactage dynamique
peut étre contrélé de telle maniére que I'écart rési-
duel de compactage global soit minimal.

Systéme de construction de route selon I'une des
revendications 14 a 20, caractérisé en ce qu’au
moins une partie du systétme de commande (2) se
présente sous forme d’une application nuagique (C)
et est configurée pour capturer des valeurs de pla-
nification de pose prédéterminées, provenant par
exemple d’un poste de commande avec lequel elle
est connectée, et/ou des données de processus
dynamiques du finisseur et de la poutre lisseuse
du finisseur d’asphalte (3) établies durant le proces-
sus de pose (E), et pour calculer sur cette base au
moins une consigne de valeur du processus, en
particulier la puissance de pré-compactage (V) ré-
glée selon le débit d’alimentation en matériau (P, )
variable, et/ou au moins un facteur de correction, en
particulier le facteur de correction (f(x)) pour réglerla
puissance de pré-compactage (V| ), et de les trans-
mettre a une autre partie du systéeme de commande
(2), qui contient les valeurs de consigne et de cor-
rection calculées de la commande de véhicule (5)
et/ou de la commande de poutre (8).
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