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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf einen Stralen-
fertiger gemaf dem Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie
auf ein Verfahren zum Betrieb eines Straflenfertigers ge-
mafl dem Oberbegriff des Anspruchs 11.

[0002] Es ist bekannt, dass ein StralRenfertiger Uiber
ein Materialférdersystem verfiigt, mit dem ein fir den
StraBenbau bendtigtes Einbaumischgut von einem in
Fahrtrichtung vorne befindlichen Bunker zum in Fahrt-
richtung hinteren Ende des Stralenfertigers geférdert
wird. Hierfur verfiigt ein solcher Stralenfertiger tGber ein
Langsfordersystem, das meist als Kratzerband ausge-
fuhrtist. Dabei férdert das Langsfoérdersystem das Misch-
gut entgegen der Fahrtrichtung von vorne nach hinten
unter der Maschine hindurch. Das am hinteren Ende des
StralRenfertigers angeordnete Querférdersystem, das
meist als Verteilerschnecke ausgefiihrt ist, dient an-
schlielend dem Verteilen des Mischguts vor einer Ein-
baubohle und soll eine mdglichst konstante und gleich-
maRige Verteilung des Mischguts in Querrichtung des
StralRenfertigers gewahrleisten. Ein solcher StralRenfer-
tigeristbeispielsweise aus der DE 93 08 170 U1 bekannt.
[0003] Weiter ist bekannt, dass der Materialdurchsatz
des Mischguts im Langsfordersystem und im Querfor-
dersystem von mehreren Parametern, beispielsweise
dem Vorschub des StraRenfertigers, der Einbaubreite,
derEinbaustérke und der Dichte des Mischguts abhangig
ist. Aus diesem Grund schlagen beispielsweise die US
3,678,817 die EP 0279 795 A2, die DE 20 2004 004 082
U1 und die DE 196 80 396 B4 Systeme zur Regelung
bzw. Steuerung des Langs- und/oder Querférdersys-
tems vor, um den Materialdurchsatz der Systeme anzu-
passen. Diesen Systemen ist gemein, dass sie Uber ei-
nen oder mehrere Sensoren zum Erfassen des aktuellen
Materialdurchsatzes verfiigen und auf Basis dieser Da-
ten die Férdergeschwindigkeiten oder -raten regulieren.
[0004] Nachteilig an den vorgeschlagenen Systemen
ist, dass das Zusammenwirken einer Steuerung bzw. ei-
ner Regelung mit den Sensoren zum Erfassen des Ma-
terialdurchsatzes eine gewisse, unvermeidbare Latenz
zeigt, und es so zu einer Verzégerung zwischen dem
Ereignis - namlich einer nachteiligen Anderung des Ma-
terialdurchsatzes - und der Reaktion darauf kommt. Bei-
spielsweise verandert sich beim Einsatz einer Auszieh-
bohle durch das Ausziehen dergleichen die Einbaubreite
des StralRenfertigers, sodass plétzlich ein vergrofierter
Mischgutbedarfim Bereich der Bohle entsteht. Dies stellt
der Sensor bzw. die Sensoren erst mit einer gewissen
Zeitverzogerung fest, sodass die damit verbundene
Steuerung bzw. Regelung als Reaktion darauf und mit
einer nochmals erhohten Latenzzeit versucht, den ver-
gréRerten Mischgutbedarf durch eine Erhdhung der For-
derrate des Langs- und/oder des Querfordersystems
auszugleichen. Dabei wird zunachst scharf eingeregelt,
so dass es zu einer schlagartigen Beschleunigung der
Antriebe des Materialférdersystems kommt. Dadurch
kénnen extreme Lastspitzen in den Férderaggregaten
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bzw. - komponenten auftreten, sodass der Dieselmotor
des StraRenfertigers die Grenzen seiner Leistungsfahig-
keit erreicht. Dadurch kann ein Motorstopp als Schutz-
funktion und damit ein Einbaustopp des StrafRenfertigers
hervorgerufen werden. Ein solches Verhalten bewirkt ei-
ne nachteilige Qualitat der zu fertigenden Strafe und
wirkt sich zudem nachteilig auf die Einbaugeschwindig-
keit aus.

[0005] InderDDE 102007 033456 A1 wird ein Ldsungs-
versuch fur eine &hnliche Problematik beschrieben. Dort
ist ein Pflasterverfahren und eine dazugehdrige Maschi-
ne offenbart, die Uber ein sogenanntes
Weiterleitungsmaterialeinspeisungssteuersystem ver-
fugt. Es wird vorgeschlagen, dass Sensoren zum Auf-
nehmen von MessgroéfRen eingesetzt werden, die frih-
zeitig einen erhdhten Materialbedarf anzeigen, sodass
das Fordersystem rechtzeitig derart gesteuert werden
kann, dass an der Ablagerungsstelle kein Materialman-
gel, bzw. Uberschuss entsteht. Als MessgréRen werden
insbesondere die Pflasterbreite, sowie die Pflasterdicke
genannt.

[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, einen Stralenfertiger mit einem verbesserten For-
dersystem fiir das Einbaumischgut zur Verfligung zu stel-
len, der mit konstruktiv méglichst einfachen Mitteln die
Einbauqualitat des StralRenfertigers erhoht.

[0007] Diese Aufgabe wird gelést durch einen Stra-
Renfertiger mit den Merkmalen des Anspruchs 1 sowie
durch ein Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs
9. Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind in den
Unteranspriichen angegeben.

[0008] Der StralRenfertiger zeichnet sich dadurch aus,
dass die Regeleinrichtung zum Einstellen einer Forder-
rate des Langs- und/oder des Querférdersystems zu-
satzlich zur Reaktion auf das Sensorsignal in Abhéngig-
keit von erfassten Einbauparametern mittels einer Vor-
steuerung vorsteuerbarist. Daraus ergibt sich eine ganze
Reihe von Vorteilen. Durch die zuséatzliche Berilcksich-
tigung von Einbauparametern in der Steuerung ist es
moglich, auch bei plétzlich auftretenden abweichenden
Betriebsbedingungen eine konstante Arbeitsweise des
StralRenfertigers zu ermdglichen. Dabei ist es moglich,
vorab, d.h. bevor sich die gednderten Betriebsbedingun-
gen an einer relevanten Stelle des StralRenfertigers aus-
wirken, auf diese zu reagieren und das Materialférder-
system darauf entsprechend einzustellen. So ist es bei-
spielsweise moglich, die theoretisch benétigte Férderra-
te der Langsfordereinrichtung und/oder der Querférder-
einrichtung aus den Einbauparametern zu berechnen
und die Regeleinrichtung entsprechend vorzusteuern.
Dies bewirkt vorteilhafterweise, dass das Einregeln mit
der Erfassung der geanderten Betriebsbedingungen
durch denoder die Sensoren sanfter erfolgt, da beispiels-
weise die Foérderrate des Férdersystems zu diesem Zeit-
punktbereits erhdht bzw. erniedrigt wurde. Somitwerden
Lastspitzen, die sich durch das scharfe Einregeln erge-
ben wiirden, vorteilhaft vermieden.

[0009] Dabeikdénneneine Vielzahlvon Einbauparame-
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tern gleichzeitig von der Regeleinrichtung erfasst wer-
den. Beispielsweise kann auch eine Berechnung der the-
oretisch benétigten Forderrate durch die Regeleinrich-
tung erfolgen, sobald der Fahrhauptschalter des Stra-
Renfertigers betatigt wird. Der erfindungsgeméafie Stra-
Renfertiger bietet damit den Vorteil, dass durch die Vor-
steuerung der Reglereinrichtung eine weitgehend kon-
stante Drehzahl des Férdersystems und damit eine kon-
stante Vorverdichtung des Einbaumischguts erreicht
wird. Dies wirkt sich positiv auf die Qualitat der erstellten
StralRe aus. Zudem werden die Antriebsaggregate des
Stralenfertigers geschont.

[0010] Unter den zur Vorsteuerung der Regeleinrich-
tung bertcksichtigten Einbauparametern befinden sich
Benutzereingaben und/oder Maschinenparameter des
Stralenfertigers. Vorteilhaft daran ist, dass es die Viel-
zahl der beriicksichtigbaren Parameter erlaubt, eine be-
sonders hochwertige Regelung bzw. Steuerung des For-
dersystems zu erreichen. Zusatzlich wird der Applikati-
onsaufwand fiir das System reduziert.

[0011] Als besonders vorteilhaft hat es sich erwiesen,
wenn die Regeleinrichtung und/oder die Vorsteuerung
anhand der erfassten Einbauparameter anlernbar sind;
d.h., dass das System ein selbstlernendes System ist.
Das ermdglicht eine selbstlernende Ermittlung der Vor-
steuerwerte und verbessert die Qualitéat der Vorsteue-
rung.

[0012] Bei den von der Regeleinrichtung beriicksich-
tigbaren Einbauparameter kann es sich um eine beliebi-
ge Auswahl (d.h. ein Einbauparameter oder mehrere)
aus Einbaubreite, Lenkstellung, Stellung einer Auszieh-
bohle, Einbaustarke, Einbaugeschwindigkeit, dem Ma-
terialvorrat, der Fahrantriebsgeschwindigkeit, der Fahr-
geschwindigkeit des StralRenfertigers und der Quernei-
gung der Bohle handeln. Beispielsweise kann durch die
Erfassung und Auswertung der Fahrantriebsgeschwin-
digkeit der rechten und der linken Seite des Stralenfer-
tigers eine Kurvenfahrtdes StralRenfertigers erkannt wer-
den. Eine Linkskurve erfordert beispielsweise eine er-
héhte Menge von Einbaumischgut auf der rechten Seite
des StralRenfertigers, und umgekehrt. Die Vorsteuerung
des Materialférdersystems erlaubt es, eine durch Kur-
venfahrt bedingte, unstetige Reaktion der Fordereinrich-
tungen vorab zu verhindern, indem die Férdereinrichtun-
gen aufgrund der erfassten Kurvenfahrt entsprechend
vorgesteuert werden. Die Vielzahl von mdglichen Ein-
bauparametern erhéht effektiv die Regel- bzw. Steuer-
qualitat des Fordersystems.

[0013] Weiterhin ist die Regeleinrichtung von der Vor-
steuerung Ubersteuerbar, um die Abhangigkeit der For-
derrate von den Einbauparametern gegeniber der Sen-
sorik zu erhéhen. Stellt die Sensorik beispielsweise fest,
dass momentan zu viel Einbaumischgut im Bereich der
Einbaubohle vorliegt, veranlasst die Regeleinrichtung ei-
ne Verringerung der Foérderrate der Langs- und/oder
Querfordereinrichtung. Wird jedoch auch die Fahrge-
schwindigkeit des StralRenfertigers erhéht oder die Ein-
baubreite vergroRert, ist es vorteilhaft, wenn diese Pa-
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rameter von der Regeleinrichtung priorisiert werden, um
ein hektisches oder scharfes Ausregeln zu vermeiden.
Dies wirkt sich vorteilhaft auf die Einbauqualitdt aus und
reduziert zusatzlich Lastspitzen in den Antriebsaggrega-
ten des StraRenfertigers und des Materialférdersystems.
[0014] Besonders vorteilhaft ist es, wenn eine theore-
tisch bendtigte Foérderrate der Langsund/oder Querfor-
dereinrichtung berechenbar und die Regeleinrichtung in
Abhangigkeit dieser berechneten Férderrate vorsteuer-
bar ist.

[0015] EshatsichalszweckmaRigerwiesen, wenn das
Verhaltnis der Férderraten von Langsund Querférderein-
richtung zueinander variabel einstellbar ist. Dadurch
kann das Foérdersystem des StrafRenfertigers noch pra-
ziser an die Betriebsbedingungen angepasst und damit
die Einbauqualitat verbessert werden.

[0016] Besonders glinstig ist es, wenn die Férderrate
der Léngs- und/oder der Querférdereinrichtung durch
drehzahlgesteuerte Antriebseinheiten einstellbar ist.
Werden beispielsweise elektrisch einstellbare, hydrau-
lisch arbeitende Antriebseinheiten fiir das Materialférder-
system verwendet, sind diese durch eine einfache Re-
gelung des Steuerstroms in ihrer Drehzahl einstellbar.
[0017] Zweckm&Rig ist es, wenn die Sensorik wenigs-
tens einen beriihrungslosen Fillstandssensor umfasst.
Grundsatzlich ist jeder berlihrungslose Fllstand- oder
Durchflussmengensensor hierflir geeignet. Als beson-
ders zweckmafig haben sich Paddel-, Ultraschall-, und
Schwenkhebelsensoren erwiesen.

[0018] Vorteilhafterweise handelt es sich bei dem er-
findungsgemafen StralRenfertiger um einen Radfertiger
oder um einen Raupenfertiger. Somit kann die Erfindung
in jeder der meist verwendeten Ausfiihrungen von Stra-
Renfertigern verwendet werden.

[0019] Die Erfindung bezieht sich auch auf ein Verfah-
ren zum Betrieb eines StraRenfertigers. Das erfindungs-
gemale Verfahren zeichnet sich dadurch aus, dass die
Regeleinrichtung fir das Materialférdersystem zusatz-
lich in Abhangigkeit von Einbauparametern mittels einer
Vorsteuerung vorgesteuert werden kann. Vorteilhaft da-
ran ist, dass dadurch eine Vorsteuerung der Antriebs-
komponenten des Materialférdersystems des StralRen-
fertigers vorgenommen werden kann. Dies erhdht die
Einbauqualitat, vermeidet ein scharfes Einregeln und re-
duziert damit die im Materialférdersystem auftretenden
Lastspitzen.

[0020] Als Einbauparameter werden Benutzereinga-
ben und/oder Maschinenparameter des StralRenfertigers
beriicksichtigt.

[0021] Es kann dabei auch vorteilhaft sein, wenn die
Regeleinrichtung und/oder die Vorsteuerung anhand der
erfassten Einbauparameter angelernt wird. Damit ist das
Materialférdersystem ein selbstlernendes System, das
die Handhabung des StralRenfertigers vereinfacht und
die Einbauqualitét verbessern kann.

[0022] Die zu bertcksichtigenden Einbauparameter
kénnen in beliebiger Anzahl (d.h. einer oder mehrere)
aus der Einbaubreite, der Einbaustarke, der Einbauge-
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schwindigkeit, der Langsstellung, der Stellung einer Aus-
ziehbohle, dem Materialvorrat im Bunker, der Fahran-
triebsgeschwindigkeit, der Fahrgeschwindigkeit des ge-
samten StralRenfertigers und der Querneigung der Bohle
ausgewahlt werden. Somit steht eine breite Auswahl von
beriicksichtigbaren Einbauparametern zur Verfiigung,
die eine besonders effiziente Regelung des Fordersys-
tems bzw. die Vorsteuerung der gleichen erméglicht.
[0023] Es kann auch vorteilhaft sein, wenn aus den
Einbauparametern eine theoretisch bendétigte Férderrate
der Langs- und/oder der Querférdereinrichtung berech-
net wird und die Regeleinrichtung entsprechend dieser
Forderer vorgesteuertwird. Damit wird die Latenzzeitder
Regelung bzw. Steuerung vorteilhaft verkirzt.

[0024] Im Folgenden werden vorteilhafte Ausflh-
rungsbeispiele der Erfindung anhand einer Zeichnung
naher erldutert. Im Einzelnen zeigen:

Figur 1  eine stark schematische Prinzipdarstellung
eines erfindungsgemaflien Strallenfertigers
mit einer erfindungsgemafen Vorsteuerung
fur eine Langsfordereinrichtung und eine
Querfordereinrichtung eines Materialférder-
systems und

Figur2  eine schematische Darstellung des Funkti-
onsprinzips einer erfindungsgeméafien Vor-
steuerung fur ein Materialférdersystem eines
StralRenfertigers.

[0025] Gleiche Komponenten werden in den Figuren
durchgéangig mit gleichen Bezugszeichen versehen.
[0026] Figur 1 zeigt eine stark schematisierte Darstel-
lung eines erfindungsgemafen StralRenfertigers 1 mit ei-
ner erfindungsgemafen Vorsteuerung 2 fir ein Materi-
alférdersystem 3 des Stralenfertigers 1. Bei dem Stra-
Renfertiger 1 kann es sich um einen Radfertiger oder
einen Raupenfertiger handeln.

[0027] Die Vorsteuerung 2 ist beispielsweise in ein
elektronisches Steuergerat mit wenigstens einer Re-
cheneinheit 2a, einem Datenspeicher 2b und einem
Schalter 2c integriert und verfligt weiter tber eine Viel-
zahl von Eingdngen 4 zum Erfassen von Einbau-
und/oder Maschinenparametern 4a, 4b, 4c, 4d und einen
Ausgang 4e zur Ausgabe wenigstens eines berechen-
baren Ausgangssignals 4f. Zur Ubermittlung der Para-
meter 4a, 4b, 4c, 4d an die Vorsteuerung 2 umfasst der
StralRenfertiger 1 ein Bedienpult 5. Bei den Parametern
4a, 4b und 4c handelt es sich beispielsweise um die Ein-
bau-Breite (EB-Breite), die Einbau-Dicke (EB-Dicke) und
die Einbau-Geschwindigkeit (EB-Geschwindigkeit).
[0028] Das gezeigte Materialférdersystem 3 umfasst
eine Langsfordereinrichtung 6 zur Férderung eines Ein-
baumischguts vom in Fahrtrichtung vorderen Teil zum
hinteren Teil des StralRenfertigers 1. Bei der Langsfor-
dereinrichtung 6 handelt es sich vorzugsweise um ein
zweiteiliges Kratzerband. Ferner umfasst der Fertiger 1
eine Querférdereinrichtung 7, bei der es sich vorzugs-
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weise um eine Querverteilerschnecke handelt. In Figur
1 ist jeweils nur eine Seite der Langs- bzw. Querforder-
einrichtung 6, 7 dargestellt, die andere Seite ist analog
hierzu aufgebaut.

[0029] Zum Antrieb der Langsférdereinrichtung 6 ver-
fugt das gezeigte Materialférdersystem 3 Uber ein hy-
draulisches Antriebsaggregat 8, das die Langsférderein-
richtung 6 mit einer einstellbaren Drehzahl antreibt. Wei-
ter verflgt das Materialférdersystem 3 Gber ein weiteres
hydraulisches Antriebsaggregat 9 zum Antrieb der Quer-
fordereinrichtung 7. Das Antriebsaggregat 9 treibt hierzu
die Querverteilerschnecke mit einer einstellbaren Dreh-
zahl an.

[0030] Zur Regelung einer Antriebsdrehzahl bzw. ei-
ner Foérderrate des Materialférdersystems 3 verfugt der
StralRenfertiger 1 Uber eine in Figur 1 schematisch dar-
gestellte, in ein elektronisches Steuergerat integrierte
Regeleinrichtung 10. Die Regeleinrichtung 10 kann da-
bei mit der Vorsteuerung 2 zu einem gemeinsamen Steu-
ergerat zusammengefasst, separat ausgebildet oder in
ein beliebiges anderes Steuergerat des StralRenfertigers
1 integriert sein. Die Regeleinrichtung 10 verfugt Gber
jeweils einen ersten Regler 11a, 11 b und jeweils einen
zweiten Regler 12a, 12b zur Steuerung der hydrauli-
schen Antriebsaggregate 8, 9. Die ersten Regler 11a,
11b sind jeweils zum Erzeugen eines Steuerstroms fir
die hydraulischen Antriebsaggregate 8, 9 konfiguriert.
Die zweiten Regler 12a, 12b sind jeweils flir ein Zusam-
menwirken mit der Vorsteuerung 2 konfiguriert, d.h. sie
sind dazu eingerichtet, mit einem am Ausgang 4e er-
zeugten Vorsteuersignal der Vorsteuerung 2zusammen-
zuwirken.

[0031] Der StralRenfertiger 1 verfligt weiter Uber eine
Sensorik, die wenigstens einen Sensor 13a zur Uberwa-
chung der Langsférdereinrichtung 6 und einen weiteren
Sensor 13b zur Uberwachung der Querférdereinrichtung
7 umfasst. Beide Sensoren 13a, 13b kénnen die gleiche
Ausfihrungsform aufweisen, vorzugsweise als Ultra-
schall-, Paddel- oder Schwenkhebelsensor. Samtliche
Sensoren 13a, 13b sind flir ein Zusammenwirken mit der
Regeleinrichtung 10 konfiguriert bzw. mittels elektrischer
Leitungen mit dieser verbunden. Es ist auch méglich, fiir
jede Seite der Langsférdereinrichtung 6, d.h. fir jedes
einzelne Kratzerband, und/oder fir jeden Teil der Quer-
fordereinrichtung 7, d.h. fir jede einzelne Querverteiler-
schnecke, einen eigenen Sensor vorzusehen. Die Sen-
soren 13a, 13b sind jeweils dazu eingerichtet, ein elek-
trisches Signal 13c, 13d zu erzeugen, das den Flllstand
des Einbaumischguts in einem bestimmten Bereich des
Materialférdersystems 3 reprasentiert.

[0032] Der Betrieb des oben beschriebenen Strallen-
fertigers 1 kann wie nachfolgend beschrieben ablaufen.
[0033] Figur 2 zeigt schematisch das Funktionsprinzip
der Vorsteuerung 2. In diesem Ausflihrungsbeispiel er-
mittelt die Vorsteuerung 2 anhand von mehreren, am Ein-
gang 4 anliegenden Einbau- und Maschinenparametern
eine Grunddrehzahl 14a fir die Langsférdereinrichtung
6 und/oder die Querférdereinrichtung 7. Die Grunddreh-
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zahl 14awird dabei entweder per Handbetrieb, d.h. durch
die manuelle Eingabe 4d eines Bedieners am Bedienpult
5 des StraRenfertigers 1, festgelegt, oder es werden von
dem Bediener im Datenspeicher 2b der Vorsteuerung 2
hinterlegte Baustellendaten, so genannte PRESET-Da-
ten, aufgerufen und die Grunddrehzahl 14a entspre-
chend eingestellt. Eine weitere Mdglichkeit ist die Be-
ricksichtigung der Einbauparameter 4a, 4b, 4c. So kann
die Grunddrehzahl 14a beispielsweise in Abhangigkeit
von der manuell verdnderten Einbaubreite oder einer
Kurvenfahrt gesteuert werden.

[0034] Die Vorsteuerung 2 kombiniert die Grunddreh-
zahl 14a mit einem Automatikmodus 15 zu einer einzu-
regelnden Antriebsdrehzahl 14b der Antriebsaggregate
8, 9 der Langs- und/oder Querférdereinrichtung 6, 7. Der
Automatikmodus 15 beriicksichtigt hierbei die von den
Sensoren 13a, 13b erzeugten Signale 13c, 13d zum mo-
mentanen Flllstand des Materialférdersystems 3.
[0035] Anhand von Figur 1 soll nun im Folgenden das
Zusammenwirken der Vorsteuerung 2 mit der Regelein-
richtung 10 erlautert werden. Dem Materialférdersystem
3 wird eine Sollwertvorgabe 16 fir eine Materialhdhe 16a
der Langsfordereinrichtung 6 und eine weitere Material-
héhe 16b der Querférdereinrichtung 7 vorgegeben. Die
Materialhdhen 16a, 16b werden innerhalb des Material-
fordersystems 3 durch jeweils eine Sollspannung 16c,
16d reprasentiert. Die von den Sensoren 13a, 13b er-
zeugten Signale 13c, 13d reprasentieren die aktuelle Ma-
terialhdhe im Materialférdersystem 3 in Form einer elek-
trischen Spannung, d.h. der Istspannung. Die Regelein-
richtung 10 berechnet nun aus den Spannungssignalen
13a, 13b und 16¢c, 16d eine Abweichung 17a, 17b der
Sollhéhen 16a, 16b von den Material-Isthohen.

[0036] Durch die ersten Regler 11a, 11 b wird jeweils
die Sollspannung 16¢, 16d eingeregelt, um einen Steu-
erstrom 18a, 18b fiir die Antriebsaggregate 8, 9 des Ma-
terialférdersystems 3 vorzugeben. Durch den Schalter
2c der Vorsteuerung 2 werden die Steuerstrome 18a,
18b zugeschaltet und die Antriebsaggregate 8, 9 mit der
entsprechenden Drehzahl angetrieben werden. Dadurch
wird der Wert der Signale 13c, 13d, die die Istmaterial-
héhe reprasentieren, beeinflusst bzw. gedndert.

[0037] Die erfindungsgemale Vorsteuerung 2 erlaubt
es ebenfalls, die Steuerstrome 18a, 18b fiir die Antrieb-
saggregate 8, 9 in den Datenspeicher 2b aufzuzeichnen.
Aus den aufgezeichneten bzw. abgespeicherten Steuer-
stromen 18a, 18b kann die Vorsteuerung 2 durch eine
Berechnung auf die vorliegende Einbausituation schlie-
Ren und weitere Solisteuerstrome 19a, 19b erzeugen.
Wenn diese aus den aufgezeichneten Steuerstrémen
18a, 18b ermittelten Sollsteuerstrome 19a, 19b vorlie-
gen, schaltet die Vorsteuerung 2 mittels des Schalters
2c diese Werte statt den Sollsteuerstromen 18a, 18b ak-
tiv. D.h., dass entweder die Steuerstrome 18a, 18b der
ersten Regler 11a, 11 b oder die von denzweiten Reglern
12a, 12b und der Vorsteuerung 2 beeinflussten Sollsteu-
erstrome 19a, 19b durch den Schalter 2c aktiv geschaltet
werden, d.h. den Antriebsaggregaten 8, 9 zugefiihrt wer-
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den.

[0038] Damit erlaubt die erfindungsgemafie Vorsteu-
erung 2 gemal Figur 1 die folgenden Einsatzmdglichkei-
ten bzw. Betriebsphasen im Betrieb des StralRenfertigers
1:

- Ineiner Betriebsphase befindet sich der Schalter 2¢
in einer unteren Schalterstellung, um die ersten Reg-
ler 11 a, 11 b zu aktivieren. Gleichzeitig wird die Vor-
steuerung 2 dazu konfiguriert, die von den ersten
Reglern 11a, 11b bestimmten Steuerstrome 18a,
18Db fiir eine naher bestimmbare, z.B. durch den Be-
diener festlegbare oder in das System applizierbare,
Zeitdauer in den Datenspeicher 2b aufzuzeichnen
(Anlernen der Vorsteuerung 2). In dieser Betriebs-
phase der Vorsteuerung 2 erfolgt noch keine Vor-
steuerung des Materialférdersystems 3. Dieses wird
lediglich durch die Daten der Sensoren 13a, 13b und
dem Regelverhalten der ersten Regler 11 a, 11 b
beeinflusst.

- Befindet sich der Schalter 2c dagegen in einer obe-
ren Schalterstellung, um die zweiten Regler 12a, 12b
zu aktivieren, wird das Ausgangssignal 4f der Vor-
steuerung 2 in dem fiir die Einbausituation berech-
neten Steuerstrom fir die Antriebsaggregate 8, 9 be-
ricksichtigt. Die zweiten Regler 12a, 12b sind dazu
konfiguriert, das Signal 4f mit den Signalen 13c, 13d
zu kombinieren. Diese Betriebsphase entspricht ei-
nem Vorsteuern des Materialférdersystems 3 durch
die Vorsteuerung 2.

- Inderoberen Stellung des Schalters 2cistes ebenso
maglich, die Gewichtung der Vorsteuerung 2 bzw.
des von dieser erzeugten Signals 4f gegenliber dem
zweiten Regler 12a, 12b zu erhéhen, um das Regel-
verhalten der zweiten Regler 12a, 12b durch die Vor-
steuerung 2 zu ubersteuern, oder die Gewichtung
umgekehrt zu verringern.

[0039] Ausgehend von dem dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiel kann der erfindungsgemafie Stralenferti-
ger 1 bzw. die Funktionsweise der Vorsteuerung 2 auf
vielfache Weise abgewandelt werden.

[0040] Optional kdnnen auch nur die an den Eingén-
gen 4 der Vorsteuerung 2 anliegenden Einbau- und/oder
Maschinenparameter zur Festlegung der Sollsteuerstro-
me 19a, 19b fiir die Antriebsaggregate 8, 9 berticksichtigt
werden. Ebenfalls ist es moéglich, die Einbaubreite, die
Einbaustarke und die Einbaugeschwindigkeit des rech-
ten und des linken Fahrtantriebs des StrafRenfertigers 1
gemeinsam oder separat fir die Berechnung der Soll-
steuerstrdme 19a, 19b zu beriicksichtigen. Es ist dabei
auch denkbar, dass der Lenkwinkel eines StraRenferti-
gers 1 einberechnet wird.

[0041] Weiterhin ist es mdglich, dass fir die Vorsteu-
erung der Langsfoérdereinrichtung 6 zusatzlich der Steu-
erstrom 19b der Querférdereinrichtung 7 Gberwacht und
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bei der Berechnung des Sollsteuerstroms 19a beriick-
sichtigt wird. Dadurch kann die Drehzahlvorgabe fiir die
Langsfordereinrichtung 6 gleichzeitig mit der Drehzahl-
vorgabe fur die Querférdereinrichtung 7 erfolgen und ei-
ne Materialunterversorgung in einem Bereich zwischen
Langsfoérder- und Querférdereinrichtung 6, 7 verhindert
werden.

[0042] Ferneristes bei dem erfindungsgemaflen Stra-
Renfertiger méglich, aus Kostengriinden nur jeweils ei-
nen Teil des Materialférdersystems, d.h. entweder die
Langsférdereinrichtung 6 oder die Querférdereinrichtung
7, isoliert zu regeln und/oder vorzusteuern.

Patentanspriiche

1. StraRenfertiger (1), mit einer steuerbaren Langsfor-
dereinrichtung (6) und einer in Fahrtrichtung dahin-
ter angeordneten, steuerbaren Querférdereinrich-
tung (7) fir Einbaumischgut, und mit einer Regelein-
richtung (10) zum Einstellen einer Forderrate der
Langsfordereinrichtung (6) und/oder der Querfor-
dereinrichtung (7), wobei die Regeleinrichtung (10)
mit einer Sensorik (13a, 13b) zum Ermitteln einer
Einbaumischgutmenge oder -rate verbunden, die
Forderrate in Abhangigkeit eines die Einbaumisch-
gutmenge oder -rate reprasentierenden Signals
(13c, 13d) der Sensorik (13a, 13b) einstellbar und
die Regeleinrichtung (10) zusatzlich in Abhangigkeit
von Einbauparametern (4a, 4b, 4c, 4d) mittels einer
Vorsteuerung (2) vorsteuerbar ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Einbauparameter (4a, 4b,
4c, 4d) Benuterzereingaben umfassen, und die Re-
geleinrichtung (10) von der Vorsteuerung (2) tber-
steuerbar ist, um die Abhangigkeit der Foérderrate
von den Einbauparametern (4a, 4b, 4c, 4d) gegen-
Uber der Sensorik (13a, 13b) zu erhéhen.

2. StraBenfertiger nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Regeleinrichtung (10) und/oder
die Vorsteuerung (2) anhand der Einbauparameter
(4a, 4b, 4c, 4d) anlernbar sind.

3. StralRenfertiger nach einem der vorangehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ein-
bauparameter (4a, 4b, 4c, 4d) eine Auswahl aus Ein-
baubreite, Einbaustarke, Einbaugeschwindigkeit,
Lenkstellung, Stellung einer Ausziehbohle, Materi-
alvorrat, Fahrantriebsgeschwindigkeit, Fahrge-
schwindigkeit des StralRenfertigers (1) und der Quer-
neigung der Bohle sind.

4. StraRBenfertiger nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass eine the-
oretisch benétigte Férderrate der Langsférderein-
richtung (6) und/oder der Querférdereinrichtung (7)
berechenbar und die Regeleinrichtung (10) in Ab-
hangigkeit von dieser Forderrate vorsteuerbar ist.
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5. StraRenfertiger nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Ver-
haltnis der Férderraten von Langsfoérdereinrichtung
(6) und Querférdereinrichtung (7) zueinander varia-
bel einstellbar ist.

6. StralRenfertiger nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die For-
derrate der Langsfoérdereinrichtung (6) und/oder der
Querférdereinrichtung (7) durch drehzahlgesteuerte
Antriebseinheiten (8, 9) einstellbar ist.

7. StraRenfertiger nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Sen-
sorik (13a, 13b) wenigstens einen Fillstandssensor
umfasst.

8. Stralenfertiger nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Stra-
Renfertiger (1) ein Radfertiger oder ein Raupenfer-
tiger ist.

9. Verfahren zum Betrieb eines StralRenfertigers (1) mit
einer steuerbaren Langsférdereinrichtung (6) und ei-
ner in Fahrtrichtung dahinter angeordneten, steuer-
baren Querfoérdereinrichtung (7) fir Einbaumisch-
gut, und mit einer Regeleinrichtung (10) zum Ein-
stellen einer Férderrate der Langsférdereinrichtung
(6) und/oder der Querférdereinrichtung (7), wobei
die Regeleinrichtung (10) mit einer Sensorik (13a,
13b) zum Ermitteln einer Einbaumischgutmenge
verbunden ist, die Férderrate in Abhangigkeit eines
die Einbaumischgutmenge oder -rate reprasentie-
renden Signals (13c, 13d) der Sensorik (13a, 13b)
eingestellt wird und die Regeleinrichtung (10) zu-
satzlich in Abhangigkeit von Einbauparametern (4a,
4b, 4c, 4d) mittels einer Vorsteuerung (2) vorgesteu-
ert wird, dadurch gekennzeichnet, dass als Ein-
bauparameter (4a, 4b, 4c, 4d) Benuterzereingaben
berucksichtigt werden, und dass die Regeleinrich-
tung (10) von der Vorsteuerung (2) tibersteuert wer-
den kann.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Regeleinrichtung (10) und/oder
die Vorsteuerung (2) anhand der Einbauparameter
(4a, 4b, 4c, 4d) angelernt wird.

11. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Einbauparameter (4a, 4b,
4c, 4d) aus Einbaubreite, Einbaustarke, Einbauge-
schwindigkeit, Lenkstellung, Stellung einer Auszieh-
bohle, Materialvorrat, Fahrantriebsgeschwindigkeit,
Fahrgeschwindigkeit des StraRenfertigers (1) und
dem Neigungswinkel des StralBenfertigers (1) aus-
gewahlt werden.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 11, da-
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durch gekennzeichnet, dass aus den Einbaupara-
metern (4a, 4b, 4c, 4d) eine theoretisch bendtigte
Forderrate der Langsfordereinrichtung (6) und/oder
derQuerférdereinrichtung (7) berechnetwird und die
Regeleinrichtung (10) entsprechend dieser Forder-
rate vorgesteuert wird.

Claims

Road finishing machine (1) with a controllable longi-
tudinal conveyor device (6) and a controllable trans-
verse conveyor device (7) for mixed laying material
disposed behind it in the direction of motion, and with
a control unit (10) for adjusting a delivery rate of the
longitudinal conveyor device (6) and/or the trans-
verse conveyor device (7), wherein the control unit
(10) is connected to a sensory mechanism (13a, 13b)
for determining a mixed laying material quantity or
rate, the delivery rate is adjustable in response to a
signal (13c, 13d) of the sensory mechanism (13a,
13b) representing the mixed laying material quantity
or rate and the control unit (10) is additionally pilot
controllable in response to laying parameters (4a,
4b, 4c, 4d) using a pilot control (2), characterized
in that the laying parameters (4a, 4b, 4c, 4d) com-
prise user inputs and the control unit (10) is overri-
dable by the pilot control (2) to increase the depend-
ency of the delivery rate on the laying parameters
(4a, 4b, 4c, 4d) compared to the sensory mechanism
(13a, 13b).

Road finishing machine according to claim 1, char-
acterized in that the control unit (10) and/or the pilot
control (2) is trainable based on the laying parame-
ters (4a, 4b, 4c, 4d).

Road finishing machine according to one of the pre-
ceding claims, characterized in that the laying pa-
rameters (4a, 4b, 4c, 4d) are a selection from the
width of spread, the thickness of spread, the laying
speed, the steering position, the position of an ex-
tendable screed, the material stock, the travel drive
speed, the driving speed of the road finishing ma-
chine (1), and the lateral inclination of the screed.

Road finishing machine according to one of the pre-
ceding claims, characterized in that a theoretically
required delivery rate of the longitudinal conveyor
device (6) and/or the transverse conveyor device (7)
is computable and the control unit (10) is pilot con-
trollable in response to this delivery rate.

Road finishing machine according to one of the pre-
ceding claims, characterized in that the ratio of the
delivery rates of the longitudinal conveyor device (6)
and the transverse conveyor device (7) is variably
adjustable with respect to each other.
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10.

1.

12.

Road finishing machine according to one of the pre-
ceding claims, characterized in that the delivery
rate of the longitudinal conveyor device (6) and/or
the transverse conveyor device (7) is adjustable by
speed-controlled drive units (8, 9).

Road finishing machine according to one of the pre-
ceding claims, characterized in that the sensory
mechanism (13a, 13b) comprises at least one level
Sensor.

Road finishing machine according to one of the pre-
ceding claims, characterized in that the road fin-
ishing machine (1) is a wheeled finisher or a track-
laying drive finisher.

Method of operating aroad finishing machine (1) with
a controllable longitudinal conveyor device (6) and
a controllable transverse conveyor device (7) for
mixed laying material disposed behind it in the direc-
tion of motion, and with a control unit (10) for adjust-
ing a delivery rate of the longitudinal conveyor device
(6) and/or the transverse conveyor device, wherein
the control unit (10) is connected with a sensory
mechanism (13a, 13b) for determining a mixed lay-
ing material quantity, the delivery rate is adjusted in
response to a signal (13c, 13d) of the sensory mech-
anism (13a, 13b) representing the mixed laying ma-
terial quantity or rate and the control unit (10) is ad-
ditionally pilot controlled in response to laying pa-
rameters (4a, 4b, 4c, 4d) using a pilot control (2),
characterized in that userinputs are taken into con-
sideration as laying parameters (4a, 4b, 4c, 4d) and
that the control unit (10) can be overridden by the
pilot control (2).

Method according to claim 9, characterized in that
the control unit (10) and/or the pilot control (2) is
trained based on the laying parameters (4a, 4b, 4c,
4d).

Method according to one of claims 9 or 10, charac-
terized in that the laying parameters (4a, 4b, 4c, 4d)
are selected from the width of spread, thickness of
spread, laying speed, steering position, position of
an extendable screed, material stock, travel drive
speed, driving speed of the road finishing machine
(1) and the angle of inclination of the road finishing
machine (1).

Method according to one of claims 9 to 11, charac-
terized in that from the laying parameters (4a, 4b,
4c, 4d), a theoretically required delivery rate of the
longitudinal conveyor device (6) and/or the trans-
verse conveyor device (7) is calculated and the con-
trol unit (10) is pilot controlled corresponding to this
delivery rate.
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Revendications

Finisseur de route (1) comprenant un dispositif de
transport longitudinal (6) pouvant étre commandé et,
disposé a la suite dans le sens de la marche, un
dispositif de transport transversal (7) pouvant étre
commandé, pour un enrobé a poser, et comprenant
également un dispositif de régulation (10) pour régler
un débit de transport du dispositif de transport lon-
gitudinal (6) et/ou du dispositif de transport transver-
sal (7), finisseur de route

dans lequel le dispositif de régulation (10) est relié
a un systeme de capteurs (13a, 13b) pour la déter-
mination d’'une quantité ou d’'un débit d’enrobé a po-
ser, le débitde transport estréglable en fonction d’'un
signal (13c, 13d) du systéme de capteurs (13a, 13b),
qui représente la quantité ou le débit d’enrobé a po-
ser, et le dispositif de régulation (10) peut en plus
étre commandé de maniére préalable au moyen
d’'une commande pilote (2) en fonction de parame-
tres de pose de revétement (4a, 4b, 4c, 4d),
caractérisé en ce que les paramétres de pose de
revétement (4a, 4b, 4c, 4d) comprennent des don-
nées introduites par l'utilisateur, et le dispositif de
régulation (10) peut étre sur-régulé parlacommande
pilote (2), en vue d’augmenter la dépendance du dé-
bit de transport vis-a-vis des paramétres de pose de
revétement (4a, 4b, 4c, 4d), par rapport au systéeme
de capteurs (13a, 13b).

Finisseur de route selon la revendication 1, carac-
térisé en ce que le dispositif de régulation (10) et/ou
la commande pilote (2) peuvent étre soumis a un
apprentissage a l'aide des parametres de pose de
revétement (4a, 4b, 4c, 4d).

Finisseur de route selon 'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que les paramétres
de pose de revétement (4a, 4b, 4c, 4d) sont une
sélection parmi la largeur de pose du revétement,
I'épaisseur de pose du revétement, la vitesse de po-
se du revétement, la position de la direction, la po-
sition d’une rallonge de table de finisseur, la réserve
de matériaux, la vitesse d’un entrainement de mar-
che, la vitesse de marche du finisseur de route (1)
et l'inclinaison transversale de la table de finisseur.

Finisseur de route selon l'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’il est possible
de calculer un débit de transport théoriquement né-
cessaire du dispositif de transport longitudinal (6)
et/ou du dispositif de transport transversal (7), et le
dispositif de régulation (10) peut étre commandé de
maniere préalable en fonction de ce débit de trans-
port.

Finisseur de route selon 'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le rapport des
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10.

1.

débits de transport du dispositif de transport longi-
tudinal (6) et du dispositif de transport transversal
(7) 'un a l'autre est réglable de maniére variable.

Finisseur de route selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le débit de
transport du dispositif de transport longitudinal (6)
et/ou du dispositif de transport transversal (7) est
réglable par des unités d’entrainement (8, 9) com-
mandées en vitesse de rotation.

Finisseur de route selon I'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le systeme de
capteurs (13a, 13b) comprend au moins un capteur
de niveau de remplissage.

Finisseur de route selon l'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le finisseur de
route (1) est un finisseur de route sur roues ou un
finisseur de route sur chenilles.

Procédé pour faire fonctionner un finisseur de route
(1) comprenant un dispositif de transport longitudinal
(6) pouvant étre commandé et, disposé a la suite
dans le sens de la marche, un dispositif de transport
transversal (7) pouvant étre commandé, pour un en-
robé a poser, et comprenant également un dispositif
de régulation (10) pour régler un débit de transport
du dispositif de transport longitudinal (6) et/ou du
dispositif de transport transversal (7), procédé
d’aprés lequel le dispositif de régulation (10) estrelié
a un systéme de capteurs (13a, 13b) pour la déter-
mination d’'une quantité d’enrobé a poser, le débit
de transport est réglé en fonction d’un signal (13c,
13d) du systeme de capteurs (13a, 13b), qui repré-
sente la quantité ou le débit d’enrobé a poser, et le
dispositif de régulation (10) est en plus commandé
de maniére préalable au moyen d’'une commande
pilote (2) en fonction de paramétres de pose de re-
vétement (4a, 4b, 4c, 4d), caractérisé en ce que
concernant les paramétres de pose de revétement
(4a, 4b, 4c, 4d), on prend en considération des don-
nées introduites par I'utilisateur, et en ce que le dis-
positif de régulation (10) peut étre sur-régulé par la
commande pilote (2).

Procédé selon larevendication 9, caractérisé en ce
que I'on soumet le dispositif de régulation (10) et/ou
la commande pilote (2) a un apprentissage a l'aide
des parametres de pose de revétement (4a, 4b, 4c,
4d).

Procédé selon la revendication 9 ou la revendication
10, caractérisé en ce que les paramétres de pose
derevétement (4a, 4b, 4c, 4d) sont sélectionnés par-
mi la largeur de pose du revétement, I'épaisseur de
pose du revétement, la vitesse de pose du revéte-
ment, la position de la direction, la position d’'une
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rallonge de table de finisseur, la réserve de maté-
riaux, la vitesse d’un entrainement de marche, la vi-
tesse de marche du finisseur de route (1) et 'angle
d’inclinaison du finisseur de route (1).

Procédé selon l'une des revendications 9 a 11, ca-
ractérisé en ce qu’a partir des paramétres de pose
de revétement (4a, 4b, 4c, 4d), on calcule un débit
de transport théoriquement nécessaire du dispositif
de transport longitudinal (6) et/ou du dispositif de
transport transversal (7), et le dispositif de régulation
(10) estcommandé de maniére préalable enfonction
de ce débit de transport.
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