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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Steuern eines Stralenfertigers der im Oberbegriff von An-
spruch 1 erlauterten Art.

[0002] Ein StraRenfertiger herkdbmmlicher Bauart, der zum Einbau von Fahrbahndecken fir Straflen oder dgl. ver-
wendet wird, enthalt eine Mehrzahl von Arbeitskomponenten, wie beispielsweise eine Einbaubohle mit Tamper, Pres-
sleiste und Glattblech, Misch-, Verteil- und Férdereinrichtungen fiir das Einbaumaterial zum Herstellen der Fahrbahn-
decke, Heizeinrichtungen, Nivellierzylinder, Fahrantrieb und dgl., deren Betriebsparameter einstellbar sind und einge-
stellt werden miissen, um die Arbeitsweise des Stralenfertigers an die unterschiedlichsten dueren Bedingungen an-
zupassen, um das fir jede geforderte Qualitat der Fahrbahn, das verwendete Material, der Streckenfiihrung usw. opti-
malste Ergebnis zu erzielen. So muss beispielsweise der Tamperhub und die Tamperdrehzahl, der Vibrationsdruck und
die Vibrationsfrequenz, der Pressleistendruck und die Pressleistenfrequenz, die Temperatur der Einbaubohle, der An-
stellwinkel der Bohle, die Mischguttemperatur, der Mischguttransport und die Mischgutverteilung usw. eingestellt werden.
AuBerdem missen besondere Gegebenheiten der Trasse, wie beispielsweise deren Steigung, das Klima, d.h. die
AuBentemperatur, die Luftfeuchtigkeit, die Windgeschwindigkeit und dgl. berlcksichtigt werden. Dadurch ist bei Beginn
des Einbauvorganges eine komplexe und aufwendige Einstellung aller Betriebsparameter in Abhéngigkeit von den
tatsachlichen Gegebenheiten und in Abhangigkeit von ihrem Betrieb untereinander vorzunehmen.

[0003] Bislang wird diese Einstellung so vorgenommen, dass vor Beginn der Einbaufahrt der Fahrzeugfiihrer oder
anderes Fachpersonal zunachst eine Grundeinstellung nach Standardwerten, die aus Erfahrung resultieren und nach
dem gewiinschten Ergebnis vorgenommen wird. AnschlieRend werden wahrend des Einbaus Feineinstellungen vorge-
nommen, um die Betriebsparameter den tatsdchlichen Gegebenheiten anzupassen. Der Erfolg der Einstellung und ihrer
Dauer hangt somit stark von der persénlichen Erfahrung des Bedienpersonals ab und ist in jedem Falle sehr arbeits-
zeitaufwendig.

[0004] Zwar ist es bereits bekannt, Computerprogramme zum Einstellen zu verwenden, diese sind jedoch starr, d.h.
im praktischen Betrieb gewonnene Erfahrungen kdénnen nicht berlcksichtigt werden.

[0005] Die EP-A-11 18 713 zeigt ein gattungsgemafes Verfahren gemafl dem oberbegriff des Anspruchs 1.

[0006] Die DE-U-94 16 667 betrifft ein verfahrbares Bodenverdichtungsfahrzeug fir den Erd- und/oder StraRenbau
mit einer Steuerung, die die Mdglichkeit bietet, bestimmte auf die Verdichtung bezogene Parameter einzeln einzustellen.
Wenigstens einer der Parameter (Vibration) liegt in einer Grund- und einer Feineinstellung vor, wobei durch Driicken
bestimmter Tasten die Vibration einer oder beider Walzen eingeschaltet und durch weitere Tasten die Vibrationsamplitude
in Richtung auf eine hohe Amplitude und eine niedrigere Amplitude verstellt werden kann.

[0007] Es ist ein Maschinenspeicher vorgesehen, in den beispielsweise Grundeinstellungen von Verdichtungsdaten
ablegbar sind, die es auch einem nicht routinierten Fahrzeugfiihrer ermdglicht, optimale Verdichtungen zu erzielen.
[0008] Der Maschinenspeicher wird weiterhin dazu verwendet, die zuletzt verwendeten Verdichtungsdaten derart
abzuspeichern, damit diese nach einem kurzen Unterbruch wieder zur Verfligung stehen und die Arbeit ohne Neuein-
stellung der Daten weitergefiihrt werden kann.

[0009] Die Speicherung der Daten erfolgt unabhangig von den tatsachlichen Gegebenheiten.

[0010] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Steuern eines StralRenfertigers bereitzustellen,
mit dem die Einstellungen wesentlich einfacher und schneller vorzunehmen sind.

[0011] Die Aufgabe wird durch die im Anspruch 1 angegebenen Merkmale geldst.

[0012] Durch die erfindungsgemaRe Ausgestaltung werden einmal gewonnene Einstellungen, die bei bestimmten
tatsadchlichen Gegebenheiten zu einem optimalen Arbeitsergebnis gefiihrt haben, fiir eine Grundeinstellung eines wei-
teren Einbauvorganges verwendet, bei dem vergleichbare duRere Gegebenheiten vorhanden sind. Im optimalen Fall
istdann keine Feineinstellung mehr notwendig, auf jeden Fall reduziert sich jedoch die fiir die Feineinstellung notwendige
Arbeitszeit erheblich.

[0013] Die fir die Feineinstellung bendtigte Zeit reduziert sich weiter mit der Erhéhung der Vielzahl von gespeicherten
Feineinstellungen, d.h. mit der VergréRerung der Auswahlmenge, aus der eine jeweils passende Grundeinstellung
herausgesucht werden kann.

[0014] Die Erfindung ist nicht nur zum Betrieb eines und desselben StralRenfertigers anwendbar, wenn die Betriebs-
parameter der Feineinstellung in eine von einem StralRenfertiger auf einen weiteren StralRenfertiger libertragbare Form
gebracht werden, so dass von den Feineinstellungen eines StralRenfertigers auch ein anderer Strallenfertiger profitieren
kann.

[0015] Da viele Arbeitskomponenten eines Stralenfertigers nur dann ein optimales Gesamtergebnis liefern, wenn die
Betriebsparameter mehrerer Arbeitskomponenten aufeinander abgestimmt sind, ist es besonders vorteilhaft, die bei der
Feineinstellung einer Mehrzahl von Arbeitskomponenten erhaltenen Betriebsparameter als Paket zu speichem und als
Paket fur die Grundeinstellung in einem weiteren Einstellvorgang zu verwenden.

[0016] Daserfindungsgemale Verfahren wird nachfolgend anhand eines bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels beschrie-
ben, wobei Fig. 1 eine Hardware-Struktur eines bekannten Betriebsdatenerfassungssystems auf einem Stralenfertiger
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zeigt, das zur Durchfiihrung des erfindungsgemaRen Verfahrens eingesetzt werden kann.

[0017] Das zum Durchfiihren des erfindungsgemafien Verfahrens bevorzugt verwendete Messdatenerfassungssy-
stem besteht gemaR Fig. 1 aus einem Memory-Lesemodul 1, einer Grafikeinheit 2 und einem Monitor 3, die Uiber einen
Arbeitsspeicher 4 mit einem selbst definierten BUS 5 verbunden sind. Das Betriebsdatenerfassungssystem enthalt
weiterhin eine Analog-Baugruppe 6, eine Digital-Baugruppe 7, einen Frequenzzahler 8 einer Pegelanpassung 9, die mit
einem Ultraschall-Sensor 10 verbunden ist, Giber die die Betriebs- und Einbaudaten des Fertigers an den selbst definierten
BUS 5 (ibergeben werden.

[0018] Dieses zentrale Prozessorsystem nimmt lber geeignete Anpassungsschaltungen beispielsweise Zugriff auf
die in Tabelle 1 dargestellten Betriebs- und Einbaudaten.

TABELLE 1
Betriebsdaten Fertiger:
Dieselmotor Hydraulik
Drehzahl Oltemperatur
Temperatur des Zylinderkopfs Verschmutzungsgrad bei
Temperatur des Motordls Saug- und Ricklauffilter
Oldruck Steuerdruck des Fahrantriebes re/li
Kraftstoffmenge Niederdruck des Fahrantriebes re/li
Betriebsstunden Hochdruck des Fahrantriebes re/li

Elektrik/Elektronik

Steuerstrom des Fahrantriebes rechts/links
Drehzahl des Fahrantriebes rechts/links
Stellung des Fahrhauptschalters

Stellung des Schalters Fahrgetriebe
Betriebsdaten: Einbaubohle

Tamperprofil

Tamperhub

Tamperdrehzahl
Vibrationsdruck
Vibrationsfrequenz
Pressleistendruck | und Il
Pressleistenfrequenz |
Temperatur der Einbaubohle

Einbaudaten:

Einbaugeschwindigkeit Einbauflache

Einbauwegstrecke Einbauvolumen

Einbauzeit Einbaumenge

Stoppzeit Einbauleistung

Einbaubreite Mischguttransport

Einbaustarke Mischgutverteilung

Querprofil Hohe des Mischgutes v.d. Bohle
Dachprofil

Anstellwinkel der Bohle Mischguttemperatur
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(fortgesetzt)

Einbaudaten:

Ebenheit der Fahrbahn in
Langsrichtung rechts und links

[0019] Alle ermittelten Daten werden im internen Speicher 4 gesammelt und Uber die Grafikeinheit 2 auf dem Monitor
3 (Farbmonitor) dem Fahrzeugfiihrer angezeigt. Die wahrend der Einbauphase gesammelten Daten kénnen mit Hilfe
eines PC’s ausgewertet werden. Dabei erfolgt der Datentransfer vom Stralenfertiger beispielsweise in das Baubiro
Uber Datentrager, wie beispielsweise eine Memory-Card, die den Vorteil hat robust und dabei nur scheckkartengrof® zu
sein. Mit Hilfe des zugehdrigen Lesegerats werden die Einbaudaten auf den PC ibertragen, ausgewertet und archiviert.
[0020] Zentrale Auswertefunktion ist die Erstellung eines Tageprotokolls, wie dies beispielsweise in Tabelle 2 darge-
stellt ist.
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TABELLE 2

DATEN' DER RAUSTELLE
KL. Autobahn

Baustelle .......... .o

anferags-Nr. ....c.ceve. 2 61-0300~-TR

Fertiger=TyP .ccicesnes ¢ VOGELE SUPER 1800

Fertiger=Nr. .c.cceecs-s ° 668 305 .

Bohlen=TYP .ccceccecnes ° HVB

Bohlen=Nr. ..crveocones o

Baustellenleiter ......

rFertigerfahrer ... ..... .

DATUD .e.covvomrovcnvces 10.03.92

MISCEGUT EINSTELLDATEN DES PERTIGERS

Zinbaumaterial ........ 3. HGY Maximale Binbaubreite ..........m8 : 9
S1ebKUIvVe ..c..ccce-ve : o/38 Kantenform links ....... s 4S5
Bindemitrelart ........- : ~zement Kantenform rechts ...........Qrad : 45
Bindenittelgebhalt ....%8 : 8,2 O0berlappung 2ADKS .ec.csecccecc.C = O
opt. Wassergehalt ....% = .6 Uberlappung TECRTE <.eccevocec.CB 3 O
Bezugedichts .....t,/cdhm 3 »25 DAChPrOfil .ccccvcrnvcnnosoneccast = O

H 8 Tasperprofildbreite .......c....mm : (3

Vergichtung {Soll})....%
C=FakEOr ..cvcvaccocan-
Tragfinigkalt ....c.cve

PROTOKOLL UBER ALLE EINBAUZYKLEN .

- ginbsumaterial ........ : HGT Max. Einbaubreite....m 9
Batriebszeit von 7.00 Uhr bis 18.00 Uhr Betriebgstunden....Std. : 11
Esinbauzeit ........3ta. 6,8 Stoppzeit..........Std. 6.5
Einbauzyklen .......... s 120
Einbaugtrecke ........m : 780 Einbauvolusen ....chba : 1707,3
BEinbaufliche ........Qq8 ° 7020. Binbauleistung .t/min : 9,2
Sinhaugeschwindigkeit s/min 1,9 nin 2,2 Max 2 MNit
Schnecks 11 .-..cc.c...% ¢ ] Min | 100 Max 90 Mit
Schnecke re ..........% @ 0 Min 100 Max 89 Mit
Band 1L ... .c.ceeceeceX [} . Min 100 Hax 82 Mit
Bang @ ..cc.ccoevese st 2 ] Min 100 Max 76 MiT
ginbaustirke 131 .....c8 18 Min 28 Max 24 Mit
ginbaustirke ~e .... c& 1?7 Nin 29 Masx 24 Mit
Ebenheit 14 ........ BB = 15 Min 10 Max 1 Nit
Ebenhelt re .-.c-... MDD @ 20 Min 4 Max 1 MLt
Querneigung .-.....-- % 3 [} Hin o Max o Mit
Temp. Mischgus ......°C : 11 Min 18 Max 18 Mit
Temp. Bohle .........°C : 10 Min 20 Max . 18 Mit
ginbsubreite .........8 9 Min 9 ° Max 9 MiT
Bohlenanstellwinkel grad : 0,3 Min 1,53 Max 0,8 Mit
Tanperarehzar= ...U/min  : 1500°  min 1500 Max 1500° it
Tamperhub ......c....mm 3 . 8 Min 8 Max 8 Mit
PreSleistecdxack I bar 90 nin 93 Max 91 Mit
Prefletsteadsack II bar 91 Hin 93 Hax 92 MiC
Presleisterirequenz..Rz 67 Min 68 Max 67,% Mit’
vibrationsdszs=k ....bar : - Min - Hax <7 uie

Vibrationsfresuenz. . .Hz -  Min - Max - ‘Mit

[0021] Ein derartiges Protokoll gemaR Tabelle 2 enthalt in komprimierter Form Informationen iber das aktuelle Bau-
vorhaben, die Betriebseinstellungen am StralRenfertiger und an der Einbaubohle sowie die gesammelten Einbaudaten
als Minimal-, Mittel- und Maximalwerte.

[0022] Optimal kanndie Dokumentation auch bis auf die Ebene eines einzelnen Einbauzyklus hinunterverfolgt werden.
Diese Mdglichkeit bietet sich besonders dann an, wenn innerhalb eines Einbauzyklus eine besondere, wichtige Infor-
mation bendtigt wird, z.B. "Suche nach Griinden von Einbaufehlern”.

[0023] Die vom oben genannten Betriebsdatenverfassungssystem oder von vergleichbaren Systemen gesammelten
Daten werden nun erfindungsgemaf nicht nur fiir Anzeige, Dokumentation, Archivierung verwendet, sondern auch dazu,
die Einstellungen der Steuerung eines StralBenfertigers bequemer, schneller und einfacher zu gestalten. Zu diesem
Zweck wird mindestens ein Betriebsparameter mindestens einer Arbeitskomponente, mit dem ein optimales Ergebnis
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erhalten wurde, d.h. der Betriebsparameter dieser Arbeitskomponente, der in einem Einstellvorgang unter Beriicksich-
tigung der tatséchlichen Gegebenheiten im Betrieb zu einem optimalen Ergebnis gefiihrt hat, gespeichert. Gleichzeitig
werden eine besonders wichtige, mehrere oder so viel wie méglich der tatsdchlichen Gegebenheiten, als da sind das
Klima (AuRentemperatur, Luftfeuchtigkeit, Windgeschwindigkeit), die Art des verwendeten Einbaumaterials, die Art der
einzubauenden Fahrbahndecke, die spezielle Trassenflihrung (Steigung oder dgl.), die gewtinschte Verdichtung der
Fahrbahndecke, die Arbeitsbreite usw. mit Bezug auf diesen optimal fein eingestellten Betriebsparameter dieser spe-
ziellen Arbeitskomponente abgespeichert. Wird dann dieser Stralenfertiger auf einer neuen Baustelle eingesetzt, so
kann der gespeicherte Betriebsparameter bei vergleichbaren tatsachlichen Gegebenheiten als Standardwert fiir eine
Grundeinstellung in einem weiteren Einstellvorgang verwendet werden. Unter Umstanden flihrt diese Grundeinstellung
bereits zum optimalen Arbeitsergebnis, so dass eine Feineinstellung im weiteren Einstellvorgang nicht mehr notwendig
ist. Aber selbst dann, wenn aufgrund abweichender tatsachlicher Gegebenheiten im Betrieb ein optimales Arbeitser-
gebnis mit dem Betriebsparameter in Grundeinstellung noch nicht erzielt werden kann, so gestaltet sich die nachfolgende
Feineinstellung doch wesentlich einfacher, da in den meisten Fallen nur eine unwesentliche Feineinstellung notwendig ist.
[0024] Besonders vorteilhaftist die Anwendung des erfindungsgemafen Verfahrens, wenn eine Vielzahl von Betriebs-
parametern einer Vielzahl von Arbeitskomponenten, wie sie in einem vorangegangenen Einstellvorgang in Feineinstel-
lung erreicht wurden, in ihrer gegenseitigen Beziehung zueinander als Paket abgespeichert werden, wiederum in Bezug
auf die speziellen tatséchlichen Gegebenheiten, die diese Betriebsparameter erforderten. Auf diese Weise kénnen die
Betriebsparameter auch in ihrer Beziehung zueinander als Standardwert fiir eine Grundeinstellung eines nachfolgenden
Einstellvorganges verwendet werden, wenn die tatsachlichen Gegebenheiten vergleichbar sind.

[0025] Obdietatsachlichen Gegebenheiten vergleichbarsind oder nicht, kann durch verschiedene Verfahren festgelegt
werden. So kann beispielsweise festgelegt werden, dass ein abgespeicherter Betriebsparameter oder ein Paket von
abgespeicherten Betriebsparametern zur Grundeinstellung eines weiteren Einstellvorgangs verwendet werden kénnen,
wenn die groRtmagliche Anzahl tatsachlicher Gegebenheiten tibereinstimmen; oder es wird eine Praferenzliste erstellt,
die festlegt, welche der tatsachlichen Gegebenheiten in welchem Umfang Ubereinstimmen muissen, damit die abge-
speicherten Betriebsparameter oder das Paket der abgespeicherten Betriebsparameter fir die Grundeinstellung eines
nachfolgenden Einstellvorgangs verwendet werden kénnen.

[0026] Ein Einstellvorgang nach dem erfindungsgemaRen Verfahren wird um so schneller und um so genauer, je mehr
einzelne Betriebsparameter fiir eine bestimmte Arbeitskomponente bzw. Pakete von Betriebsparametern fir bestimmte
tatsachliche Gegebenheiten abgespeichert sind. Demzufolge werden Feineinstellungen mit der Zeit und fur Standard-Ar-
beitsaufgaben zunehmend Uberflissig.

[0027] Um die Vorteile des erfindungsgemafen Verfahrens nicht nur an einem und demselben Stralenfertiger nutzen
zu kénnen, werden die abgespeicherten Betriebsparameter bzw. die Pakete der Betriebsparameter entweder zentral
gespeichert und jedem Fdrderer, beispielsweise in Form von Ausdrucken von Einstelllisten zur Verfligung gestellt, oder
auf geeigneten Speichermedien abgespeichert, beispielsweise die oben beschriebene Memory-Card, eine CD, oder
dgl. die dann von der Steuerung jedes StralRenfertigers gelesen werden kdnnen. Dann wiederum kénnen die einzustel-
lenden Betriebsparameter entweder in einem Display erscheinen und von der Bedienperson per Hand in tatsachliche
Einstellungen umgewandelt werden, oder die Daten kénnen direkt fiir eine automatische Einstellung der Betriebspara-
meter, so weit dies mdglich ist, eingesetzt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Steuern eines StralRenfertigers, wobei in einem Einstellvorgang zunachst eine Grundeinstellung
wenigstens eines Betriebsparameters von wenigstens einer Arbeitskomponente des StralRenfertigers nach vorge-
gebenen Standardbedingungen, und auf der Basis der Grundeinstellung anschlieBend eine Feineinstellung des
Betriebsparameters unter Beriicksichtigung tatsachlicher Gegebenheiten im Betrieb vorgenommen wird, dadurch
gekennzeichnet, dass der Betriebsparameter nach der Feineinstellung sowie eine besonders wichtige, mehrere
oder so viele wie mdglich der tatsdchlichen Gegebenheiten mit Bezug auf den fein eingestellten Betriebsparameter
gespeichertwerden und dieser Betriebsparameter als Standardbedingung fiir die Grundeinstellung in einem weiteren
Einstellvorgang auf einer neuen Baustelle bei vergleichbaren tatsachlichen Gegebenheiten verwendet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Betriebsparameter der Feineinstellungen einer
Vielzahl von Einstellvorgéangen als Auswahlmenge gespeichert werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Betriebsparameter der Feineinstellung in
eine von einem StraflRenfertiger auf einen weiteren Stralenfertiger Ubertragbare Form gebracht wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass in einem Einstellvorgang die Fein-



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 1 544 354 B1
einstellung einer Mehrzahl von Betriebsparametern einer Mehrzahl von Arbeitskomponenten vorgenommen wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Mehrzahl von Betriebsparametern nach der Fein-
einstellung als Paket flr die Grundeinstellung in dem weiteren Einstellvorgang verwendet wird.

Claims

1. Method for controlling a road paver, wherein initially, a basic setting of at least one operating parameter of at least
one working component of the road paver is first undertaken in a setting procedure according to predetermined
standard conditions and, based on the basic setting, a fine setting of the operating parameter is subsequently
undertaken, taking account of actual conditions during operation, characterised in that the operating parameter
after the fine setting and a particularly important, a plurality, or as many as possible, of the actual conditions being
related to the finely set operating parameter are stored and this operating parameter is used as a standard condition
for the basic setting in a further setting procedure on a new worksite under comparable actual conditions.

2. Method according to claim 1, characterised in that the operating parameters of the fine settings of a plurality of
setting procedures are stored as a selection set.

3. Method according to claim 1 or 2, characterised in that the operating parameter of the fine setting is brought into
a form that is transferable from one road paver to a further road paver.

4. Method according to one of the claims 1 to 3, characterised in that, in a setting procedure, the fine setting of a
plurality of operating parameters of a plurality of working components is carried out.

5. Method according to claim 4, characterised in that the plurality of operating parameters is used, following the fine
setting, as a package for the basic setting in the further setting procedure.

Revendications

1. Procédé de commande d’'un finisseur dans lequel, dans une procédure de mise au point, un réglage de base d’au
moins un paramétre de service d’au moins un élément de travail du finisseur est d’abord effectué en fonction de
conditions standard prédéterminées, et un réglage fin du paramétre de service est ensuite effectué sur base du
réglage de base en prenant en compte des conditions effectives en service, caractérisé en ce que le paramétre
de service aprés le réglage fin ainsi qu’une condition effective particulierement importante, ou plusieurs conditions
effectives, ou un nombre le plus possible de conditions effectives en rapport avec le paramétre de service dont un
réglage fin a été effectué sont enregistrés, et ce parameétre de service est utilisé comme condition standard pour le
réglage de base d’une procédure de mise au point ultérieure sur un nouveau chantier ou les conditions effectives
sont similaires.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que les parametres de service des réglages fins d’une pluralité
de procédures de réglage sont enregistrés comme des options de sélection.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé en ce que le paramétre de service du réglage fin est fourni sous
une forme transférable d’un finisseur a un autre.

4. Procédé selon 'une des revendications 1 a 3, caractérisé en ce que dans une procédure de mise au point, le
réglage fin d’une pluralité de parameétres de service d’'une pluralité d’éléments de travail est effectué.

5. Procédé selon la revendication 4, caractérisé en ce que la pluralité de paramétres de service est utilisée apres le
réglage fin sous forme d’'un paquet pour le réglage de base dans la procédure de mise au point ultérieure.
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