EP 2 366 831 A1

Européisches
Patentamt

European

Patent Office

Office européen
des brevets

(12)

(43) Verdffentlichungstag:
21.09.2011 Patentblatt 2011/38

(21) Anmeldenummer: 10002897.6

(22) Anmeldetag: 18.03.2010

(11) EP 2 366 831 A1

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(51) IntCl.:

E01C 19/40(2006.01) EO01C 19/48 (2006.01)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AT BE BG CH CY CZ DE DK EE ES FI FR GB GR
HRHUIEISITLILT LULV MC MK MT NL NO PL
PT RO SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
AL BA ME RS

(71) Anmelder: Joseph Voégele AG
67067 Ludwigshafen/Rhein (DE)

(72) Erfinder:
* Buschmann, Martin, Dipl.-Ing.
67435 Neustadt (DE)

¢ Weiser, Ralf

68526 Ladenburg (DE)
¢ Eul, Achim

68305 Mannheim (DE)

(74) Vertreter: Griinecker, Kinkeldey,
Stockmair & Schwanhdusser
Anwaltssozietat
Leopoldstrasse 4
80802 Miinchen (DE)

Bemerkungen:
Geanderte Patentanspriiche gemass Regel 137(2)

EPU.

(54)

(57)  Bei einem Verfahren zum Steuern des Prozes-
ses beim Einbauen eines Belages (6) in einer wahlbaren
Belagstarke (S) mit einem eine an Zugholmen (8) ge-
schleppte Einbaubohle (3) aufweisenden, und mit einer
Einbaugeschwindigkeit (V) fahrenden StralRenfertiger
(1), wobei die Einbaubohle (3) ein Vorverdichtungssy-
stem (13) mit wenigstens einem mit wahlbarem Hub und
wahlbarer Frequenz (HF) betreibbaren Tamper (14) auf-
weist, Anlenkpunkte (9) der Zugholme (8) tber Nivellier-
zylinder (10) verstellbar, und die Zugholme (8) mittels
Hubzylindern (28) hohenverstellbar sind, wird der Ein-
bauprozess (36) automatisch gesteuert, in dem in ein
automatisches Regelsystem (25) ein Sollwert der Belag-
starke eingegeben wird, ein Ist-Anstellwinkel (o) der Ein-
baubohle (3), die Ist-Belagstarke (S) und die Einbauge-
schwindigkeit (V) erfasst und als Informationen dem Re-
gelsystem (25) Gbermittelt werden, das zumindest aus
den ubermittelten Informationen Stellsignale fur Stellglie-
der generiert und an diese Gbermittelt, die von diesem
unter Regeln der Ist-Belagstarke auf den Sollwert und
Optimieren eines Betriebspunktes des Vorverdichtungs-
systems (13) selbsttatig umgesetzt werden. Der Stra-
Renfertiger weist ein computerisiertes, entweder vollau-
tomatisches oder bedienerunterstiitztes Regelsystem
(25) zum direkten Steuern des Einbauprozesses (36) un-
ter Regeln der Belagstéarke auf einen vorgegebenen Soll-
wert und zum Optimieren des Betriebspunktes des Vor-
verdichtungssystems auf, das mit Sensoren zumindest
zum Erfassen des Anstellwinkels (o) der Einbaubohle
(3), der Belagstarke (S) und der Einbaugeschwindigkeit
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren gemaf
Oberbegriff des Patentanspruchs 1 sowie einen Strallen-
fertiger gemaf Oberbegriff des Patentanspruchs 8.
[0002] AusDE 198 36 269 Aistein Verfahren bekannt,
bei dem die Tamperfrequenz in Abhangigkeit vom abge-
tasteten Anstellwinkel der Einbaubohle nach einer vor-
gegebenen Gesetzmaligkeit geregelt wird. Da nur der
Anstellwinkel als EinflussgréRe allein bertcksichtigt wird,
muss der Bediener weitere Einflussgré3en nach Geflhl
einstellen, d.h., der Bediener kann den Einbauprozess
nicht direkt steuern, sondern muss bestimmte Maschi-
nenparameter selbst auswahlen, wobei er durch die Re-
gelung der Tamperfrequenzin Abhangigkeit vom Anstell-
winkel unterstltzt wird. Es liegt am Bediener, dass er die
einzugebenden Maschinenparameter so auswahlt, dass
er schlussendlich das gewlinschte Ergebnis erzielt.
[0003] Aus DE 4040 029 A ist ein Verfahren bekannt,
bei dem die Tamperfrequenz in Abhangigkeit von der
Einbaugeschwindigkeit nach einer vorgegebenen Ge-
setzmaligkeit variiert wird. Weitere Maschinenparame-
ter muss der Bediener auswéahlen und eingeben, so dass
keine direkte Steuerung des Einbauprozesses mdglich
ist.

[0004] Aus der europaischen Patentanmeldung mit al-
terem Zeitrang, Anmeldeaktenzeichen 09 014 516.0 ist
ein Vorschlag bekannt, zumindest den Tamperhub unter
Berlcksichtigung verschiedener Einbauparameter auto-
matisch zu variieren. Auch hier ist keine direkte Prozess-
steuerung moglich, weil der Anstellwinkel der Einbau-
bohle bzw. eine beim Einbau auftretende Anderung des
Anstellwinkels nicht berlcksichtigt wird. Der Anstellwin-
kel der Einbaubohle wéare ndmlich ein sehr brauchbarer
Indikator des Betriebszustandes oder Betriebspunktes
des Vorverdichtungssystems, weil ein zu flacher oder ein
zu steiler Anstellwinkel zwangsweise in Problemen be-
zlglich der erzielbaren Verdichtung, Ebenheit und Struk-
tur des Belages resultiert.

[0005] Fernersindin der Praxis Nivelliersysteme bzw.
sogar automatische Nivelliersysteme fiir StralRenfertiger
bekannt, die typischerweise geschlossene Regelkreise
enthalten und die Nivellierzylinder des Stral’enfertigers
ansteuern. Wenigstens ein Sensor tastet eine Referenz
ab und liefert einen Messwert, der in dem System mit
einem Sollwert verglichen wird. Den Sollwert gibt ein Be-
diener ein. Das System generiert dann ein Stellsignal fir
die Nivellierzylinder. Auf diese Weise wird die Belagstar-
ke geregelt, wobei andere wesentliche Maschinenpara-
meter fir die Belagstérke, wie der Tamperhub, die Tam-
perfrequenz und die Einbaugeschwindigkeit, unbertick-
sichtigt bleiben. Diese Maschinenparameter muissen
vom Bediener optimal gewahlt und umgesetzt werden.
Die Maschinenparameter sind keine Prozess-Zielgro-
Ren, was bedeutet, dass der Bediener nicht das einstel-
len kann, was zu erreichen angestrebt wird, namlich eine
bestimmte Belagstérke. Der Bediener steuert sozusagen
die Maschine, um schlussendlich das gewunschte Er-
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gebnis zu erzielen. Eine direkte Prozesssteuerung ist mit
diesem Verfahren nicht méoglich.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren der eingangs genannten Art sowie einen Stra-
Renfertiger zum Durchfihren des Verfahrens anzuge-
ben, die es ermdglichen, den Einbauprozess direkt zu
steuern, ohne Bediener mit unzweckmaRig hoher Ver-
antwortung der Auswahl richtiger Maschinenparameter
zu belasten.

[0007] Die gestellte Aufgabe wird mit den Merkmalen
des Patentanspruchs 1 und mit dem Straenfertiger mit
den Merkmalen des Patentanspruchs 8 geldst.

[0008] Bei dem Verfahren wird der Einbauprozess di-
rekt und weitestgehend automatisch gesteuert, weil das
Regelsystem alle malgeblichen Prozess-ZielgrolRen
kennt und bertcksichtigt, und vor allem auch den An-
stellwinkel der Einbaubohle als zusétzliche Regelfiih-
rungsgroéRe berlcksichtigt, um die Belagstarke auf den
Sollwert zu regeln und dartiber hinaus den Betriebspunkt
des Vorverdichtungssystems so zu optimieren, dass die
Soll-Belagstarke mit optimaler Vorverdichtung, optimaler
Ebenheit und optimaler Struktur des Belages bei mini-
malem Verschleil der Arbeitskomponenten und mit mi-
nimalem Energieverbrauch erreicht wird. Der Anstellwin-
kel als hier fortlaufend erfasste und bericksichtigte Re-
gelfihrungsgrofle, ist als madgeblicher Indikator fiir den
Betriebszustand des Vorverdichtungssystems durch das
Regelsystem verarbeitbar, um bei der Prozesssteuerung
zu vermeiden, dass ein zu flacher oder zu steiler Anstell-
winkel entsteht, der die erzielte Verdichtung, Ebenheit
und Struktur negativ beeinflussen wiirde. Das Regelsy-
stem verarbeitet die Information zur Ist-Einbaugeschwin-
digkeit und Uber den Ist-Anstellwinkel der Einbaubohle
s0, dass die StellgréRen im Hinblick auf den Sollwert der
Belagstarke generiert und umgesetzt werden, wobei der
Ist-Anstellwinkel jeweils weitestgehend beim vorgewahl-
ten Soll-Anstellwinkel gehalten wird.

[0009] Der StralBenfertiger lasst sich mit héherem
Komfort und ohne grundlegende Kenntnisse zu den Zu-
sammenhangen der unterschiedlichen Einbauparame-
ter auch von einem relativ ungeschulten Bediener mit
hohem Komfort flir den Einbauprozess flhren, wobei
durch die direkte Prozesssteuerung die Schichtdicke
zum Sollwert geregelt und dabei der Betriebspunkt des
Vorverdichtungssystems optimiert wird. Mit dem Stra-
Renfertiger ist bei geregelter Belagstarke eine optimale
Vorverdichtung bei optimaler Ebenheit und optimaler
Struktur des Belages erzeugbar, wobei sich minimaler
Verschlei® bei den Arbeitskomponenten erzielen Iasst
und mit minimalem Energieverbrauch gearbeitet wird.
[0010] Bei einer zweckmaRigen Verfahrensvariante
werden vom Regelsystem bei der Prozesssteuerung
Stellsignale zumindest fiir den Tamperhub oder die Tam-
perfrequenz, oder sogar fur den Tamperhub und die
Tamperfrequenz generiert, die dann von den entspre-
chenden Stellgliedern so umgesetzt werden, dass auch
unter Berticksichtigung des Anstellwinkels als Regelfiih-
rungsgréRe der Tamper einen Hauptanteil leistet, um die
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richtige Belagstarke gleichmaRig bei optimaler Vorver-
dichtung, Ebenheit und Struktur des Belages zu erzielen.
[0011] Bei einer weiteren Verfahrensvariante werden
zusatzlich Stellsignale fur Stellglieder der Nivellierzylin-
der und/oder der Hubzylinder generiert und umgesetzt,
um beispielsweise beim Einhalten des Sollwertes des
Anstellwinkels dem Vorverdichtungssystem durch Ho-
henverstellen der Anlenkpunkte der Zugarme und/oder
durch eine uber die Hubzylinder vorgenommene Entla-
stung der Einbaubohle zu assistieren.

[0012] Bei einer zweckmaRigen Verfahrensvariante
wird die erfasste Ist-Einbaugeschwindigkeit als Stellgro-
Ren-Information zur Verarbeitung an das Regelsystem
Ubermittelt. Eine Anderung der Einbaugeschwindigkeit
bewirkt eine automatische Anderung der Stellsignale fiir
die Stellglieder, um beides im Wesentlichen konstant zu
halten, ndmlich die Belagstarke und den Anstellwinkel.
[0013] Bei einer alternativen Verfahrensvariante wer-
dendie Einbaugeschwindigkeit durch einen Bediener ge-
wahltodervorgewahlt und die Ist-Einbaugeschwindigkeit
als StorgréfRen-Information zur Verarbeitung an das Re-
gelsystem Ubermittelt. Die Einbaugeschwindigkeit wird
in diesem Fall zwar dem Regelsystem zur Verarbeitung
zur Verfligung gestellt, ist aber durch einen Bediener frei
wahlbar. Dies ist deshalb von Bedeutung, weil die Ein-
baugeschwindigkeit in der Praxis so gewahlt werden soll-
te, dass die gewiinschte Arbeitsleistung (Massendurch-
satz an Einbaumaterial, Flachenleistung) auf die jewei-
ligen Gegebenheiten oder bestimmte Vorgaben ab-
stimmbar ist. Deshalb ist es zweckmaRig, trotz der auto-
matischen Regelung bzw. Steuerung des Einbauprozes-
ses den Bediener eine Einflussnahme zumindest beziig-
lich der Einbaugeschwindigkeit zu bieten.

[0014] Bei einer weiteren Verfahrensvariante gene-
riert das Regelsystem bei der direkten Prozesssteuerung
fur einen Bediener eine Einbaugeschwindigkeits-Emp-
fehlung in Form eines Geschwindigkeitswertes oder Ge-
schwindigkeitsbereiches, den der Bediener im Hinblick
auf optimale Leistung beim Einbauprozess umsetzt oder
umsetzen kann.

[0015] Zweckmalig werden zumindest einige oder al-
le erfassten Informationen zur direkten Prozesssteue-
rung in dem Regelsystem als Regelflihrungsgréen ver-
arbeitet, um zumindest die Stellsignale fir den Tamper-
hub oder die Tamperfrequenz oder den Tamperhub und
die Tamperfrequenz zu generieren. Flankierend kénnen
daraus auch Stellsignale fir die Nivellierzylinder bzw. die
Hubzylinder generiert und umgesetzt werden, um die
Prozesssteuerung im Wesentlichen nur durch das Re-
gelsystem vornehmen zu lassen und den Bediener zu
entlasten.

[0016] Beieiner zweckmaRigen Ausfiihrungsform des
StralRenfertigers sind mit dem Regelsystem Stellglieder
zumindest zum Einstellen des Tamperhubes oder der
Tamperfrequenz oder des Tamperhubs und der Tamper-
frequenz anhand vom Regelsystem generierter Stellsi-
gnale verbunden. Unter Umsetzen dieser Stellsignale
wird unter Berlcksichtigung der Einbaugeschwindigkeit
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und vor allem auch des Anstellwinkels die Vorverdich-
tungsleistung des Vorverdichtungssystems optimiert,
um die Soll-Belagstarke zu erreichen und den Anstell-
winkel nicht nennenswert zu variieren. Eine bestimmte
Vorverdichtungsleistung, abhangig vom Tamperhub
und/oder der Tamperfrequenz wirde ndmlich bei einer
Verminderung der Einbaugeschwindigkeit dazu flihren,
dass die Einbaubohle ansteigt und sich der Anstellwinkel
unzweckmafig verkleinert, wahrend eine Erhéhung der
Einbaugeschwindigkeit zum umgekehrten Resultat,
namlich zum Absinken der Einbaubohle und einer Ver-
gréRerung des Anstellwinkels flihren wiirde, jeweils mit
unerwiinschten Nebenwirkungen.

[0017] Um solche Nebenwirkungen bei der Prozess-
steuerung auszuschlieRen oder zu minimieren, kann es
bei einer weiteren Ausfiihrungsform zweckmaRig sein,
mit dem Regelsystem zusatzlich Stellglieder zum Ein-
stellen der Nivellierzylinder und/oder der Hubzylinder an-
hand vom Regelsystem generierter Stellsignale zu ver-
binden, um unerwiinschte Anderungen des Anstellwin-
kels zu vermeiden oder diesen umgehend gegenzusteu-
ern.

[0018] Beieiner zweckmaRigen Ausfiihrungsform des
Stralenfertigers weist das Regelsystem mehrere paral-
lel geschaltete EingréRen-Regler auf, beispielsweise
drei EingréRen-Regler, von denen z.B. einer unter Be-
ricksichtigung der Einbaugeschwindigkeit die Tamper-
frequenz regelt, ein weiterer unter Berucksichtigung des
Anstellwinkels den Tamperhub regelt, und ein weiterer
unter Bertcksichtigung der Belagstarke die Nivellierzy-
linder betatigt.

[0019] Bei einer anderen Ausfiihrungsform weist das
Regelsystem wenigstens einen MehrgréRen-Regler auf,
der beispielsweise mehrere Regelfiihrungsgréfien ver-
arbeitet und mehrere Stellsignale generiert.

[0020] Bei einer weiteren zweckmafRigen Ausfih-
rungsform sind im Regelsystem wenigstens ein Mehr-
gréRen-Regler und wenigstens ein EingréRen-Regler
kombiniert. Beispielsweise verarbeitet der Mehrgréf3en-
Regler die RegelfiihrungsgréRen Einbaugeschwindig-
keit und Anstellwinkel und generiert er die Stellsignale
zum Andern der Tamperfrequenz und des Tamperhu-
bes. Der EingréRen-Regler verarbeitet hingegen die In-
formationen zur Belagstarke und generiert bei Bedarf
Stellsignale fiir die Nivellierzylinder und/oder die Hubzy-
linder.

[0021] Bei einer zweckmaRigen Ausflihrungsform ist
das Regelsystem mit einem Display ausgestattet, in wel-
chem unter anderem eine Einbaugeschwindigkeits-
Empfehlung firr einen Bediener darstellbar ist, beispiels-
weise falls das Regelsystem selbstlernend erkennt, dass
die Einbaugeschwindigkeit zu hoch oder zu niedrig ist
oder aufgrund einer Anderung einer Regelfiihrungsgro-
Re einer Anderung bedarf.

[0022] In dem Regelsystem kénnen klassische PID-
Regler, adaptive Regler, aber auch Fuzzy-Logic-Regler,
Neuronalnetz-Regler, oder sonstige Regler verwendet
werden.
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[0023] Weiterhin kann es zweckmalig sein, in dem
Regelsystem wenigstens eine vorbestimmte Kennlinie
oder ein Kennfeld und/oder eine Kennlinien- oder Kenn-
feld-Steuerung fir miteinander zu korrelierende Stellgro-
Ren vorzusehen.

[0024] Ein Stellglied fir den Uber einen Exzenteran-
trieb erzeugten Tamperhub ist beispielsweise ein fern-
betatigbares Getriebe zur Verstellung der Exzentrizitat,
die urséachlich fir die GréRe des Tamperhubes verant-
wortlich ist. Das Getriebe kann mechanisch, hydraulisch
oder elektrisch verstellt werden.

[0025] Ein Stellglied fir die Uber einen Hydraulikan-
trieb erzeugte Tamperfrequenz kann ein magnetbetatig-
tes Ventil sein, vorzugsweise sogar ein Proportional-
Stromregelventil, um die Tamperfrequenz iber die vom
Hydraulikantrieb erzeugte Drehzahl einzustellen.
[0026] Ein Stellglied fir den Anstellwinkel der Einbau-
bohle kann wenigstens ein magnetbetatigtes Ventil fur
die Nivellierzylinder sein, wobei die momentane Ist-Stel-
lung der Nivellierzylinder an das Regelsystem riickge-
meldet werden kann. Ein Stellglied, vorzugsweise zum
Einstellen einer bestimmten Bohlenentlastung, kann ein
magnetbetatigtes Ventil fir die hydraulischen Hubzylin-
der sein.

[0027] Die direkte Prozesssteuerung kann auch be-
ricksichtigen, bei einer quer zur Arbeitsfahrtrichtung va-
riierenden Belagdicke zumindest den Tamperhub oder
die Tamperfrequenz bzw. den Tamperhub und die Tam-
perfrequenz Uber die Einbaubreite der Einbaubohle zu
variieren, um auch quer zur Arbeitsfahrtrichtung die glei-
che Verdichtungswirkung zu erzeugen.

[0028] Anhand der Zeichnungen werden Ausfiih-
rungsformen des Erfindungsgegenstandes erlautert. Es
zeigen:

Fig. 1  eine schematische Seitenansicht eines Stra-
Renfertigers beim Ausfiihren eines Einbaupro-
zesses,

Fig. 2  ein Detail einer Einbaubohle des Stralenferti-
gers von Fig. 1,

Fig. 3  eine Schemadarstellung eines Regelsystems
des Straenfertigers von Fig. 1,

Fig. 4 eine andere Ausfihrungsform des Regelsy-
stems in schematischer Darstellung, und

Fig. 5 eine weitere Ausfiihrungsform des Regelsy-
stems in schematischer Darstellung.

[0029] Fig. 1 zeigt einen selbstfahrenden StralRenfer-

tiger 1 beim Ausfiihren eines Einbauprozesses, d.h.,
beim Einbauen eines Belages 6 aus bitumindsem oder
Beton-Einbaugut 5 auf einem Planum 7 mit einer Belag-
starke S und einer Einbaugeschwindigkeit V relativ zum
Planum 7, wobei der Belag 6 zumindest durch ein Vor-
verdichtungssystem 13 einer Einbaubohle 3 vorverdich-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

tet und eben eingebaut wird.

[0030] Kern des StraRenfertigers 1 ist ein computeri-
siertes, entweder vollautomatisches oder bedienerassi-
stiertes Regelsystem 25, beispielsweise in einem Be-
dienpult P auf einem Fiihrerstand und/oder in einem Au-
Rensteuerstand P’ an der Einbaubohle 3. Das Regelsy-
stem 25 ist durch einen Bediener so nutzbar, dass der
Bediener den Einbauprozess direkt steuern kann, und
im Wesentlichen keine Einbauparameter selbst auszu-
wahlen und/oder beim Einbau verdndern zu braucht.
[0031] An einem Chassis 2 des StralRenfertigers 1 ist
ein Bunker 4 frontseitig angeordnet, von dem ein nicht
hervorgehobenes Langsfordersystem Einbaumaterial 5
hinter dem Chassis 2 auf das Planum 7 ablegt, wo es
von einer Querverteileinrichtung verteilt wird, ehe die Ein-
baubohle 3 daraus den Belag 6 einbaut. Die Einbaubohle
3 ist an Zugholmen 8 montiert, die an Anlenkpunkten 9
am Chassis 2 so angelenkt sind, dass die Einbaubohle
3 schwimmend auf dem Einbaumaterial 5 geschleppt
wird. Die Anlenkpunkte 9 sind mit Nivellierzylindern bei-
spielsweise Uber Stellglieder 10’ (Hydraulikventile oder
dgl.) héhenverstellbar und beeinflussen einen Anstell-
winkel o der Einbaubohle 3. Der Anstellwinkel o sollte
positiv aber mit einer optimalen GréR3e, d.h. nicht zu flach
und nicht zu steil sein, und wird durch das Regelsystem
25 bei einer optimalen GroRRe geregelt gehalten. Zusatz-
lich sind am Chassis 2 Hubzylinder 28 angelenkt, die an
den Zugholmen 8 angreifen und dazu dienen, beispiels-
weise fur Transportfahrt die Einbaubohle 3 ausgehoben
zu positionieren, oder beim Einbau eine Bohlenentla-
stung vorzunehmen bzw. gegebenenfalls den Auflage-
druck der Einbaubohle 3 zu verstarken.

[0032] Die Einbaubohle 3 umfasst beispielsweise eine
Grundbohle 11 und daran verfahrbare Ausziehbohlen
12, jeweils mit einem Vorverdichtungssystem 13, bei-
spielsweise wenigstens einem Tamper 14, und gegebe-
nenfalls einer nicht gezeigte Vibrationseinrichtung fiir ein
bodenseitiges Glattblech 18. Als Option kann die Ein-
baubohle 3 auch mit einer nicht gezeigten Hochverdich-
tungseinrichtung ausgeristet sein. Der Tamper 14 ist
(siehe Fig. 2) beispielsweise mittels eines Exzenteran-
triebes mit wahlbarem Hub H und wahlbarer Frequenz
F betreibbar.

[0033] Der AufRensteuerstand P’ an der Einbaubohle
3 kann eine ahnliche Ausstattung haben, wie das Be-
dienpult P. Im Bedienpult P ist ein Geschwindigkeitswah-
ler 26 zum Einstellen der Einbaugeschwindigkeit V vor-
gesehen. Der Geschwindigkeitswahler 26 kann durch ein
nicht gezeigtes Stellglied gegebenenfalls auch vom Re-
gelsystem 25 verstellt werden, um die Einbaugeschwin-
digkeit V zu andern. Die Ist-Einbaugeschwindigkeit V
wird durch wenigstens einen symbolisch angedeuteten
Sensor 31 erfasst und an das Regelsystem 25 libermit-
telt. Der Sensor 31 kann im StralRenfertiger beispielswei-
se in dem Bedienpult P oder bei einem Fahrantrieb plat-
ziert sein oder eine Referenz auf dem Planum 7 abtasten.
Im Bedienpult P oder bei dem Regelsystem 25 kann eine
Eingabesektion 27 zum Eingeben und/oder Anzeigen
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von Parametern vorgesehen sein. Den Hubzylindern 28
ist mindestens ein Stellglied 28’, beispielsweise ein ma-
gnetbetatigtes Hydraulikventil, zugeordnet. Ferner kann
als Ausstattung des StraRenfertigers 1 wenigstens ein
Sensor 30 vorgesehen sein, der die Temperatur, Dichte
oder Konsistenz des Einbaumaterials, beispielsweise
unmittelbar vor der Einbaubohle 3 abgreift, und gegebe-
nenfalls als Information an das Regelsystem 25 Gbermit-
telt. Dieser Einbauparameter kdnnte alternativ vom Be-
diener eingegeben werden. Beispielsweise an der Ein-
baubohle 3 ist zumindest ein Sensor 29 vorgesehen, der
den Anstellwinkel aoder Einbaubohle 3 erfasst, z.B. relativ
zum Planum 7. Dieser Sensor 29 kdnnte den Anstellwin-
kel oo auch an den Zugholmen 8 abgreifen. Es kdnnten
Uber die Einbaubreite mehrere Sensoren 29 vorgesehen
sein. Weiterhin kann ein Sensor 37 zum Abgreifen der
Belagstarke S vorgesehen sein, der beispielsweise das
Planum 7 oder eine nicht gezeigte Referenzlinie abtastet.
[0034] Stellglieder zum Einstellen des Tamperhubes
H bzw. der Tamperfrequenz F sind ebenfalls im Stralen-
fertiger 1 oder der Einbaubohle 3 vorgesehen, um vom
Regelsystem 25 generierte Stellsignale umzusetzen.
[0035] Beispielsweise zeigt Fig. 2 einen teilweise frei-
gelegten Bereich der Einbaubohle 3 mit dem Vorverdich-
tungssystem 13 und dem Tamper 14. Der Tamper 14
kann an der Vorderseite der Einbaubohle 3 durch eine
Abdeckung 19 abgeschirmt und zwischen der Abdek-
kung 19 und der vorderen Kante des Glattbleches 18 im
Wesentlichen vertikal beweglich gefiihrt sein. An einem
unterseitig das Glattblech 18 tragenden Rahmen 17 ist
ein Lagerbock 16 montiert, dessen relative Héhenlage
beispielsweise mittels einer Justierschraube 20 einstell-
bar ist, derart, dass der Tamper 14 im unteren Totpunkt
jedes Hubes eine bestimmte Relativposition zum Glatt-
blech 18 hat. Im Lagerbock 16 (Uber die Ladnge des Rah-
mens 17 kénnen mehrere Lagerbécke 16 montiert sein)
ist eine Exzenterwelle 15 drehbar gelagert, die jeweils
einen Exzenterabschnitt 22 einer bestimmten Exzentri-
zitat aufweist. Der Exzenterabschnitt 22 greiftin ein Pleu-
el 21 an, das die Exzenterwelle 15 mit dem Tamper 14
verbindet. Auf dem Exzenterabschnitt 22 ist eine Exzen-
terbuchse 23 iber ein das Stellglied fiir den Tamperhub
H bildendes Getriebe 24 drehfest mit dem Exzenterab-
schnitt 22 gekoppelt. Das Getriebe 24 stiitzt sicham Rah-
men 17 ab. Die Exzenterbuchse 23 istim Pleuel 21 dreh-
bar gelagert. Mittels des Getriebes 24 Iasst sich die Ex-
zenterbuchse 23 relativ zum Exzenterabschnitt 22 ver-
drehen und in der jeweils eingestellten Drehposition mit
der Exzenterwelle 15 kuppeln. Die relative Verdrehung
der Exzenterbuchse 23 gegeniuber dem Exzenterab-
schnitt 22 bewirkt eine Verstellung des Hubes, den das
Pleuel auf den Tamper 14 (ibertragt. Die Einstellung des
Tamperhubes H erfolgt automatisch tber das Regelsy-
stem 25.

[0036] Die Exzenterwelle 15 wird beispielsweise von
einem Hydromotor 32 drehangetrieben. Die Drehzahl be-
stimmt die Tamperfrequenz F. Als Stellglied 33 fiir den
Hydromotor 32 kann ein magnetbetatigtes Ventil dienen,
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z.B. ein Proportional-Stromregelventil, das von dem Re-
gelsystem 25 mit Stellsignalen beaufschlagt wird. Die
Darstellung des Getriebes in Fig. 2 ist nur schematisch
zu verstehen, da das Getriebe 24 natlrlich aufgrund der
Drehung der Exzenterwelle 15 indirekt als Verstellein-
richtung Gber die Exzenterwelle 15 auf die Exzenterbuch-
se 23 einzuwirken hat. Flr das Getriebe 24 als Stellglied
zum Einstellen des Tamperhubes H sind unterschiedli-
che Ausfiihrungen denkbar, von denen Fig. 2 nur eine
nicht beschrankende Ausfiihrungsform zeigt.

[0037] Das Regelsystem 25 ist so konzipiert, dass es
den Einbauprozess direkt steuert bzw. regelt und ein Be-
diener nur Prozess-ZielgréRen wie eine bestimmte Be-
lagstéarke S, beispielsweise an der Eingabesektion 27,
einzugeben braucht, und dann der Einbauprozess ohne
weitere Eingriffe des Bedieners gesteuert wird. Der Stra-
Renfertiger 1 kann mit einer vorgegebenen oder pro-
grammierten Einbaugeschwindigkeit V fahren, wobei ge-
gebenenfalls ein Bediener die Einbaugeschwindigkeit V
wahlen kann, oder/und vom Regelsystem 25 beispiels-
weise in einem nicht hervorgehobenen Display dem Be-
diener eine Einbaugeschwindigkeits-Empfehlung ange-
boten wird, die das Regelsystem 25 beispielsweise im
Hinblick auf das Prozessziel oder eine optimale Leistung
(Massendurchsatz, Flachenleistung) angibt, und die
dann vom Bediener umgesetzt werden kann. Da dul3ere
Einflisse Anderungen der Einbaugeschwindigkeit VV ge-
genuber der Vorgabe bewirken kénnen, z.B. Steigungen,
Gefalle, Fahrwiderstand, und dgl., greift der Sensor 29
jedoch die Ist-Einbaugeschwindigkeit ab und Gbermittelt
er diese an das Regelsystem 25, damit die Prozess-
steuerung nicht durch eine von der Vorgabe abweichen-
de Einbaugeschwindigkeitsénderung verfalscht wird.
Ahnliches gilt auch fir den Ist-Anstellwinkel o, der zu-
nachst durch die Hoheneinstellung der Anlenkpunkte 9
vorgegeben und der gewlinschten Belagstarke S zuge-
ordnet ist, jedoch wahrend des Einbauprozesses auf-
grund aulerer Einflisse variieren kann und deshalb bei-
spielsweise durch den mindestens einen Sensor 37 in-
nerhalb der Arbeitsbreite erfasst und an das Regelsy-
stem 25 Ubermittelt wird.

[0038] Alternativ kdnnte die Einbaugeschwindigkeit V
als Stérgrole bericksichtigt werden, d.h., dass die Ein-
baugeschwindigkeit V zwar dem Regelsystem 25 zur
Verarbeitung zur Verfligung gestellt wird, beispielsweise
durch die vom wenigstens einen Sensor 29 bereitgestell-
ten Informationen und/oder durch den Geschwindigkeits-
wahler 26, jedoch durch einen Bediener frei gewahlt wer-
den kann. Dies ist von Bedeutung, da die Einbauge-
schwindigkeit genutzt wird, um eine optimale Leistung
des StraBenfertigers wahrend des Einbauprozesses ein-
zustellen (Massendurchsatz, Flachenleistung).

[0039] Wahrend des Einbauprozesses regelt das Re-
gelsystem 25 die Belagstarke S auf einen vorgegebenen
Sollwert. Ferner optimiert das Regelsystem 25 den Be-
triebspunkt des Vorverdichtungssystems 13 mit dem
Tamper 14 derart, dass der Sollwert der Schichtstarke S
mit optimaler Vorverdichtung, optimaler Ebenheit und
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optimaler Struktur des Belages 6 bei minimalem Ver-
schleil, beispielsweise im Vorverdichtungssystem 13
und auch minimalem Energieverbrauch, erreicht wird.
Diese positive Wirkung fiihrt das Regelsystem 25 auch
vor allem dadurch herbei, dass der Anstellwinkel o der
Einbaubohle als zusétzliche Regelflihrungsgréfie ermit-
telt und verarbeitet wird. Denn der Anstellwinkel o ist ein
hervorragender Indikator zur Beurteilung des Betriebs-
zustandes des Vorverdichtungssystems 13. Beispiels-
weise wirde ndmlich ein zu flacher als auch ein zu steiler
Anstellwinkel oo Probleme bei der Verdichtung, der Eben-
heit und in der Struktur erzeugen.

[0040] Die Fig. 3 bis 5 zeigen eine Auswahl von Aus-
fihrungsformen des Regelsystems 25. Diese Auswahl
ist nicht beschrankend aufzufassen.

[0041] InFig.3weistdas Regelsystem 25 einen Regler
35 auf, der als Mehrgréf3en-Regler 38 ausgelegt ist, und
dem eine Vergleichersektion 34 zugeordnet ist. Die Ver-
gleichersektion 34 erhélt beispielsweise Vorgaben io.und
i fur den Anstellwinkel oo und die Belagstéarke S, z.B. als
Sollwerte. Gestrichelt ist angedeutet, dass auch die Ein-
baugeschwindigkeit V, wie beispielsweise von einem Be-
diener eingegeben, hier berlcksichtigt werden kann.
Diese gestrichelt angedeutete Eingabe der Einbauge-
schwindigkeit V kann ein Bediener anhand einer vom
Regelsystem 25 generierten und beispielsweise in einem
nicht gezeigten Display dargestellten Einbaugeschwin-
digkeits-Empfehlung E, wéhlen, falls das Regelsystem
25 feststellen sollte, dass die urspriinglich vorgegebene
Einbaugeschwindigkeit V nicht zweckmaRig ist. Der Ver-
gleichersektion 34 werden auch die mittels der Sensoren
29, 37 erfassten Werte als Informationen zur Belagstarke
S und zum Anstellwinkel o Gbermittelt. Die Vergleicher-
sektion 34 speist, falls Abweichungen zwischen den Vor-
gaben und den Istwerten auftreten, den Regler 35, dem
auch die von dem zumindest einen Sensor 31 erfasste
Ist-Einbaugeschwindigkeit als Information i, zugefiihrt
wird. Aus den zugeflhrten Informationen generiert der
Regler 35 Stellsignale H fir den Tamperhub und/oder F
fir die Tamperfrequenz, und, optional, auch zumindest
ein Stellsignal entweder fir die Nivellierzylinder 10 (das
Stellglied 10’) und/oder die Hubzylinder 28 (Stellglied
28’). Unter Umsetzung dieser Stellsignale wird der Ein-
bauprozess 36 gesteuert, damit die gewiinschte Belag-
stérke S erzielt und auch der Anstellwinkel o. gehalten
wird, wobei hier Riickfihrungen zur Vergleichersektion
34 angedeutet sind.

[0042] In der Ausfihrungsform in Fig. 4 ist das Regel-
system 25 mit hier drei parallelen EingréRen-Reglern 39,
40, 41 ausgebildet. Der EingréRen-Regler 39 erhalt bei-
spielsweise vom Sensor 31 die Einbaugeschwindigkeits-
Information (gegebenenfalls auch vom Geschwindig-
keitswahler 26 oder Uberlagert mit dessen Einstellung)
und generiert das Stellsignal fir das Stellglied 33 der
Tamperfrequenz F. Der EingréRen-Regler 40 erhalt die
Information zum Ist-Anstellwinkel oo und generiert das
Stellsignal fiir das Stellglied (Getriebe 24) zum Einstellen
des Tamperhubes H. Der Eingréen-Regler 41 erhalt die
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Information zur Belagstéarke S (den Sollwert oder eine
aus dem Sollwert und dem Istwert ermittelte Regelfiih-
rungsgroéRe) und generiert Stellsignale fir das Stellglied
10’ und/oder 28’ fiir die Nivellierzylinder 10 bzw. die Hub-
zylinder 28.

[0043] In der Ausflhrungsform in Fig. 5 umfasst das
Regelsystem 25 einen MehrgréRen-Regler 38 und we-
nigstens einen EingréRen-Regler 41. Der MehrgroRen-
Regler 38 erhalt die Einbaugeschwindigkeits-Informati-
on von dem wenigstens einen Sensor 31 und auch die
Information zum Anstellwinkel o.und generiert Stellsigna-
le flir die Tamperfrequenz und fir den Tamperhub H. Der
Eingrofen-Regler 41 erhalt die Information zur Belag-
starke S und generiert, falls zweckmaRig, Stellsignale
beispielsweise fir die Stellglieder 10’, oder/und 28’.
[0044] Die Regler in den Ausflihrungsformen 3 bis 5
kénnen klassische PID-Regler, oder adaptive Regler,
oder Fuzzy-Logic-Regler oder Neuronalnetz-Regler
oder sonstige computerisierte Regler sein. Ferner kén-
nen die Regler oder kann das Regelsystem Kennlinien
oder Kennfelder beinhalten oder als Kennlinien-/Kenn-
feld-Steuerung dargestellt werden. Die Kennlinien oder
Kennfelder betreffen beispielsweise miteinander zu kor-
relierende StellgréRRen, z.B. F oder H; F und H; F oder H
und o, F oder H und 10’, 28’, oder dgl..

Patentanspriiche

1. Verfahrenzum Steuern des Prozesses beim Einbau-
en eines Belages (6) aus bituminédsem oder Beton-
Einbaugut (5) in einer wahlbaren Belagstarke (S) auf
einem Planum (7) mit einem eine schwimmend an
Zugholmen (8) geschleppte Einbaubohle (3) aufwei-
senden, mit einer Einbaugeschwindigkeit (V) selbst-
fahrenden StralRenfertiger (1), wobei die Einbauboh-
le (3) ein Vorverdichtungssystem (13) mit wenig-
stens einem mit wahlbarem Hub (H) und wahlbarer
Frequenz (F) betreibbaren Tamper (14) aufweist,
Anlenkpunkte (9) der Zugholme (8) uber Nivellierzy-
linder (10) verstellbar, und die Zugholme (8) mittels
Hubzylindern (28) um die Anlenkpunkte (9) héhen-
verstellbar sind, dadurch gekennzeichnet, dass
der Einbauprozess (36) automatisch gesteuert wird,
indem in ein automatisches Regelsystem (25) ein
Sollwert (is) der Belagstarke (9) eingegeben wird,
ein Ist-Anstellwinkel (o) der Einbaubohle (3), die Ist-
Belagstarke (S) und die Einbaugeschwindigkeit (V)
erfasstund als Informationen dem Regelsystem (25)
Ubermittelt werden, das Regelsystem (25) zumin-
dest aus den Ubermittelten Informationen Stellsigna-
le (H, F) fur Stellglieder (10’, 28’, 24, 33) generiert,
und die Stellsignale an Stellglieder tbermittelt und
von diesen unter Regeln der Ist-Belagstarke (S) auf
den Sollwert (i) und Optimieren eines Betriebspunk-
tes des Vorverdichtungssystems (13) selbsttatig um-
gesetzt werden.
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Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Stellsignale (H, F) zumindest fiir den
Tamperhub oder die Tamperfrequenz, oder fiir den
Tamperhub und die Tamperfrequenz generiert wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zusatzlich Stellsignale fiir Stellglie-
der (10’) der Nivellierzylinder (10) und/oder Stellglie-
der (28’) der Hubzylinder (28) generiert werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erfasste Ist-Einbaugeschwindig-
keit (V) als StellgréRen-Information zur Verarbeitung
dem Regelsystem (25) Gbermittelt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Einbaugeschwindigkeit (V)
durch einen Bediener gewahlt und entweder die ge-
wahlte Einbaugeschwindigkeit oder die erfasste Ist-
Einbaugeschwindigkeit als Stérgréfien-Information
zur Verarbeitung dem Regelsystem (25) Gbermittelt
wird.

Verfahren nach wenigstens einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Regelsystem (25) fir einen Bediener eine Ein-
baugeschwindigkeits-Empfehlung (E,) in Form ei-
nes Geschwindigkeitswertes oder eines Geschwin-
digkeitsbereiches generiert, und dass der Bediener
die Einbaugeschwindigkeits-Empfehlung umsetzt.

Verfahren nach wenigstens einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest einige der erfassten Informationenin dem
Regelsystem (25) als RegelfiihrungsgréRen verar-
beitet werden.

StraRenfertiger (1) mit einer an Zugholmen (8) an-
gebrachten Einbaubohle (3) zum Einbauen eines
Belages (6) aus bitumindsem oder Beton-Einbaugut
(5) in einer Belagstarke (S) auf einem Planum (7),
wobei die Einbaubohle (3) ein Vorverdichtungssy-
stem (13) mit wenigstens einem mit wahlbarem Hub
(H) und wahlbarer Frequenz (F) betreibbaren Tam-
per (14) aufweist, Anlenkpunkte (9) der Zugholme
(8) uber Nivellierzylinder (10) verstellbar und die
Zugholme (8) mittels Hubzylindern (28) hohenver-
stellbar sind, dadurch gekennzeichnet, dass der
StralRenfertiger (1) zum Steuern des Einbauprozes-
ses (36) ein computerisiertes, entweder vollautoma-
tisches oder bedienerunterstiitztes Regelsystem
(25) zum Regeln der Belagstérke (S) auf einen vor-
gegebenen Sollwert (is) und zum Optimieren des Be-
triebspunktes des Vorverdichtungssystems (13) auf-
weist, und dass an das Regelsystem (25) Sensoren
(29, 37, 31) zumindest zum Erfassen des Anstell-
winkels (cz) der Einbaubohle (3), der Belagstarke (S)
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10.

1.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

und der Einbaugeschwindigkeit (V) angeschlossen
sind.

StralRenfertiger nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mit dem Regelsystem (25) Stellglie-
der (24, 33) zumindest zum Einstellen des Tamper-
hubs (H) oder der Tamperfrequenz (F), oder des
Tamperhubs (H) und der Tamperfrequenz (F) an-
hand vom Regelsystem (25) generierter Stellsignale
verbunden sind.

StralRenfertiger nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mit dem Regelsystem (25) zusatz-
lich Stellglieder (10’, 28’) zum Einstellen der Nivel-
lierzylinder (10) und/oder der Hubzylinder (28) an-
hand vom Regelsystem (25) generierter Stellsignale
verbunden sind.

StralRenfertiger nach wenigstens einem der Anspru-
che 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass das
Regelsystem (25) mehrere, vorzugsweise drei, par-
allel geschaltete EingréRen-Regler (39, 40, 41) auf-
weist.

StralRenfertiger nach wenigstens einem der Anspri-
che 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass das
Regelsystem (25) wenigstens einen Mehrgrofien-
Regler (38) aufweist.

StralRenfertiger nach wenigstens einem der Anspri-
che 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass das
Regelsystem (25) wenigstens einen Mehrgrofien-
Regler (38) und wenigstens einen EingréfRen-Regler
(41) aufweist.

StralRenfertiger nach wenigstens einem der Anspri-
che 8 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass das
Regelsystem (25) mit einem Display zumindest zum
Darstellen einer Einbaugeschwindigkeits-Empfeh-
lung fiir einen Bediener verknupft ist.

StralRenfertiger nach wenigstens einem der Anspri-
che 8 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass der
jeweilige EingréRen-Regler (39, 40, 41) oder Mehr-
gréRen-Regler (38) ein PID-Regler oder ein adapti-
ver Regler oder ein Fuzzy-Logic-Regler oder ein
Neuronalnetzregler ist.

Stralenfertiger nach wenigstens einem der Anspri-
che 8 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass in
dem Regelsystem (25) wenigstens eine vorbe-
stimmte Kennlinie oder ein Kennfeld und/oder eine
Kennlinien- oder Kennfeldsteuerung fiir miteinander
korrelierte Stellgréf3en vorgesehen ist.

StralRenfertiger nach wenigstens einem der Anspri-
che 8 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass ein
Stellglied (24) fir den Uber einen Exzenterantrieb
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erzeugten Tamperhub (H) ein fernbetéatigbares Ge-
triebe zur Verstellung der Exzentrizitat ist.

StraRenfertiger nach wenigstens einem der Anspru-
che 8 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass ein
Stellglied flr die Gber einen Hydraulikantrieb erzeug-
te Tamperfrequenz (F) ein magnetbetatigtes Ventil
(33), vorzugsweise ein Proportionalstromregelven-
til, ist.

StraRenfertiger nach wenigstens einem der Anspri-
che 8 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass ein
Stellglied fir den Anstellwinkel (o) der Einbaubohle
(3) ein magnetbetatigtes Ventil (10’) fur die Nivellier-
zylinder (10) ist.

StraRenfertiger nach wenigstens einem der Anspri-
che 8 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass ein
Stellglied, vorzugsweise zum Einstellen einer Boh-
lenentlastung, ein magnetbetatigtes Ventil (28’) fir
die Hubzylinder (28) ist.

Geéanderte Patentanspriiche gemass Regel 137(2)
EPU.

1. Verfahren zum Steuern des Prozesses beim Ein-
bauen eines Belages (6) aus bituminésem oder Be-
ton-Einbaugut (5) in einer wahlbaren Belagstérke (S)
auf einem Planum (7) mit einem eine schwimmend
an Zugholmen (8) geschleppte Einbaubohle (3) auf-
weisenden, mit einer Einbaugeschwindigkeit (V)
selbstfahrenden StralRenfertiger (1), wobei die Ein-
baubohle (3) ein Vorverdichtungssystem (13) mit
wenigstens einem mit wahlbarem Hub (H) und wahl-
barer Frequenz (F) betreibbaren Tamper (14) auf-
weist, Anlenkpunkte (9) der Zugholme (8) Uber Ni-
vellierzylinder (10) verstellbar, und die Zugholme (8)
mittels Hubzylindern (28) um die Anlenkpunkte (9)
héhenverstellbar sind, dadurch gekennzeichnet,
dass der Einbauprozess (36) automatisch gesteuert
wird, indem in ein automatisches Regelsystem (25)
ein Sollwert (i5) der Belagstarke (9) eingegeben wird,
ein Ist-Anstellwinkel (o) der Einbaubohle (3), die Ist-
Belagstarke (S) und die Einbaugeschwindigkeit (V)
erfasst und als Informationen dem Regelsystem (25)
Ubermittelt werden, das Regelsystem (25) zumin-
dest aus den libermittelten Informationen Stellsigna-
le (H, F) fur Stellglieder (10°, 28’, 24, 33) generiert,
und die Stellsignale an Stellglieder ibermittelt und
von diesen unter Regeln der Ist-Belagstarke (S) auf
den Sollwert (i) und Optimieren eines Betriebspunk-
tes des Vorverdichtungssystems (13) selbsttatigum-
gesetzt werden, wobei Stellsignale (H) zumindest fiir
den Tamperhub generiert und von einem Stellglied
(24) in Form eines fernbetatigbaren Getriebes zur
Verstellung der Exzentrizitat fir den Uber einen Ex-
zenterantrieb erzeugten Tamperhub (H) wahrend
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des Einbauprozesses umgesetzt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zusatzlich Stellsignale fir Stellglie-
der (10’) der Nivellierzylinder (10) und/oder Stellglie-
der (28’) der Hubzylinder (28) generiert werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erfasste Ist-Einbaugeschwindig-
keit (V) als StellgréRen-Information zur Verarbeitung
dem Regelsystem (25) Gbermittelt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Einbaugeschwindigkeit (V)
durch einen Bediener gewahlt und entweder die ge-
wabhlte Einbaugeschwindigkeit oder die erfasste Ist-
Einbaugeschwindigkeit als Storgréfien-Information
zur Verarbeitung dem Regelsystem (25) ibermittelt
wird.

5. Verfahren nach wenigstens einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Regelsystem (25) fiir einen Bediener eine
Einbaugeschwindigkeits-Empfehlung (E,) in Form
eines Geschwindigkeitswertes oder eines Ge-
schwindigkeitsbereiches generiert, und dass der Be-
diener die Einbaugeschwindigkeits-Empfehlung
umsetzt.

6. Verfahren nach wenigstens einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest einige der erfassten Informationen
in dem Regelsystem (25) als RegelfiihrungsgréfRen
verarbeitet werden.

7. Stralenfertiger (1) mit einer an Zugholmen (8) an-
gebrachten Einbaubohle (3) zum Einbauen eines
Belages (6) aus bituminésem oder Beton-Einbaugut
(5) in einer Belagstarke (S) auf einem Planum (7),
wobei die Einbaubohle (3) ein Vorverdichtungssy-
stem (13) mit wenigstens einem mit wahlbarem Hub
(H) und wahlbarer Frequenz (F) betreibbaren Tam-
per (14) aufweist, Anlenkpunkte (9) der Zugholme
(8) Uber Nivellierzylinder (10) verstellbar und die
Zugholme (8) mittels Hubzylindern (28) héhenver-
stellbar sind, dadurch gekennzeichnet, dass der
StralRenfertiger (1) zum Steuern des Einbauprozes-
ses (36) ein computerisiertes, entweder vollautoma-
tisches oder bedienerunterstiitztes Regelsystem
(25) zum Regeln der Belagstarke (S) auf einen vor-
gegebenen Sollwert (i5) und zum Optimieren des Be-
triebspunktes des Vorverdichtungssystems (13) auf-
weist, dass an das Regelsystem (25) Sensoren (29,
37, 31) zumindest zum Erfassen des Anstellwinkels
(o) der Einbaubohle (3), der Belagstarke (S) und der
Einbaugeschwindigkeit (V) angeschlossen sind, und
dass mit dem Regelsystem (25) ein Stellglieder (24)
zumindest zum Einstellen des Tamperhubs (H) wah-
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rend des Einbauprozesses anhand vom Regelsy-
stem (25) generierter Stellsignale verbunden ist, und
dass das Stellglied (24) ein fernbetéatigbares Getrie-
be zur Verstellung der Exzentrizitat fir den UGber ei-
nen Exzenterantrieb erzeugten Tamperhub (H) des
Tampers (14) ist.

8. StralRenfertiger nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mit dem Regelsystem (25)
auch ein Stellglied (33) zum Einstellen der Tamper-
frequenz (F) anhand vom Regelsystem (25) gene-
rierter Stellsignale wahrend des Einbauprozesses
verbunden sind.

9. StraRenfertiger nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mit dem Regelsystem (25) zu-
satzlich Stellglieder (10’, 28’) zum Einstellen der Ni-
vellierzylinder (10) und/oder der Hubzylinder (28)
anhand vom Regelsystem (25) generierter Stellsi-
gnale verbunden sind.

10. StralRenfertiger nach wenigstens einem der An-
spriiche 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
das Regelsystem (25) wenigstens einen, vorzugs-
weise drei parallel geschaltete, Eingrofen-Regler
(39, 40, 41) und/oder wenigstens einen Mehrgro-
Ren-Regler (38) aufweist.

11. StralRenfertiger nach wenigstens einem der An-
spriiche 7 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
das Regelsystem (25) mit einem Display zumindest
zum Darstellen einer Einbaugeschwindigkeits-Emp-
fehlung fiir einen Bediener verkniipft ist.

12. StralRenfertiger nach wenigstens einem der An-
spriiche 7 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass
der jeweilige EingréRen-Regler (39, 40, 41) oder
Mehrgrolken-Regler (38) ein PID-Regler oder ein ad-
aptiver Regler oder ein Fuzzy-Logic-Regler oder ein
Neuronalnetzregler ist.

13. StralRenfertiger nach wenigstens einem der An-
spriiche 7 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass
in dem Regelsystem (25) wenigstens eine vorbe-
stimmte Kennlinie oder ein Kennfeld und/oder eine
Kennlinien- oder Kennfeldsteuerung fiir miteinander
korrelierte StellgroRen vorgesehen ist.

14. StralBenfertiger nach wenigstens einem der An-
spruche 7 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass
ein Stellglied fiir die Uber einen Hydraulikantrieb er-
zeugte Tamperfrequenz (F) ein magnetbetatigtes
Ventil (33), vorzugsweise ein Proportionalstromre-
gelventil, ist.

15. StralRenfertiger nach wenigstens einem der An-
spriiche 7 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass
ein Stellglied fir den Anstellwinkel (o) der Einbau-
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bohle (3) ein magnetbetétigtes Ventil (10’) fur die
Nivellierzylinder (10) ist.

16. StralRenfertiger nach wenigstens einem der An-
spriiche 7 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass
ein Stellglied, vorzugsweise zum Einstellen einer
Bohlenentlastung, ein magnetbetatigtes Ventil (28)
fur die Hubzylinder (28) ist.
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