EP 3892 777 A1

(19)

Europdisches
Patentamt

European

Patent Office

Office européen
des brevets

(12)

(43) Veroffentlichungstag:
13.10.2021 Patentblatt 2021/41

(21) Anmeldenummer: 20168635.9

(22) Anmeldetag: 08.04.2020

(11) EP 3892 777 A1

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(51) IntCl.:
E01C 19/48 (2006.09)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL ATBE BG CH CY CZDE DKEE ES FIFRGB
GRHRHUIEISITLILTLULVMC MKMT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
BA ME
Benannte Validierungsstaaten:
KH MA MD TN

(71) Anmelder: Joseph Végele AG
67067 Ludwigshafen (DE)

(72) Erfinder:
¢« BUSCHMANN, Martin
67435 Neustadt (DE)
* WEISER, Ralf
68526 Ladenburg (DE)

(74) Vertreter: Griinecker Patent- und Rechtsanwilte
PartG mbB
LeopoldstraBe 4
80802 Miinchen (DE)

(54)

(57)  StraBenfertiger (1) mit einer Einbaubohle (3),
wobei die Einbaubohle (3) mindestens ein Verdichtungs-
aggregat (5, 7, 9) umfasst, und der StralRenfertiger (1)
des Weiteren einen GNSS-Empfanger (25) sowie einen
Materialférderer (13) umfasst. Der StralRenfertiger (1)
umfasst des Weiteren ein elektronisches Steuerungs-
system (19), welches einen Speicher (21) und einen Da-
tenprozessor (23) umfasst, wobei in dem Speicher (21)
digitale Bauwerksdaten (37), insbesondere ein Soll-H6-
henprofil (43) eines zu fertigenden StralBenbelags (15)
gespeichert sind. Das Steuerungssystem (19) ist dazu
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STRASSENFERTIGER UND VERFAHREN MIT QUERPROFILSTEUERUNG

konfiguriert, anhand der Bauwerksdaten (37) eine am
StralRenfertiger (1) vorhandene Aktuatorik (17, 55, 61,
67), insbesondere Nivellierzylinder (17) und/oder Dach-
profilverstellung (55) und/oder Slope-Verstellung (61)
und/oder Berme-Verstellung (67), automatisch zu steu-
ern, um Einbaumaterial (11) mit dem Soll-Héhenprofil
(43) und damit einem definierten Querprofil fur den je-
weiligen mit dem GNSS-Empfanger (25) ermittelten
Ortskoordinatenpunkt (45) des StraBenfertigers (1) ein-
zubauen.

A [

ANA

3 53 55 53
X
a 49
15
77 /4
FIG. 4 59 T

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 3 892 777 A1 2

Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen Stra-
Renfertiger sowie ein Verfahren zum Betrieb eines Stra-
Renfertigers.

[0002] Fahrbahnbeldge werden haufig nicht nurin voll-
sténdig horizontaler und flacher Form gebaut, sondern
weisen ein Querprofil auf, um vorteilhafte Wirkungen zu
erzielen, wie beispielsweise einen verbesserten Abfluss
von Regenwasser. So werden gerade Streckenabschnit-
te mit einem Dachprofil, also von einer héchsten Linie in
der Fahrbahnmitte beidseitig nach auf3en hin abfallend,
gefertigt. Kurven werden mit einer vom inneren zum au-
Reren Kurvenradius ansteigenden Uberhéhung gefer-
tigt. Um derartige Profile mit einem StralRenfertiger ein-
bauen zu kdénnen, ist es bislang bekannt, die Quernei-
gung der Einbaubohle als Ganzes zu &ndern und Ab-
schnitte der Einbaubohle separat voneinander zu nei-
gen. Die Einstellungen werden dabei von einem Bedie-
ner vorgenommen, beispielsweise mittels der hydrauli-
schen Verstellung der Nivellierzylinder oder tiber manu-
ell betatigbare Stellmuttern. Eine teilweise automatische
Steuerung ist aus der EP 0 849 399 B1 bekannt.
[0003] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ei-
nen StralBenfertiger mit einem verbesserten Steuerungs-
system zur automatischen Querprofilsteuerung sowie
ein verbessertes Verfahren zum Betrieb eines Strallen-
fertigers bereitzustellen.

[0004] Gelbst wird die Aufgabe durch einen Stral3en-
fertiger mit den Merkmalen des Anspruchs 1 oder durch
ein Verfahren zum Betrieb eines StralRenfertigers mitden
Merkmalen des Anspruchs 9. Vorteilhafte Weiterbildun-
gen der Erfindung sind in den Unteranspriichen angege-
ben.

[0005] Ein erfindungsgemaRer Strallenfertiger um-
fasst eine Einbaubohle, wobei die Einbaubohle mindes-
tens ein Verdichtungsaggregat umfasst. Der StraRenfer-
tiger umfasst des Weiteren einen GNSS-Empfanger, ei-
nen Materialférderer und ein elektronisches Steuerungs-
system, welches wiederum einen Speicher und einen
Datenprozessor umfasst. In dem Speicher sind digitale
Bauwerksdaten, insbesondere ein Soll-Hohenprofil ei-
nes zu fertigenden StralRenbelags gespeichert. Das
Steuerungssystem ist dazu konfiguriert, anhand der Bau-
werksdaten eine am StrafRenfertiger vorhandene Aktua-
torik, insbesondere Nivellierzylinder und/oder Dachpro-
filverstellung und/oder Slope-Verstellung und/oder Ber-
me-Verstellung, automatisch zu steuern, um das Einbau-
material mit dem Soll-Hohenprofil und damit einem defi-
nierten Querprofil fur den jeweiligen mit dem GNSS-
Empfanger ermittelten Ortskoordinatenpunkt des Stra-
Renfertigers einzubauen. Automatisch verstellt werden
kann also sowohl die Lage der gesamten Einbaubohle
im Raum, als auch die Orientierung einzelner Bohlenteile
zueinander. So kann beispielsweise die Querneigung
der Einbaubohle zum Einbau einer Kurveniiberhéhung
automatisch eingestellt werden. Ebenso kann eine linke
und eine rechte Bohlenhalfte abgewinkelt zueinander zur
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Fertigung eines Dachprofils automatisch eingestellt wer-
den. Zusatzlich zur Hauptbohle kénnen auch Anbau-
bzw. Ausziehelemente automatisch eingestellt werden,
insbesondere kann ihre Neigung quer zur Fahrtrichtung
automatisch eingestellt werden. Bei der Aktuatorik kann
es sich beispielsweise um hydraulische oder elektromo-
torische Stellelemente oder Antriebe handeln. Die Quer-
profile kdnnen also bei der Erstellung der digitalen Bau-
werksdaten exakt geplant und anschlieend prazise ko-
ordinatenbasiert mit dem StralRenfertiger eingebaut wer-
den. Mdgliche Fehler eines Bedieners werden ausge-
schlossen und dieser kann sich um andere Betriebsfunk-
tionen des StralRenfertigers kimmern.

[0006] Vorzugsweise ist das Steuerungssystem dazu
konfiguriert, die Lenkung des StraRenfertigers ortsab-
hangig automatisch zu steuern. So wird sichergestellt,
dass der StralRenbelag auch an der exakt vorhergese-
henen Position eingebaut wird, was insbesondere bei
einer profilierten Fahrbahnoberflache wichtig ist, da Pla-
num und seitliche Geldndelibergdnge darauf abge-
stimmt sind. Durch die GNSS-basierte Positionsbestim-
mung des StralRenfertigers kdnnen andere Referenzsys-
teme, wie mechanische, laserbasierte oder Sichtiber-
wachung durch den Bediener wegfallen, sie kdnnen aber
auch zusatzlich weiter zum Einsatz kommen. Durch die
automatische Steuerung der Lenkung wird der Bediener
weiter entlastet.

[0007] In einer vorteilhaften Variante ist das Steue-
rungssystem dazu konfiguriert, die Bohlenbreite ortsab-
héngig automatisch einzustellen. So werden Anderun-
gen in der gewlinschten Breite des Fahrbahnbelags be-
ricksichtigt, wobei ebenfalls der Bediener nicht zusatz-
lich gefordert ist, oder sich darauf beschréanken kann die
automatischen Einstellungen zu tberwachen. Die be-
reits erwahnten, sowie die noch folgenden automati-
schen Funktionen des StraBenfertigers, basierend auf
den digitalen Bauwerksdaten, welche von dem elektro-
nischen Steuerungssystem verarbeitet werden, kénnen
insgesamt ein nahezu oder vollstdndig autonomes Ein-
bauen eines Stralenbelags ermoglichen.

[0008] Bevorzugt weist die Einbaubohle einen Quer-
neigungssensor auf, wobei das Steuerungssystem dazu
konfiguriert ist, anhand der von dem Querneigungssen-
sor empfangenen Daten die Aktuatorik automatisch zu
steuern. Die Einbaubohle kann mehrere Querneigungs-
sensoren aufweisen, wovon zweckmaRig jeweils min-
destens einer an jedem neigungsverstellbaren Bohlenteil
angebracht ist. So kann beispielsweise jeweils die Quer-
neigung einer rechten und linken Halfte der Grundbohle,
eines rechten und linken Anbau- oder Ausziehteils und
gegebenenfalls von Elementen zur Berme-Einstellung
an den Anbau- oder Ausziehteilen gemessen werden.
So kann das Steuerungssystem automatisch mit Hilfe
dieses Rickmeldungsmechanismus die gewilinschten
Einstellungen exakt vornehmen. Die Daten der Quernei-
gungssensoren kénnen die absolute Querneigung des
jeweiligen Bohlenteilsim Raum und/oder die relative Nei-
gung zu einem oder mehreren anderen Bohlenteilen an-
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geben.

[0009] ZweckmaRig weist der Strallenfertiger einen
Sensor zur Messung eines Ist-Hohenprofils auf, wobei
das Steuerungssystem dazu konfiguriert ist, eine Abwei-
chung des Ist-Héhenprofils von dem Soll-Héhenprofil zu
berechnen und in Abhangigkeit davon die Aktuatorik au-
tomatisch zu steuern. So wird mit einem Rickmeldungs-
mechanismus die automatische Einbautatigkeit maschi-
nell kontrolliert und es kdnnen die Einstellungen automa-
tisch nachgeregelt werden, um das gewiinschte Ergeb-
nis zu erreichen. Es kénnen also nicht nur die Maschi-
neneinstellungen, wie im vorangegangenen Abschnitt
erwahnt, Gberwacht werden, sondern auch das tatsach-
liche Einbauergebnis, wodurch eine besonders hohe
Einbauqualitat erreicht wird.

[0010] In einer vorteilhaften Variante ist das Steue-
rungssystem dazu konfiguriert, die Aktuatorik beim Uber-
gang zwischen zwei Querprofilen automatisch zu ver-
stellen. Solche Ubergénge, beispielsweise von einem
Dachprofil auf einem geraden Fahrbahnabschnitt zu ei-
ner Kurvenuberhéhung, sind besonders aufwandig ma-
nuell zu erstellen, da die Abwinkelung zweier Bohlenhalf-
ten zueinander kontinuierlich in eine Querneigung einer
ansonsten geraden Bohle iibergehen muss, ohne dass
dabei Unebenheiten entstehen. Besonders in Kurvenbe-
reichen ist eine hohe Fahrbahnqualitat wichtig. Die au-
tomatische Verstellung erledigt diesen Einbau mithdéchs-
ter Qualitat und schlielt Einstellungsfehler, welche bei
der manuellen Regelung mdéglich sind, aus. Die GNSS-
Positionsbestimmung des Stralenfertigers sichert dabei
die exakte Positionierung der Fahrbahnprofile und deren
Ubergénge. Querneigungssensoren, beispielsweise je-
weils flr eine linke und rechte Bohlenhélfte, konnen die
momentane Einstellung der Einbaubohle tberwachen.
Der Bediener muss also die Ubergangssequenz nicht
anhand einer von ihm vorgenommenen Positionsbestim-
mung manuell einleiten.

[0011] Idealerweise ist das Steuerungssystem dazu
konfiguriert, die zum Einbau des Soll-Héhenprofils noti-
gen Aktuatoreneinstellungen mit deren Stellgrenzen zu
vergleichen. So wird sichergestellt, dass der verwendete
Stralenfertiger die gewlinschten Profile einbauen kann.
Dabei ist es denkbar, diese Uberpriifung auch mittels
einer externen Datenverarbeitungsanlage vorzuneh-
men. In beiden Fallen sind dazu die Daten des Stral3en-
fertigers digital vorgehalten.

[0012] In einer weiteren Variante ist das Steuerungs-
system dazu konfiguriert, die zum Einbau des Soll-H6-
henprofils nétigen Verstellgeschwindigkeiten der Aktua-
toren mit den mdoglichen Verstellgeschwindigkeiten zu
vergleichen. Dies ermoglicht insbesondere den Einbau
von Anderungen im Querprofil exakt zu planen und die
Fahr- bzw Einbaugeschwindigkeit des Stralenfertigers
entsprechend anzupassen.

[0013] EinerfindungsgemaRes Verfahren zum Betrieb
eines Stralenfertigers, insbesondere eines Straflenfer-
tigers nach einer der vorangegangenen Ausflihrungsfor-
men, umfasst folgende Verfahrensschritte:
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- Vorhalten von digitalen Bauwerksdaten, insbeson-
dere einem Soll-Hohenprofil und einem damit defi-
nierten Querprofil eines zu fertigenden Straflenbe-
lags, in einem Speicher eines elektronischen Steu-
erungssystems des Stralenfertigers,

- Einbau eines Einbaumaterials mittels einer Einbau-
bohle des StralRenfertigers, wobei die jeweilige ak-
tuelle Position des Stralenfertigers mittels eines
GNSS-Empfangers ermittelt wird und anhand des
Soll-Hbéhenprofils eine am StralRenfertiger vorhan-
dene Aktuatorik, insbesondere Nivellierzylinder
und/oder Dachprofilverstellung und/oder Slope-Ver-
stellung und/oder Berme-Verstellung, automatisch
gesteuert wird.

[0014] So wird der StralRenbelag in der gewiinschten
Geometrie und an der vorgesehenen Position eingebaut.
Dabei kann die Position des GNSS-Empfangers bzw. der
Empfangsantenne am StrafRenfertiger berlicksichtigt
werden, so dass die Position der Einbaubohle exakt re-
ferenziert wird. Dazu kdnnen auch zwei GNSS-Empfan-
ger zum Einsatz kommen.

[0015] ZweckmalRig wird eine Querneigung der Ein-
baubohle und/oder eines Bohlenteils mittels eines oder
mehrerer Querneigungssensoren ermittelt. [dealerweise
wird die Querneigung jedes verstellbaren Bohlenteils,
wie linke oder rechte Halfte der Grundbohle, Ausziehe-
lemente, Berme-Elemente, sofern jeweils vorhanden,
mittels eines eigenen Sensors an dem jeweiligen Ele-
ment gemessen. Die Daten werden von dem Steue-
rungssystem empfangen und verarbeitet, so dass ein au-
tomatischer Rickkopplungsmechanismus die exakte
Einstellung der Querneigung berwacht. Ebenso kénnen
die Daten einem Bediener angezeigt werden.

[0016] Vorzugsweise wird ein Ist-H6henprofil des ein-
gebauten StraRenbelags mittels eines Sensors ermittelt.
Diese Daten kdnnen beispielsweise dem Bediener auf
einem Anzeigegerat dargestellt werden. So kann der Be-
diener bei Bedarfauch manuellin den Fertigungsprozess
eingreifen und Korrekturen vornehmen.

[0017] In einer vorteilhaften Variante wird eine Diffe-
renz des Ist-Hohenprofils zu dem Soll-Hohenprofil be-
rechnet und die Aktuatorik zur Minimierung der Differenz
automatisch geregelt. Durch diesen Riickkoppelungs-
mechanismus wird eine besonders hohe Fertigungsqua-
litét erreicht.

[0018] Bevorzugt wird die Aktuatorik beim Ubergang
zwischen zwei Querprofilen automatisch eingestellt. Die
Einstellungen der Einbaubohle miissen beim Ubergang
zweier Querprofile kontinuierlich gedndert werden, bis
der Ubergang vollstindig abgeschlossen ist. Dies istma-
nuell duBerst schwierig und fehleranfallig. Zudem wird
oftmals eine zweite Bedienperson bendétigt. Durch die
automatische Regelung wird stets mit gleichbleibender
hoher Qualitéat eingebaut und der Bediener entlastet.
[0019] ZweckmaRigwerden diedigitalen Bauwerksda-
ten zu Beginn des Verfahrens von einer externen Daten-
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verarbeitungsanlage in den Speicher des elektronischen
Steuerungssystems mittels Funk- oder Kabelverbindung
Ubertragen. So kénnen alle Vorberechnungen und Da-
tenanreicherungen an einem PC vorgenommen werden.
Es kdnnen beispielsweise die Daten des Soll-Hohenpro-
fils des StralRenbelags mit dem dreidimensionalen Ho-
henprofil des Planums verkniipft werden, bzw. basierend
auf diesem berechnet werden. Die Planumsdaten kon-
nen zuvor durch einen Oberflachenscan gewonnen wor-
den sein. So kdnnen auch die Schichtstarke des Einbau-
materials, der Materialbedarf und andere zusatzliche Da-
ten berechnet werden. Dabeiist es jedoch auch denkbar,
derartige Berechnungen mittels des Steuerungssystems
des StraRenfertigers selbst durchzufiihren. Die externe
Aufbereitung der Daten ist jedoch oftmals praktikabler,
und es kann eventuell auf sonst nétige Anzeige- und Ein-
gabegerate am StralRenfertiger verzichtet werden.
[0020] In einer bevorzugten Variante werden vor Be-
ginn des Einbaus die zum Einbau des Soll-Héhenprofils
nétigen Aktuatoreneinstellungen mit deren Stellgrenzen
verglichen. So wird sichergestellt, dass der Stralenfer-
tiger und insbesondere die Einbaubohle zur Fertigung
des Stralenbelags mit den gewiinschten Querprofilen
geeignet ist.

[0021] In einer weiteren vorteilhaften Variante werden
vor Beginn des Einbaus die nétigen Verstellgeschwin-
digkeiten der Aktuatoren mit den mdéglichen Verstellge-
schwindigkeiten verglichen. Entsprechend kann die Ein-
baugeschwindigkeit geplant und eingestellt werden.
[0022] Im Folgenden werden Ausfiihrungsbeispiele
der Erfindung anhand der Figuren naher beschrieben.
Dabei zeigen

Figur 1:  eine Seitenansicht eines Strallenfertigers,

Figur 2:  eine schematische Ansicht digitaler Bau-
werksdaten,

Figur 3:  eine Rickansicht eines Stralenfertigers mit
einer Einbaubohle in Querneigung,

Figur 4:  eine Rickansicht eines Stralenfertigers mit
einer Einbaubohle in Dachprofilstellung,

Figur 5:  eine Rickansicht eines Stralenfertigers mit
einer Einbaubohle in Slope-Stellung

Figur 6:  eine Rickansicht eines Stralenfertigers mit
einer Einbaubohle in Berme-Stellung,

Figur 7:  eine Rickansicht eines Stralenfertigers mit
einer Einbaubohle mit héhenverstellten Aus-
Ziehteilen.

[0023] Einander entsprechende Komponenten sind in

den Figuren jeweils mit gleichen Bezugszeichen verse-
hen.
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Figur 1 zeigt einen Strallenfertiger 1 mit einer Ein-
baubohle 3 mit Tamper 5, Glattblech 7 und Press-
leiste 9 zum Verdichten von Einbaumaterial 11, wel-
ches mittels einem Materialférderer 13 vor der Ein-
baubohle 3 abgelegt ist. Die Einbaubohle 3 fertigt
einen Stralenbelag 15 mit einem vorgegebenen
Querprofil. In dieser Seitenansicht ist des Weiteren
ein Nivellierzylinder 17 zu erkennen, welcher unter
Anderem zur Einstellung einer Querneigung der Ein-
baubohle 3 angesteuert werden kann. Dazu ist ein
Steuerungssystem 19, welches einen Speicher 21
und einen Datenprozessor 23 umfasst, auf geeigne-
te Weise mit dem Nivellierzylinder 17 bzw. einer mit
diesem verbundenen Hydrauliksteuerung verbun-
den. Der StralRenfertiger 1 umfasst zudem einen
GNSS-Empfanger 25 zur Ermittlung der aktuellen
Ortskoordinate, wobei eine Entfernung der tatsach-
lichen Empfangerantenne 27 zur Einbaubohle 3 be-
ricksichtigt werden kann, um die tatsachliche Posi-
tion der Bohle 3 zu bestimmen. Alternativ kann die
GNSS-Empfangerantenne 27 auch auf der Einbau-
bohle 3 angeordnet sein. Auch kénnen zwei GNSS-
Empfangerantennen 27 verwendet werden, um die
Position der Einbaubohle 3 exakt zu bestimmen. Ei-
ne externe Datenverarbeitungseinheit 29 kann mit-
tels Funkverbindung 31 oder Kabelverbindung 33
Daten mit dem Steuerungssystem 19 austauschen.
Wenigstens eine Achse des Strallenfertigers 1 ist
mit einer Lenkung 35 ausgestattet, welche ebenfalls
von dem Steuerungssystem 19 ansteuerbar sein
kann.

Figur 2 zeigt eine schematische Darstellung digitaler
Bauwerksdaten 37, welche in diesem Beispiel ein
Hohenprofil 39 eines Planums 41, sowie ein Soll-
Hoéhenprofil 43 des zu fertigenden Stralenbelags 15
umfassen. Das Soll-Héhenprofil 43 ist bzw. definiert
das Querprofil und ist hier in Form eines Dachprofils
dargestellt. Die Bauwerksdaten 37 sind jeweils fir
Ortskoordinatenpunkte 45 gespeichert und stellen
zusammen mit den Hohendaten einen dreidimensi-
onalen Datensatz dar. Die Querprofileinstellung der
Einbaubohle 3 wird anhand der Bauwerksdaten 37
fir den jeweiligen mit dem GNSS-Empfanger 25 er-
fassten Ortskoordinatenpunkt 45 eingestellt. Es ver-
steht sich, dass Ubergénge zwischen zwei Profilar-
ten zweckmaRig graduell, also ohne abrupte Ande-
rungen gestaltet sind. Die Planumsdaten 39 kénnen
beispielsweise durch einen Oberflachenscan ge-
wonnen werden. Hierzu wird beispielsweise mit ei-
nem Fahrzeug das Planum abgefahren, wobei ein
Oberflachenscanner und ein GNSS-Empfanger am
Fahrzeug angeordnet sind und die Héhendaten 39
mit der jeweiligen Ortskoordinate abgespeichert
werden.

Figur 3 zeigt eine Rickansicht eines StralRenferti-
gers 1 mit der Einbaubohle 3 in Querneigung zur
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Fertigung einer schragen Fahrbahnoberflache, wie
sie beispielsweise als Kurveniiberh6hung verwen-
det wird. In der hier dargestellten Variante weist be-
reits das Planum 41 die gewiinschte Querneigung
im Vergleich zur Horizontalen auf. Somit fahrt der
Stralenfertiger 1 bereits geneigt auf dem Planum
41, wobei die Einbaubohle 3 mit ihrer Rechts-Links-
Achse im Wesentlichen senkrecht zum restlichen
Stralenfertiger 1 steht. Ebensoist es jedoch méglich
bei einem horizontalen Planum 41 die Einbaubohle
3in eine Querneigung relativ zum Chassis des Stra-
Renfertigers 1 und zum Planum 41 zu bringen, um
einen StralBenbelag 15 mit quergeneigter Fahr-
bahnoberflache auf dem horizontalen Planum 41 zu
fertigen. Die Querneigung der gesamten Einbauboh-
le 3 wird dabei durch die Verstellung der Nivellierzy-
linder 17 vorgenommen.. Fur alle Ausflihrungsfor-
men kann die Einbaubohle 3 eine linke Bohlenhélfte
47, eine rechte Bohlenhélfte 49 sowie Verbreite-
rungs- und/oder Ausziehteile 51 aufweisen. Zur
Uberwachung der Querneigung kénnen Quernei-
gungssensoren 53 an der Einbaubohle 3 bzw. an
den jeweiligen Bohlenteilen 47, 49, 51 angeordnet
sein.

Figur 4 zeigt eine Rickansicht eines Stralenferti-
gers 1 mit der Einbaubohle 3 in einer Dachprofilstel-
lung. Eine linke Bohlenhalfte 47 und eine rechte Boh-
lenhalfte 49 sind mittels eines Aktuators zur Dach-
profilverstellung 55 in eine zueinander geneigte Po-
sition verstellt. Hier ist ein positives Dachprofil ge-
zeigt, bei dem die aulReren Enden der Einbaubohle
3 nach unten geneigt sind. Ebenso ist auch ein ne-
gatives Dachprofil moglich, bei dem die dulReren En-
den nach oben weisen. In diesem Beispiel ist eine
Einbaubohle 3 ohne Ausziehteile 51 gezeigt, wobei
die Ausziehteile 51 vorhanden sein kénnen.

[0024] Zudem sind Sensoren 57 zur Messung des Ist-
Hoéhenprofils 59 des eingebauten StralRenbelags 15 ge-
zeigt. Die Messdaten werden von dem Steuerungssys-
tem 19 mit dem Soll-Héhenprofil 43 verglichen, und der
oder die Aktuatoren zur Dachprofilverstellung 55 ent-
sprechend nachgeregelt, um Abweichungen zu verhin-
dern. Mit den Aktuatoren 55 zur Dachprofilverstellung
kann die Geometrie der Einbaubohle 3 verstellt werden.
Zusatzlich kann mittels der Nivellierzylinder 17 die Quer-
neigung der gesamten Einbaubohle 3 und die Einbau-
starke des StralRenbelags 15 eingestellt werden.
[0025] Figur 5 zeigt eine Rickansicht eines Stral3en-
fertigers 1 mitder Einbaubohle 3 in Slope-Stellung. Dabei
sind die Ausziehteile 51 zusatzlich zu den Halften 47, 49
der Grundbohle geneigt. Die Einstellungen werden mit
entsprechenden Aktuatoren zur Slope-Verstellung 61
vorgenommen. So kdnnen beispielsweise an den Ran-
dern einer Fahrbahn starker geneigte Regenabfliisse ge-
fertigt werden.

[0026] Figur 6 zeigt eine Rickansicht eines Stral3en-
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fertigers 1 mit einer Einbaubohle 3 in Berme-Stellung.
Dazu kénnen Abschnitte 63 der Ausziehteile 51 in die
gezeigte abgewinkelte Position gebracht werden. Diese
Berme-Abschnitte 63 ermdglichen beispielsweise das
Fertigen einer Rinne fir den Wasserablauf am seitlichen
Fahrbahnrand. Die Berme-Abschnitte 63 sind mittels Ak-
tuatoren zur Berme-Verstellung 67 von dem Steuerungs-
system 19 automatisch steuerbar und kénnen weitere
Querneigungssensoren 53 aufweisen, so dass sowohl
die Querneigung der Hauptflache 65 des Ausziehteils als
auch die Querneigung des Berme-Abschnitts 63 gemes-
sen werden kann.

[0027] Figur 7 zeigt eine Rickansicht eines StralRen-
fertigers 1 mit einer Einbaubohle 3 mit Ausziehteilen 51,
deren untere Flachen, umfassend Hauptflache 65 und
sofern vorhanden Berme-Abschnitt 63, hohenverstellbar
sind. Dies kann beispielsweise durch hydraulische oder
elektrische Antriebe und zusatzlich zur Neigungsverstel-
lung erfolgen.

[0028] Ausgehendvonden obendargestellten Ausfiih-
rungsformen eines StraRenfertigers 1 und eines Verfah-
rens zum Betrieb eines StralRenfertigers 1 sind vielerlei
Variationen derselben denkbar. So kénnen M- oder W-
Querprofile durch Kombinationen der Querneigungen
der Bohlenteile 47, 49, 51 eingestellt werden.

Patentanspriiche

1. StraRenfertiger (1) mit einer Einbaubohle (3), wobei
die Einbaubohle (3) mindestens ein Verdichtungs-
aggregat (5, 7, 9) umfasst, und der Stralenfertiger
(1) des Weiteren einen GNSS-Empfanger (25) sowie
einen Materialférderer (13) umfasst, wobei der Stra-
Renfertiger (1) gekennzeichnet ist durch ein elek-
tronisches Steuerungssystem (19), welches einen
Speicher (21) und einen Datenprozessor (23) um-
fasst, wobeiin dem Speicher (21) digitale Bauwerks-
daten (37), insbesondere ein Soll-Hohenprofil (43)
eines zu fertigenden StralRenbelags (15) gespei-
chert sind, und das Steuerungssystem (19) dazu
konfiguriertist, anhand der Bauwerksdaten (37) eine
am StralRenfertiger (1) vorhandene Aktuatorik (17,
55, 61, 67), insbesondere Nivellierzylinder (17)
und/oder Dachprofilverstellung (55) und/oder Slope-
Verstellung (61) und/oder Berme-Verstellung (67),
automatisch zu steuern, um Einbaumaterial (11) mit
dem Soll-Héhenprofil (43) und damit einem definier-
ten Querprofil fir den jeweiligen mit dem GNSS-
Empfanger (25) ermittelten Ortskoordinatenpunkt
(45) des StraRenfertigers (1) einzubauen.

2. StralRenfertiger nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Steuerungssystem (19) dazu
konfiguriert ist, die Lenkung (35) des StrafRenferti-
gers (1) ortsabhangig automatisch zu steuern.

3. StralRenfertiger nach einem der vorangegangenen
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Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Steuerungssystem (19) dazu konfiguriert ist, die
Bohlenbreite ortsabhangig automatisch einzustel-
len.

StralRenfertiger nach einem der vorangegangenen
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Einbaubohle (3) einen Querneigungssensor (53)
aufweist, wobei das Steuerungssystem (19) dazu
konfiguriert ist, anhand der von dem Querneigungs-
sensor (53) empfangenen Daten die Aktuatorik (17,
55, 61, 67) automatisch zu steuern.

StralRenfertiger nach einem der vorangegangenen
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, einen Sen-
sor (57) zur Messung eines Ist-Hohenprofils (59) auf-
zuweisen, wobei das Steuerungssystem (19) dazu
konfiguriert ist, eine Abweichung des Ist-Hohenpro-
fils (59) von dem Soll-Héhenprofil (43) zu berechnen
und in Abhéangigkeit davon die Aktuatorik (17, 55,
61, 67) automatisch zu steuern.

StralRenfertiger nach einem der vorangegangenen
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Steuerungssystem dazu konfiguriert ist, die Aktua-
torik (17, 55, 61, 67) beim Ubergang zwischen zwei
Querprofilen automatisch zu verstellen.

Stralenfertiger nach einem der vorangegangenen
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Steuerungssystem (19) dazu konfiguriertist, die zum
Einbau des Soll-Héhenprofils (43) nétigen Aktuato-
reneinstellungen mit deren Stellgrenzen zu verglei-
chen.

Stralenfertiger nach einem der vorangegangenen
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Steuerungssystem (19) dazu konfiguriertist, die zum
Einbau des Soll-Héhenprofils (43) nétigen Verstell-
geschwindigkeiten der Aktuatoren (17, 55, 61, 67)
mitden moglichen Verstellgeschwindigkeiten zu ver-
gleichen.

Verfahren zum Betrieb eines StraRenfertigers (1),
insbesondere eines Stralenfertigers (1) nach einem
der vorangegangenen Anspriiche, umfassend fol-
gende Verfahrensschritte:

- Vorhalten von digitalen Bauwerksdaten (37),
insbesondere einem Soll-Héhenprofil (43) und
einem damit definierten Querprofil eines zu fer-
tigenden Straenbelags (15), in einem Speicher
(21) eines elektronischen Steuerungssystems
(19) des StraRenfertigers (1),

- Einbau eines Einbaumaterials (11) mittels ei-
ner Einbaubohle (3) des StralRenfertigers (1),
wobei die jeweilige aktuelle Position des Stra-
Renfertigers (1) mittels eines GNSS-Empfan-
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gers (25) ermittelt wird und anhand des Soll-Ho-
henprofils (43) eine am StralRenfertiger (1) vor-
handene Aktuatorik (17, 55, 61, 67), insbeson-
dere Nivellierzylinder (17) und/oder Dachprofil-
verstellung (55) und/oder Slope-Verstellung
(61) und/oder Berme-Verstellung (67), automa-
tisch gesteuert wird.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Querneigung der Einbaubohle
(3)und/oder eines Bohlenteils (47, 49, 51, 63) mittels
eines odermehrerer Querneigungssensoren (53) er-
mittelt wird.

Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Ist-Hohenprofil (59) des
eingebauten Strallenbelags (15) mittels eines Sen-
sor (57) ermittelt wird und eine Differenz des Ist-Ho-
henprofils (59) zu dem Soll-Hohenprofil (43) berech-
net und die Aktuatorik (17, 55, 61, 67) zur Minimie-
rung der Differenz automatisch geregelt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Aktuatorik (17,
55, 61, 67) beim Ubergang zwischen zwei Querpro-
filen automatisch eingestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass die digitalen Bau-
werksdaten (37) zu Beginn des Verfahrens von einer
externen Datenverarbeitungsanlage (29) in den
Speicher (21) des elektronischen Steuerungssys-
tems (19) mittels Funk- oder Kabelverbindung (31,
33) Ubertragen werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass vor Beginn des Ein-
baus die zum Einbau des Soll-Héhenprofils (43) n6-
tigen Aktuatoreneinstellungen mit deren Stellgren-
zen vergleichen werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass vor Beginn des Ein-
baus die nétigen Verstellgeschwindigkeiten der Ak-
tuatoren (17, 55, 61, 67) mit den moéglichen Verstell-
geschwindigkeiten verglichen werden.
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