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(567)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum dyna-
mischen Steuern einer Einbaugeschwindigkeit (v) min-
destens eines StralRenfertigers (3) fir einen Einbaupro-
zess (E), wobei anhand eines mit dem StraBenfertiger
(3) funktional verbundenen Steuerungssystems (2) in
Abhangigkeit einer damit festgestellten, veranderlichen
Materiallieferleistung (P| ) einer den StralRenfertiger (3)
mit Einbaumaterial (M) versorgenden Materiallieferkette
(L) eine der festgestellten Materiallieferleistung (P ) an-
gepasste Einbaugeschwindigkeit (v) fiir den StraRenfer-

I

L PLth)

tiger (3) ermittelt wird, wobei eine Vorverdichtungsleis-
tung (V| ) mindestens eines Vorverdichtungselements (6)
einer Einbaubohle (7, 7°) des Stralenfertigers (3) in Ab-
hangigkeit der ermittelten Einbaugeschwindigkeit (v) zur
Konstanthaltung einer mittels des Vorverdichtungsele-
ments (6) erzielten Vorverdichtung (V) angepasst wird.
Ferner bezieht sich die Erfindung auf ein Stralenbau-
system (1) fir einen Einbauprozess (E) zur Herstellung
einer konstanten Vorverdichtung (V) bei variierender Ein-
baugeschwindigkeit (v).
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Beschreibung

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

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

[0003] DE 102019 116 853 A1 offenbart ein System
und ein Verfahren zum Steuerung der Geschwindigkeit
eines StralRenfertigers. Daflir wird eine Zufuhrrate des
Einbaumaterials, das von einer Asphaltmischanlage an
eine Baustelle geliefert wird, bestimmt, wobei in Abhan-
gigkeit der ermittelten Zufuhrrate die Einbaugeschwin-
digkeit mindestens eines auf der Baustelle eingesetzten
StralBenfertigers angepasst wird. Alternativ dazu kann
die Geschwindigkeit des StralRenfertigers, insbesondere
dessen maximale Einbaugeschwindigkeit auf Grundlage
einer erfassten, maximalen Verdichtungsrate der dem
Stralenfertiger folgenden Verdichtungsmaschinen vari-
iert werden.

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

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

[0007] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum dyna-
mischen Steuern einer Einbaugeschwindigkeit mindes-
tens eines StralRenfertigers furr einen Einbauprozess, wo-
bei anhand eines mit dem StralRenfertiger funktional ver-
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bunden Steuerungssystems in Abhangigkeit einer damit
festgestellten, veranderlichen Materiallieferleistung ei-
ner den StralBenfertiger mit Einbaumaterial versorgen-
den Materiallieferkette eine der festgestellten Material-
lieferleistung angepasste Einbaugeschwindigkeit fir den
StralRenfertiger ermittelt wird. Indem der StralRenfertiger
mit der ermittelten, an die Materiallieferleistung ange-
passten Einbaugeschwindigkeit den Einbauprozess
durchfihrt, kbnnen Materiallieferengpasse bzw. eine Un-
terbrechung der Materialversorgung auf der Baustelle
des Stra-Renfertigers verhindert werden. Auflerdem
kann damit einer Materialliberversorung auf der Baustel-
le entgegengewirkt werden.

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

[0009] Damitlasst sich einerseits die Geschwindigkeit
des Stralenfertigers unter Berlicksichtigung der Zufuhr-
rate bzw. hinsichtlich der Materiallieferleistung zum Er-
zielen einer verbesserten Einbauleistung optimieren. An-
dererseits kann mit dieser Optimierung verbunden eine
konstante Vorverdichtung mittels der Einbaubohle erzielt
werden, sprich der StralRenfertiger ist trotz der hinsicht-
lich der Materiallieferleistung angepassten Einbauge-
schwindigkeit dazu in der Lage, eine Einbauschicht mit
konstanter Vorverdichtung herzustellen. Damit wird eine
verbesserte Einbauqualitat geschaffen.

[0010] Die Erfindung beglnstigt des Weiteren eine
kontinuierliche Materialversorgung durch die Materiallie-
ferkette, da der Betrieb des StralRenfertigers an die fest-
gestellte Materiallieferleistung angepasst wird, sprich
keine Uber- beziehungsweise Unterversorgung von Ein-
baumaterial auf der Baustelle zustande kommt. AuRer-
dem gestattet die Erfindung einen kontinuierlichen Ein-
bauprozess, da das Herstellen der Einbauschicht mittels
des StralRenfertigers unter Beriicksichtigung der Materi-
allieferleistung, ohne Unterbrechungen ablaufen kann.
Schwankungen in der Materialversorgung lassen sich
anhand er Erfindung problemlos kompensieren, ohne
dass sich dabei die Vorverdichtungsqualitat andert.
[0011] Grundsatzlich kann bei der Erfindung der Ein-
bauprozess mit geringer werdender Materiallieferleis-
tung langsamer und mit zunehmender Materiallieferleis-
tung schneller ablaufen, ohne dass es durch diese Dy-
namik zu einer Anderung der Vorverdichtung kommt. Da-
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mit ergibt sich Gber die Materiallieferkette hinaus auf der
Baustelle ein kontinuierlicher, d.h. unterbrechungsfreier,
zu einer konstanten Vorverdichtung fiihrender Einbau-
prozess.

[0012] Die Erfindung leitet die Vorverdichtungsleis-
tung der Einbaubohle des Stralenfertigers von der Ma-
teriallieferleistung der Materiallieferkette ab, indem die
Materiallieferleistung die Einbaugeschwindigkeit des
Stralenfertigers bestimmt, von welcher die Vorverdich-
tungsleistung abhangig ist. Dies fiihrt zu einem homoge-
nen, gleichbleibenden Vorverdichtungsergebnis mit un-
terbrechungsfreier Einbaufahrt. Die erfindungsgemafe
Idee, Uber die angepasste Einbaugeschwindigkeit die
Materiallieferleistung mit der Vorverdichtungsleistung in
Zusammenhang zu setzen, ermdglicht einen in Summe
leistungsstarkeren sowie qualitativ hochwertigeren Ein-
bauprozess.

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

[0014] Insbesondere kann der Benutzer die Eingabe
im Steuerungssystem vom Typen der Einbaubohle des
Stralenfertigers auf der Baustelle, vor allem von deren
maximaler Vorverdichtungsleistung, abhangig machen.
Damit kann die Einbaugeschwindigkeit des Stralenfer-
tigers maximal nur so weit beschleunigt werden, dass
damit noch eine konstante Vorverdichtung maéglich ist.
[0015] Vorstellbar wére es, dass das Steuerungssys-
tem funktional mit der Einbaubohle verbunden ist und
den Benutzer bei einem Wechsel der Einbaubohle des
Stralenfertigers, wodurch sich ggf. eine mdgliche, ma-
ximale Vorverdichtungsleistung andert, den Benutzer
dazu auffordert, die von ihm als Grenzbedingung im
Steuerungssystem hinterlegte maximale Einbauge-
schwindigkeit zu bestatigen bzw. zu aktualisieren.
[0016] GemaR einer Variante der Erfindung bestimmt
das Steuerungssystem unter Berilcksichtigung der fest-
gestellten Materiallieferleistung eine durch den Straflen-
fertiger maximal mégliche Einbauleistung und errechnet
damit eine gesonderte, maximale Einbaugeschwindig-
keit fir den StralRenfertiger in Abhangigkeit einer mittels
der Einbaubohle herzustellenden Schichtdicke und
Schichtbreite. Das Steuerungssystem ist somitin der La-
ge, fiir jegliche Bauwerksspezifikation eine gesonderte,
maximale Einbaugeschwindigkeit fir den StraRenferti-
ger zu berechnen, die an die Materiallieferleistung ange-
passt ist. Diese gesondert ermittelte, maximale Einbau-
geschwindigkeit kann im Prinzip kleiner, gleich oder gré-
Rer als die vom Benutzer im Steuerungssystem hinter-
legte, maximale Einbaugeschwindigkeit sein.

[0017] Insbesondere wird gemal einer Variante der
Erfindung in einer mit dem Steuerungssystem funktional
verbundenen Fahrzeugsteuerung des StrafRenfertigers
als Einbaugeschwindigkeits-Sollwert die anhand des
Steuerungssystems errechnete, maximale Einbauge-
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schwindigkeit hinterlegt, wenn diese kleiner oder gleich
der vom Benutzer eingegebenen, maximalen Einbauge-
schwindigkeit ist. Alternativ dazu ware es mdglich, dass
in der mit dem Steuerungssystem funktional verbunde-
nen Fahrzeugsteuerung des StrafRenfertigers als Ein-
baugeschwindigkeits-Sollwert die vom Benutzer einge-
gebene, maximale Einbaugeschwindigkeit hinterlegt
wird, wenn die anhand des Steuerungssystems errech-
nete maximale Einbaugeschwindigkeit grofier als die
vom Benutzer eingegebene, maximale Einbaugeschwin-
digkeit ist. Die vorangehend beschriebene, erste Alter-
native bewirkt einen in Abhangigkeit der festgestellten
Materiallieferleistung maximal beschleunigten Einbau-
prozess, ohne dass dadurch eine Einbauunterbrechung
riskiert wird. Dadurch lasst sich eine an die Materiallie-
ferleistung angepasste, maximale Einbauleistung erzie-
len. Die vorangehend genannte, zweite Alternative setzt
der Geschwindigkeitssteigerung des Einbauvorgangs
durch fachspezifisches Wissen Grenzen, beispielsweise
im Hinblick auf eine von der Einbaubohle durchfiihrbare,
maximale Vorverdichtungsleistung, um auch beisehr ho-
her Materiallieferleistung die maximale Einbaugeschwin-
digkeit so zu bestimmen, dass diesbezlglich eine An-
passung der Vorverdichtungsleistung zum Beibehalten
einer konstanten Vorverdichtung maéglich ist, selbstwenn
die festgestellte Materiallieferleistung eigentlich eine ho-
here maximale Einbaugeschwindigkeit erméglichen wiir-
de. Bei beiden Alternativen bleibt demzufolge die Vor-
verdichtung konstant.

[0018] GemaR einer Ausfilhrungsform der Erfindung
istvorgesehen, dass das Steuerungssystem durch Fest-
stellen einer sich andernden Materiallieferleistung so-
wohl eine dementsprechend angepasste, neue maxima-
le Einbaugeschwindigkeit fir den StraRenfertiger be-
rechnet sowie einen Zeitpunkt bestimmt, zu dem die
neue maximale Einbaugeschwindigkeit in der Fahrzeug-
steuerung des StralRenfertigers hinterlegt wird. Dadurch
wird erreicht, dass die Geschwindigkeitsanpassung des
Einbauprozesses erst dann am StralRenfertiger durchge-
fuhrt wird, wenn eine diesbeziiglich erfasste, gesteigerte
oder reduzierte Materiallieferleistung der Materialliefer-
kette auf der Baustelle spirbar ist. Damit reagiert der
StralRenfertiger erst dann auf eine gesteigerte bzw. re-
duzierte Materiallieferleistung, wenn diese tatsachlich
auf der Baustelle ankommt, sprich dort die Menge der
Materialbevorratung beeinflusst.

[0019] Insbesondere kann das Steuerungssystem den
Zeitpunkt, zu dem die neue maximale Einbaugeschwin-
digkeit in der Fahrzeugsteuerung des StralRenfertigers
hinterlegt wird, derart in Abhangigkeit einer betragsma-
Rigen GrofRRe der erforderlichen Einbaugeschwindig-
keitsanderung variieren, dass grundsatzlich bei einer ge-
ringen Einbaugeschwindigkeitsanderung im Hinblick auf
eine sich andernde Materiallieferleistung die neue maxi-
male Einbaugeschwindigkeit in der Fahrzeugsteuerung
des StralRenfertigers tendenziell spater hinterlegt bzw.
angesteuert wird als bei einer gro-Ren Einbaugeschwin-
digkeitsanderung im Hinblick auf eine sich &ndernde Ma-
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teriallieferleistung. Dieses Prinzip kann dazu flhren,
dass lediglich kurzanhaltende, geringfiigige Anderungen
in der Materiallieferleistung ignoriert werden koénnen,
sprich sich nicht unnétig auf den Betrieb des Stra-Ren-
fertigers Ubertragen lassen. Dies beglinstigt einen ener-
gieeffizienten Betrieb des StralRenfertigers.

[0020] Bevorzugterweise wird in der mit dem Steue-
rungssystem funktional verbundenen Fahrzeugsteue-
rung des StralRenfertiger als neuer Einbaugeschwindig-
keits-Sollwert die anhand des Steuerungssystems be-
rechnete neue maximale Einbaugeschwindigkeit hinter-
legt, wenn diese kleiner oder gleich der vom Benutzer
eingegebenen, maximalen Einbaugeschwindigkeit ist.
Alternativ dazu ware es moglich, dass in der mit dem
Steuerungssystem funktional verbundenen Fahrzeug-
steuerung des StralRenfertigers als Einbaugeschwindig-
keits-Sollwert die vom Benutzer eingegebene, maximale
Einbaugeschwindigkeit hinterlegt wird bzw. weiterhin ge-
setzt bleibt, wenn die anhand des Steuerungssystems
berechnete neue maximale Einbaugeschwindigkeit (wei-
terhin) gréRer als die vom Benutzer eingegebene, maxi-
male Einbaugeschwindigkeit ist. In beiden Alternativen
kann sichergestellt werden, dass auf Basis der festge-
stellten Materiallieferleistung eine maximale Einbauleis-
tung, kombiniert mit einer gleichbleibenden Vorverdich-
tung moglich ist. Bei der erstgenannten Alternativen wird
vor allem bericksichtigt, dass die maximale Einbauge-
schwindigkeit hinsichtlich der Materiallieferleistung der-
art eingestellt wird, dass der StralRenfertiger den Einbau-
prozess bei geringer Materialversorgung nur so weit be-
schleunigt, dass er den Einbauprozess kontinuierlich
durchfiihren kann, sprich Nachteile, die in Verbindung
mit einem Materiallieferengpass und einem daraus re-
sultierenden Anhalten des Stralenfertigers verbunden
sind, wie zum Beispiel ein Einsinken der Einbaubohle
wahrend des Stopps und/oder Beeintrachtigungen der
Schichtdicken-Oberflachenqualitat, beispielsweise
durch Abdriicke, vermieden werden kénnen. Die andere
Alternative, wonach die maximale Einbaugeschwindig-
keit gemal der benutzereingestellten, maximalen Ein-
baugeschwindigkeit gefahren wird, sorgt dafiir, dass der
Stralenfertiger keine zu hohe Einbaugeschwindigkeit
fahrt, die prinzipiell durch die festgestellte Materialliefer-
leistung zwar moglich ware, allerdings nicht mehr durch
die an der Einbaubohle einstellbare, maximale Vorver-
dichtungsleistung zum Erreichen einer konstanten Vor-
verdichtung ausgleichbar ware. Damit veranlasst das
Steuerungssystem den StralRenfertiger bei diesen Vari-
anten immer nur derart den Einbauprozess zu beschleu-
nigen, dass es auf der Baustelle zu keinem Anhalten des
StralRenfertigers kommt und stets der Einbau mit gleich-
bleibender Vorverdichtung durchgefiihrt wird.

[0021] Vorzugsweise ist vorgesehen, dass das Steu-
erungssystem den Einbaugeschwindigkeits-Sollwert,
insbesondere den neuen Einbaugeschwindigkeits-Soll-
wert, in Abhangigkeit einer vorgewahlten minimalen Ma-
terialbevorratung und/oder in Abhangigkeit einer vorge-
wahlten maximalen Materialbevorratung von einem in di-
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rekter Umgebung des StralRenfertigers, d.h. auf der Bau-
stelle, vorhandenem Einbaumaterial dahingehend an-
passt, dass wahrend des Einbauprozesses die minimale
Materialbevorratung nicht unter- und/oder die maximale
Materialbevorratung nicht tberschritten wird. Dies be-
wirkt eine zusatzliche Absicherung dafir, dass fir den
StralRenfertiger auf der Baustelle stets ein ausreichender
Materialpuffer vorhanden ist, sprich nie zu wenig oder zu
viel Einbaumaterial vorliegt. Dies begtinstigt einen kon-
tinuierlichen Einbauprozess, indem verhindert werden
kann, dass der StraRenfertiger wahrend des Einbaupro-
zesses aufgrund zu geringer beziehungsweise mangeln-
der Materialbevorratung anhalten muss. Des Weiteren
wird damit verhindert, dass ein Uberschuss an Einbau-
material auf der Baustelle vorratig ist. Dies ware mit dem
Nachteil verbunden, dass das im Uberfluss auf der Bau-
stelle vorratige Einbaumaterial abkuhlt. Dieser mittels
des Steuerungssystems nachgelagerten Geschwindig-
keits-Korrektur des auf Basis der Materiallieferleistung
bestimmten Einbaugeschwindigkeits-Sollwerts sind da-
hingehend Grenzen gesetzt, dass die daraus resultie-
rende Geschwindigkeitsanpassung bzw. Beschleuni-
gung des Straenfertigers nur unter der MalRgabe ge-
schieht, dass damit weiterhin die Vorverdichtung gleich-
bleibt.

[0022] ZweckmaRigware es, wennvorBeginndes Ein-
bauprozesses eine Initialeinbaugeschwindigkeit des
StralRenfertigers definiert und fir die Initialeinbauge-
schwindigkeit eine Soll-Schichtdicke und eine Soll-Vor-
verdichtung als Prozessparameter im Steuerungssys-
tem hinterlegt werden, beispielsweise durch Benutzer-
eingabe. Die Initialeinbaugeschwindigkeit kann bei-
spielsweise so gewahlt werden, dass ein langsames An-
fahren des StralRenfertigers zu Beginn des Einbaupro-
zesses moglich ist, sprich der Stralenfertiger zumindest
zu Beginn des Einbauprozesses temporar mit einer
"Warmlauf-Geschwindigkeit" den Einbauprozess durch-
fuhrt, d.h. nicht gleich mit maximaler Einbaugeschwin-
digkeit gesteuert wird. Diese vor Beginn des Einbaupro-
zesses gewahlten Grundeinstellungen am StralRenferti-
ger kdnnen als Basisdatensatz vom StralRenfertiger an
das Steuerungssystem Ubermittelt werden, vorzugswei-
se dann, wenn sie bei Beginn des Einbauprozesses am
StralRenfertiger und/oder am Einbauergebnis detektiert
werden, wobei dies am Steuerungssystem den erfin-
dungsgemalen Betrieb zur Konstanthaltung der Vorver-
dichtung bei maximaler Einbaugeschwindigkeit in Gang
setzt. Denkbar ware es, dass das Aktivieren des erfin-
dungsgemalen Betriebs zur Konstanthaltung der Vor-
verdichtung bei maximaler Einbaugeschwindigkeit erst
mit Ablaufen einer vorbestimmten Warmlaufzeit, bei-
spielsweise 5min nach Start des Einbauprozesses, ge-
schieht, damit die am StraRenfertiger verbauten Antriebe
und Aggregate eine gewlinschte Betriebstemperatur er-
reichen, bevor der StralRenfertiger seine Geschwindig-
keit an die veranderliche Materiallieferleistung der ihn
versorgenden Materiallieferkette anpasst.

[0023] Denkbar wére es, dass sich die Initialeinbauge-
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schwindigkeit des StralRenfertigers mittels dessen Fahr-
zeugsteuerung unter Verwendung einer Rampenfunkti-
on in die auf die Materiallieferleistung angepasste oder
auf die durch den Benutzer eingestellte, maximale Ein-
baugeschwindigkeit gedampft bringen lasst, damit die
insbesondere zu Beginn des Einbauprozesses noch kal-
ten Arbeitsaggregate des StralRenfertiges, darunter ins-
besondere die geschwindigkeitsabhangige Vorverdich-
tungseinrichtung, langsam hochfahren kénnen.

[0024] Eine Variante sieht vor, dass die Initialeinbau-
geschwindigkeit zu Beginn des Einbauprozesses in der
Fahrzeugsteuerung als Einbaugeschwindigkeit-Sollwert
hinterlegt wird, wobei eine am Stra-Renfertiger erfasste
oder eine mittels des Steuerungssystems bestimmte Ge-
schwindigkeitsanderung, insbesondere eine Geschwin-
digkeitsanderung von der Initialeinbaugeschwindigkeit
zu der vom Bediener eingegebenen, maximalen Einbau-
geschwindigkeit oder zu der auf Basis der Materialliefer-
leistung errechneten, maximalen Einbaugeschwindig-
keit, das Steuerungssystem dazu veranlasst, fiir die auf-
grund der Geschwindigkeitsanderung vorhersehbare,
naturliche Veranderung der Vorverdichtung einen Kor-
rekturfaktor zur Anpassung der Vorverdichtungsleistung
zu errechnen und diesen in einer Bohlensteuerung des
Stralenfertiger zu hinterlegen, die den Korrekturfaktor
zur Anpassung des Betriebs des Verdichtungselements
derart, insbesondere zu einem bestimmten Zeitpunkt,
einsetzt, dass eine mit der Geschwindigkeitsdnderung
erzielte Vorverdichtung im Wesentlichen der fiir die Ini-
tialeinbaugeschwindigkeit definierten Soll-Vorverdich-
tung entspricht. Die durch das Steuerungssystem veran-
lasste Geschwindigkeitsanderung bestimmt daher das
Ausmall des daraus resultierenden Korrekturfaktors,
durch den die Vorverdichtungsleistung zum Kompensie-
ren der natirlichen Veranderung der Vorverdichtung an-
gepasst wird. Damit kann trotz einer materialversor-
gungsabhangigen, sich gegenuber der Initialeinbauge-
schwindigkeit veranderten Soll-Einbaugeschwindigkeit
des Strallenfertigers eine anhand des Korrekturfaktors
die veranderte Soll-Einbaugeschwindigkeit kompensie-
rende Anpassung der Vorverdichtungsleistung gesteuert
werden, sodass eine konstante Vorverdichtung gewahr-
leistet wird.

[0025] Insbesondere wird der Korrekturfaktor mittels
der Bohlensteuerung zum Variieren eines Hubs des Ver-
dichtungselements, zum Variieren einer ausfihrbaren
Anpresskraft durch das Verdichtungselement und/oder
zum Variieren einer Geschwindigkeit des Verdichtungs-
elements eingesetzt. Das Variieren dieser Prozesspara-
meter Iasst sich beliebig kombinieren, um eine der Ge-
schwindigkeitsdnderung angepasste Vorverdichtungs-
leistung mittels der Einbaubohle zu ermdglichen.
[0026] Denkbarware es, dass durch Echtzeitmessung
derhergestellten Schichtdicke eine Schichtdickenabwei-
chung von der Soll-Schichtdicke berechnet wird, worauf
basierend ein Schichtdickenkorrekturfaktor ermittelt und
von der Bohlensteuerung fiir eine Hohenansteuerung
der Einbaubohle eingesetzt wird. Obwohl davon auszu-
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gehen ist, dass bei sich andernder Einbaugeschwindig-
keitund diesbezlglich angepasster Vorverdichtungsleis-
tung, die eine konstante Vorverdichtung erméglicht, auch
die Schichtdicke konstant bleibt, lassen sich anhand des
Schichtdickenkorrekturfaktors ausnahmsweise erfasste
Schichtdickenabweichungen problemlos Uber die Ho6-
henansteuerung der Einbaubohle kompensieren, so-
dass zusatzlich zurkonstanten Vorverdichtung auch eine
konstante Schichtdicke erreicht werden kann.

[0027] Eine Variante sieht vor, dass durch Echtzeit-
messung eine Vorverdichtungsabweichung von der Soll-
Vorverdichtung bestimmt wird, wobei ein zur Nachver-
dichtung eingesetztes System, beispielsweise eine dem
StralRenfertiger hinterherfahrende Walze, mittels dyna-
mischer Nachverdichtungsmodulation die Vorverdich-
tungsabweichung dahingehend kompensiert, dass eine
Gesamtverdichtungs-Restabweichung minimal wird.
Obwohl die Erfindung dazu fihrt, dass das Vorverdich-
tungsergebnis entlang der Einbaustrecke im Wesentli-
chen gleichbleibend hergestellt werden kann, d.h. kon-
stant ist, lassen sich ausnahmsweise ermittelte Abwei-
chungen von der Soll-Vorverdichtung problemlos mittels
des anschlieRenden Nachverdichtungssystems kom-
pensieren. Das Nachverdichtungssystem profitiert von
einer im Wesentlichen entlang der gesamten Einbaustre-
cke durch den StralRenfertiger geschaffenen, konstanten
Vorverdichtung, sodass sie gegebenenfalls vereinzelt
auftretende, erfasste Abweichungen von der Soll-Vor-
verdichtung ohne groRen Aufwand kompensieren kann.
[0028] Zumindest ein Teil des Steuerungssystems
kann gemafR einer vorteilhaften Ausfiihrungsform als
cloudbasierte Anwendung vorbestimmte Bauplanungs-
werte, bspw. von einer mit ihm verbundenen Schaltzen-
trale, und/oderwahrend des Einbauprozesses ermittelte,
dynamische Fertiger- und Bohlenprozessdaten des Stra-
Renfertigers erfassen und darauf basierend mindestens
einen Sollprozesswert fir den Einbauprozess, insbeson-
dere die an die variierende Materiallieferleistung ange-
passte Einbaugeschwindigkeit und/oder mindestens ei-
nen Korrekturfaktor, insbesondere den Korrekturfaktor
zur Anpassung der Vorverdichtungsleistung, errechnen
und an einen anderen Teil des Steuerungssystems lber-
mitteln, welcher die errechneten Soll- und Korrekturwerte
der Fahrzeugsteuerung und/oder der Bohlensteuerung
vorhalt.

[0029] Vorzugsweise kann der als cloudbasierte An-
wendung konfiguriere Teil des Steuerungssystems wah-
rend des anhand der Materiallieferkette durchgefiihrten
Materiallieferprozesses daraus ermittelte, dynamische
Materiallieferprozessdaten erfassen und darauf basie-
rend die Materiallieferleistung der Materiallieferkette, ins-
besondere in Echtzeit, sowie daraus die daran anzupas-
sende Einbaugeschwindigkeit errechnen und diese an
den anderen Teil des Steuerungssystems Ubermitteln,
welcher die angepasste Einbaugeschwindigkeit der
Fahrzeugsteuerung des StralRenfertigers vorhailt.
[0030] Anhand der vorangehend erwahnten, cloudba-
sierten Varianten lassen sich IT-Ressourcen als Weban-
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wendung auslagern. Hierdurch lieRen sich insbesondere
mehrere auf verschiedenen Baustellen durchgefiihrte
Einbauprozesse mit dem als cloudbasierte Anwendung
konfigurierten Teil verbinden. Der cloudbasierte Teil des
Steuerungssystems kdnnte damit universal fiir viele Bau-
stellenprojekte gleichzeitig eingesetzt werden.

[0031] GemaR einer Ausfiihrungsform der Erfindung
liegt das Steuerungssystem nicht nur zum Teil, sondern
insgesamt als cloudbasierte Anwendung vor und errech-
net sdmtliche Sollprozesswerte und Korrekturwerte flr
den Einbauprozess zumindest in Abhangigkeit der vari-
ierbaren Materiallieferleistung und halt diese zum Erzie-
len einer konstanten Vorverdichtung direkt der Fahr-
zeugsteuerung und/oder der Bohlensteuerung des Stra-
Renfertigers vor.

[0032] Ferner bezieht sich die Erfindung auf ein Stra-
Renbausystem flr einen Einbauprozess. Das Stra-Ren-
bausystem umfasst ein Steuerungssystem, mindestens
einen funktional mit dem Steuerungssystem verbunde-
nen Strallenfertiger, mindestens ein funktional mit dem
Steuerungssystem verbundenes Logistiksystem sowie
mindestens eine den StralRenfertiger mit Einbaumaterial
versorgende Materiallieferkette, deren veranderliche
Materiallieferleistung anhand des Logistiksystems er-
fassbar und dem Steuerungssystem vorhaltbar ist. Das
Steuerungssystem ist zum Ermitteln einer der festge-
stellten Materiallieferleistung angepassten Einbauge-
schwindigkeit fur den StralRenfertiger ausgebildet. Erfin-
dungsgemal ist eine Vorverdichtungsleistung mindes-
tens eines Vorverdichtungselements einer Einbaubohle
des StralRenfertigers in Abhangigkeit der an die festge-
stellte Materiallieferleistung angepassten Einbauge-
schwindigkeit anpassbar. Dies ermdglicht es, dass der
Einbauprozess kontinuierlich, d.h. ohne Einbauunterbre-
chung, und mit konstanter Vorverdichtung stattfinden
kann. Eine durch Materiallieferleistung veranlasste Ge-
schwindigkeitsanderung wird somit durch eine Anpas-
sung der Vorverdichtungsleistung derart kompensiert,
dass die mittels der Einbaubohle hergestellte Vorver-
dichtung konstant bleibt. Die Materiallieferleistung hat
damit direkten Einfluss auf die erzielte Vorverdichtung.

[0033] Vorzugsweise ist das Steuerungssystem dazu
ausgebildet, unter Berlicksichtigung der ihm vom Logis-
tiksystem angezeigten Materiallieferleistung eine damit
durch den StralRenfertiger maximal mdgliche Einbauleis-
tung zu bestimmen, um daraus eine maximale Einbau-
geschwindigkeit fir den StralRenfertiger in Abhangigkeit
einer mittels der Einbaubohle herzustellenden Schicht-
dicke und Schichtbreite zu errechnen, und in einer mit
dem Steuerungssystem funktional verbundenen Fahr-
zeugsteuerung des StralBenfertigers als Einbauge-
schwindigkeits-Sollwert die anhand des Steuerungssys-
tems errechnete, maximale Einbaugeschwindigkeit zu
hinterlegen, wenn diese kleiner oder gleich einer von ei-
nem Benutzer am Steuerungssystem als Grenzbedin-
gung eingegebenen, maximalen Einbaugeschwindigkeit
ist. Alternativ dazu ist das Steuerungssystem dazu aus-
gebildet, in der mit dem Steuerungssystem funktional

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

verbunden Fahrzeugsteuerung des StralRenfertigers als
Einbaugeschwindigkeits-Sollwert die vom Benutzer als
Grenzbedingung eingegebene, maximale Einbauge-
schwindigkeit zu hinterlegen, wenn die anhand des Steu-
erungssystems errechnete, maximale Einbaugeschwin-
digkeit groRer als die vom Benutzer eingegebene maxi-
male Einbaugeschwindigkeit ist. Beide oben genannten
Alternativen bewirken eine unterbrechungsfreie, maxi-
male Einbauleistung verbunden mit einer konstanten
Vorverdichtung, sprich sorgen dafiir, dass sowohl ein
maximal beschleunigtes als auch ein qualitativ optimales
Einbauergebnis zustande kommt.

[0034] ZweckmaRig ware es, dass das Steuerungs-
system dazu eingerichtet ist, durch Feststellen einer sich
andernden Materiallieferleistung sowohl eine dement-
sprechend angepasste, (neue) maximale Einbauge-
schwindigkeit fuir den StralRenfertiger zu berechnen so-
wie einen Zeitpunkt zu bestimmen, zu dem die (neue)
maximale Einbaugeschwindigkeit in der Fahrzeugsteu-
erung des StralRenfertigers zu hinterlegen ist. Damit Iasst
sich die Geschwindigkeitsanpassung am StrafRenfertiger
auf der Baustelle solange verzégern bzw. genau dann
durchfiihren, wenn die sich andernde Materiallieferleis-
tung auf der Baustelle splrbar ist, sprich der StralRenfer-
tiger erst dann auf die gednderte Materiallieferleistung
reagiert, wenn diese auf der Baustelle zu einer nicht er-
wiinschten Veranderung der dort vorliegenden Material-
bevorratung fiihren wiirde. Diese Variante ermdglicht es
somit, lediglich kurzanhaltende, vernachlassigbare An-
derungen in der Materiallieferversorgung zu ignorieren,
sodass der StraRBenfertiger moglichst mit gleichbleiben-
der Einbaugeschwindigkeit fahrt.

[0035] Insbesondere kann das Steuerungssystem da-
zu konfiguriert sein, den Zeitpunkt, zu dem die neue ma-
ximale Einbaugeschwindigkeit in der Fahrzeugsteue-
rung des StralRenfertigers hinterlegt wird, in Abhangigkeit
einer betragsmaRigen GroRe der erforderlichen Einbau-
geschwindigkeitsdnderung zu variieren. Insbesondere
kann das Steuerungssystem dafiir einer Logik folgen,
dass grundsatzlich bei einer geringen Einbaugeschwin-
digkeitsanderung im Hinblick auf eine sich &ndernde Ma-
teriallieferleistung die neue maximale Einbaugeschwin-
digkeit in der Fahrzeugsteuerung des StralRenfertigers
tendenziell zu einem spateren Zeitpunkt hinterlegt wird
als bei einer grolRen Einbaugeschwindigkeitsdnderung
im Hinblick auf eine sich andernde Materiallieferleistung.
Dieses Prinzip kann dazu filhren, dass lediglich kurzan-
haltende, geringfiigige Anderungen in der Materialliefer-
leistung ignoriert werden kénnen, sprich sich nicht unné-
tig auf den Betrieb des StralRenfertigers Ubertragen las-
sen. Dies begunstigt einen energieeffizienten Betrieb
des StralRenfertigers.

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

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

[0039] Eine vorteilhafte Ausfiihrungsform der Erfin-
dung sieht vor, dass der StralRenfertiger zum Durchfih-
ren einer Echtzeitmessung der hergestellten Schichtdi-
cke konfiguriert ist, wodurch ein in Abhangigkeit einer
daraus erfassten Schichtdickenabweichung von der Soll-
Schichtdicke resultierender Schichtdickenkorrekturfak-
tor ermittelbar und der Bohlensteuerung fiir eine Héhen-
ansteuerung der Einbaubohle vorhaltbar ist, und/oder
der StralRenfertiger zum Durchfiihren einer Echtzeitmes-
sung einer hergestellten Vorverdichtung konfiguriert ist,
wobei in Abhangigkeit einer daraus bestimmten Vorver-
dichtungsabweichung von der Soll-Vorverdichtung ein
die Vorverdichtungsabweichung mittels dynamischer
Nachverdichtungsmodulation kompensierendes Nach-
verdichtungssystem dahingehend ansteuerbar ist, dass
eine Gesamtverdichtungs-Restabweichung minimal
wird. Der Einsatz dieser Korrekturfunktionen bildet die
absolute Ausnahme, da mit einer im Wesentlichen kon-
stanten Vorverdichtung auch eine konstante Schichtdi-
cke einhergeht und Abweichungen von der Soll-Vorver-
dichtung tendenziell sehr gering sind. Sollten dies Aus-
gleichsfunktionen ausgeldst werden, ist der damit ein-
hergehende Aufwand zur Kompensation der Abweichun-
gen sehr gering.

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

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

[0043] GemalR einer Ausfiihrungsform der Erfindung
liegt das Steuerungssystem nicht nur zum Teil, sondern
insgesamt als cloudbasierte Anwendung vor und istdazu
konfiguriert, samtliche Sollprozesswerte und Korrektur-
werte fiir den Einbauprozess zumindest in Abhangigkeit
der variierbaren Materiallieferleistung zu errechnen und
diese zum Erzielen einer konstanten Vorverdichtung di-
rekt der Fahrzeugsteuerung und/oder der Bohlensteue-
rung des StralRenfertigers vorzuhalten.

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

Figur 1  ein StralBenbausystem in schematischer Dar-
stellung zum Durchfiihren eines Einbaupro-
zesses,

Figur2 eine Einbaubohle eines StraRenfertigers in
Schnittdarstellung gemaR einer ersten Aus-
fihrungsform,

eine weitere Einbaubohle eines Stralenferti-
gers in Schnittdarstellung gemaf einer zwei-
ten Ausfiihrungsform,

Figur 3

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

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

Figur 6 eine schematische Diagrammdarstellung ei-
ner sich andernden Einbaugeschwindigkeit
des StralRenfertigers wahrend des Einbaupro-
zesses, und

Figur 7  eine schematische Diagrammdarstellung ei-
ner sich an die variierende Einbaugeschwin-
digkeit des StraRenfertigers anpassende Vor-
verdichtungsleistung wahrend des Einbau-
prozesses.

[0045] Technische Komponenten sind in den Figuren
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durchgehend mitden gleichen Bezugszeichen versehen.
[0046] Figur 1 zeigt in schematischer Darstellung ein
Stralenbausystem 1, das als Site-Management-System
konfiguriert ist, um einen Einbauprozess E zu steuern.
Das StraBenbausystem 1 umfasst ein Steuerungssys-
tem 2, einen funktional mit dem Steuerungssystem 2 ver-
bundenen Stralenfertiger 3, ein funktional mit dem Steu-
erungssystem 2 verbundenes Logistiksystem 4, sowie
eine den StralRenfertiger 3 mit Einbaumaterial M versor-
gende Materiallieferkette L, deren Materiallieferleistung
P_ anhand des Logistiksystems 4 erfassbar und dem
Steuerungssystem 2 vorhaltbar ist.

[0047] Das Steuerungssystem 2 ist zum Ermitteln ei-
ner der festgestellten Materiallieferleistung P|_angepass-
ten Einbaugeschwindigkeit v fir den StralRenfertiger 3
ausgebildet. Figur 1 zeigt in schematischer Darstellung,
dass das Steuerungssystem 2 die ihr durch das Logis-
tiksystem 4 vorgehaltene Materiallieferleistung P, ver-
wendet, um auf Basis dieser die Einbaugeschwindigkeit
v des Stralenfertigers 3 zu berechnen und diese in einer
am StrafRenfertiger 3 vorgesehenen Fahrzeugsteuerung
5 zu hinterlegen.

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

[0049] Ferner ist das Steuerungssystem 2 dazu konfi-
guriert, aulRer der auf Basis der Materiallieferleistung P_
angepassten Einbaugeschwindigkeit v zudem einen
Zeitpunktt, zu bestimmten, zu dem die Einbaugeschwin-
digkeit v in der Fahrzeugsteuerung 5 des StralRenferti-
gers 3 hinterlegt wird. Dieser Zeitpunkt t, I&sst sich auch
dementsprechend in einer Bohlensteuerung 8 der Ein-
baubohle 7 hinterlegen, um die Geschwindigkeit v des
Strallenfertigers 3 und die Vorverdichtungsleistung V|
des Verdichtungselements 6 zeitgleich anzupassen.
[0050] WahrenddesinFigur 1 schematisch dargestell-
ten Einbauprozesses E wird eine Asphaltschicht D auf
einer Baustelle hergestellt. Das Stralenbausystem 1
umfasst ein Mischwerk W, welches zur Materiallieferket-
te L gehort und an einen Lastwagen 9 Einbaumaterial M
abgibt. Das Einbaumaterial M wird mit einer bestimmten
Zusammensetzung und Temperatur vom Mischwerk W
hergestellt und mittels des Lastwagens 9 zur Baustelle
transportiert. Der oder die Lastwagen 9 schiitten das Ein-
baumaterial M entweder direkt in einen Gutbunker 10
des StralRenfertigers 3 oder in Gutbunker eines in Ein-
baurichtung R vor dem StraBenfertiger 3 fahrenden Be-
schickers 11 fiir den StralRenfertiger 3. In Einbaurichtung
R hinter dem StralRenfertiger 3 fahrt ein zur Nachverdich-
tung konfiguriertes Verdichterfahrzeug 12. Das Verdich-
terfahrzeug 12 ist in Figur 1 ebenfalls mit dem Steue-
rungssystem 2 funktional verbunden.

[0051] Figur 1 deutet an, dass ein Benutzer als Grenz-
bedingung eine maximale Einbaugeschwindigkeit vg g;,
den Einbauprozess E des Stralenfertigers 3 im Steue-
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rungssystem 2 eingibt. Ferner zeigt Figur 1 in schemati-
scher Darstellung, dass das Steuerungssystem 2 unter
Berlicksichtigung der festgestellten Materiallieferleis-
tung P|_eine durch den StralRenfertiger 3 mégliche Ein-
bauleistung Pg bestimmt und damit unter Berlcksichti-
gung einer Sichtdicke S und einer Schichtbreite T die
Einbaugeschwindigkeit v, insbesondere eine gesonder-
te, maximale Einbaugeschwindigkeit v,,,, fur den Stra-
Renfertiger 3 errechnet.

[0052] Insbesondereistdas Steuerungssystem 2dazu
in derLage, der funktional mitihr verbundenen Fahrzeug-
steuerung 5 des StralRenfertigers 3 als Einbaugeschwin-
digkeits-Sollwert v die anhand des Steuerungssystem
2 errechnete maximale Einbaugeschwindigkeit v, zu
hinterlegen, wenn diese kleiner oder gleich der vom Be-
nutzer eingegebenen maximalen Einbaugeschwindig-
keit vg ist. Alternativ dazu wird in der Fahrzeugsteuerung
5 als Einbaugeschwindigkeits-Sollwert v, die vom Be-
nutzer eingegebene, maximale Einbaugeschwindigkeit
vg hinterlegt, wenn die anhand des Steuerungssystems
2 errechnete, maximale Einbaugeschwindigkeit v,
groRer als die vom Benutzer eingegebene maximale Ein-
baugeschwindigkeit vy ist.

[0053] Das Steuerungssystem 2 kann insgesamt oder
zum Teil als cloudbasierte Anwendung C und/oder als
serverbasiertes Netzwerk konfiguriert sein, um die jewei-
ligen im StraBenbausystem 1 funktional eingebundenen
Fahrzeuge sowie Arbeitsaggregate derart aufeinander
abgestimmt anzusteuern, dass ein unterbrechungsfrei-
er, maximal beschleunigter sowie ein zu einer konstanten
Vorverdichtung der Einbauschicht D filhrender Einbau-
prozess E zustande kommt.

[0054] Figur 2 zeigt eine Schnittdarstellung der Ein-
baubohle 7 des StralRenfertigers 3 gemal einer ersten
Ausfiihrungsform. Die Einbaubohle 7 ist eine Auszieh-
bohle mit einem Grundbohlenteil 14 sowie seitlich ver-
fahrbaren Ausziehbohlen 15, die eine Anderung der
Schichtbreite T ermdglichen. Alternativ kdnnte auch die
Einbaubohle 7 ohne veranderbare Einbaubreite vorlie-
gen. Das Grundbohlenteil 14, wie auch jede Ausziehboh-
le 15, weist ein bodenseitiges Glattblech 16 auf, auf dem
wenigstens eine mit wahlbarer Drehzahl betreibbare Vi-
brationseinrichtung 17 angeordnet ist, sodass das Glatt-
blech 16 als Verdichtungselement 6 an der Einbaubohle
7 zum Einsatz kommt. Ein weiteres Verdichtungselement
6 ist ein wenigstens eine Tamperleiste 18 aufweisender
Tamper mit einem Exzenterantrieb 19, dessen Drehzahl
v’ und/oder Exzentrizitat, d.h. der Hub H, wahlbar sind,
wobeider Tamper in Einbaufahrtrichtung R die vorderste
Vorverdichterstufe an der Einbaubohle 7 zum Vorver-
dichten des Einbaumaterials M herstellt.

[0055] DieinFigur 3 gezeigte Einbaubohle 7’ weist zu-
satzlich zur Konfiguration der Einbaubohle 7 aus Figur 2
wenigstens eine Pressleiste 20 als weiteres Verdich-
tungselement 6 auf, die Uber einen hydraulischen Antrieb
21 mit vertikalen Druckimpulsen und gegebenenfalls ein-
stellbarer Beschleunigung betreibbar ist und in Einbau-
fahrtrichtung R hinter dem Glattblech 16 weiter mit einer
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wahlbaren Anpresskraft F vorverdichtet.

[0056] Die in den Figuren 2 und 3 an den jeweiligen
Einbaubohlen 7, 7’ eingesetzten Verdichtungselemente
6 werden mittels der Bohlensteuerung 8 derart gesteuert,
dass sie eine gewinschte Vorverdichtungsleistung V
erzeugen. Diese kann in Abhangigkeit der vom Straf3en-
fertiger 3 gefahren Einbaugeschwindigkeit v derart ge-
steuert werden, dass eine konstante Vorverdichtung
Ventsprechend einer im Steuerungssystem 2 hinterleg-
ten Soll-Vorverdichtung V¢, in der hergestellten Einbau-
schicht D erzielt wird.

[0057] Das Variieren der Vorverdichtungsleistung V|
geschieht mittels eines Korrekturfaktors f(v), welcher auf
Basis einer sich dndernden Einbaugeschwindigkeit v,
insbesondere im Hinblick auf eine prognostizierte, durch
Geschwindigkeitsanpassung hervorgerufene Anderung
der Vorverdichtung V, mittels des Steuerungssystems 2
errechnet und in der Bohlensteuerung 8 entweder direkt
oder indirekt Uber die Fahrzeugsteuerung 5 zugefiihrt
wird. Damit wird erreicht, dass die an den jeweiligen Ein-
baubohlen 7, 7’ arbeitenden Verdichtungselemente 6 ih-
re Vorverdichtungsleistung V| an die Einbaugeschwin-
digkeit v, insbesondere an die eingegebene, maximale
Einbaugeschwindigkeit Vg oder an die in Abhangigkeit
der Materiallieferleistung P errechnete, maximale Ein-
baugeschwindigkeit v, derart anpassen, dass eine
konstante Vorverdichtung V mittels der Einbaubohle 7,
7’ hergestellt wird.

[0058] Figur 4 zeigt in schematischer Darstellung das
erfindungsgeméafe Konzept, wonach sich die Einbauge-
schwindigkeit v, insbesondere die maximale Einbauge-
schwindigkeit v, 5, mitZeitverzug t, an eine sich dndern-
de Materiallieferleistung P| anpasst und dadurch eine
Veranderung der Vorverdichtungsleistung V| einher-
geht, um die Vorverdichtung V konstant zu halten.
[0059] Figur 4 zeigt insbesondere, dass mit zuneh-
mender Materiallieferleistung P, ebenfalls die Einbauge-
schwindigkeit v, bzw. die maximale eingegebene oder
errechnete Einbaugeschwindigkeit vg, V5 zum Zeit-
punkt t,, zeitverzégert, in der Fahrzeugsteuerung 5 hin-
terlegt wird und entsprechend dieser Verzdgerung in der
Bohlensteuerung 8 die Vorverdichtungsleistung V| mit-
tels des Korrekturfaktors f(v) derart angepasst wird, dass
eine konstante Vorverdichtung V herstellbar ist.

[0060] Die Uber die Zeitachse t in Figur 4 an die Mate-
riallieferleistung P angepasste, zunehmende Vorver-
dichtungsleistung V| konnte fiir den Fall, dass die Mate-
riallieferleistung P, abnimmt, zusammen mit einer an die
Materiallieferleistung P angepassten, abnehmenden
Einbaugeschwindigkeit v zeitverzogertreduziert werden,
um die Vorverdichtung V konstant zu halten.

[0061] Figur 5 zeigt in schematischer Diagrammdar-
stellung eine in direkter Umgebung des StralRenfertigers
3vorliegende Materialbevorratung Q, die in Abhangigkeit
der Materiallieferleistung P_ und der Einbaugeschwin-
digkeit v des StraRenfertigers 3 variieren kann. Die Ma-
terialbevorratung Q kann der Menge des im Gutbunker
10 des StralRenfertiger 3 aufgenommenen Einbaumate-
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rials M entsprechen. Sofern ein Beschicker 11 auf der
Baustelle eingesetzt wird, ergibt sich die Materialbevor-
ratung Q aus der Summe des in den jeweiligen Gutbun-
kern des Beschicker 11 und des StralRenfertiger 3 ent-
haltenen Einbaumaterials M.

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

[0063] Die in Figur 5 gezeigten Schwankungen in der
Materialbevorratung Q kénnen das Resultat von Storgro-
Ren in der Materiallieferkette L sein. Beispielsweise
kénnten die Schwankungen in der Materialbevorratung
M durch unerwartet hohes Verkehrsaufkommen auf dem
Weg vom Mischwerk W zur Baustelle zustande kommen.
[0064] Figur 6 zeigt in schematischer Darstellung die
am StralBenfertiger 3 gesteuerte Einbaugeschwindigkeit
v wahrend des Einbauprozesses E. Insbesondere zeigt
Figur 6, dass der StralRenfertiger 3 vom Zeitpunkt t bis
zum Zeitpunkt t, mit einer Initialeinbaugeschwindigkeit
Vinitial 9€steuert wird. Zum Zeitpunkt t, wird mittels des
Steuerungssystems 2 eine sich andernde Materialliefer-
leistung P|_ flir den Einbauprozess E erfasst. Daraufhin
bestimmt das Steuerungssystem 2 eine neue Einbauge-
schwindigkeit v, hier eine neue maximale Einbauge-
schwindigkeit v, 4, die ab dem Zeitpunkt t; der vom Be-
diener eingegebenen, maximalen Einbaugeschwindig-
keit B entspricht. Dies ist darauf zurlickzufiihren, dass
die Materiallieferleistung P, zum Zeitpunkt t, derartig
groB ist, dass eine sich durch das Steuerungssystem 2
bestimmte, maximale Einbaugeschwindigkeit v,5, gro-
Rer als die vom Bediener eingegebene maximale Ein-
baugeschwindigkeit vg ist, sodass die letztgenannte vom
Steuerungssystem 2 in der Fahrzeugsteuerung 5 des
StralRenfertigers 3 hinterlegt wird.

[0065] Zwischen dem Zeitpunkt t, und dem Zeitpunkt
t3 wird eine vom mittels des Steuerungssystems 2 be-
stimmten Zeitpunkt t, abgeleitete Rampenfunktion y zur
stetigen Geschwindigkeitszunahme eingesetzt, bis die
Einbaugeschwindigkeit v der im Steuerungssystem 2
vom Benutzer eingegebenen, maximalen Einbauge-
schwindigkeit vg entspricht.

[0066] Zum Zeitpunktt, wird von dem Steuerungssys-
tem 2 eine erneut sich andernde Materiallieferleistung
P, festgestellt, némlich eine Geringere als vor dem Zeit-
punkt t4 vorlag. Eine daraus sich ergebende, vom Steu-
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erungssystem 2 errechnete, maximale Einbaugeschwin-
digkeit v;,5, Wird ab dem Zeitpunkt t5 der Fahrzeugsteu-
erung 5 des StralRenfertigers 3 vorgehalten. Diese ma-
ximale Einbaugeschwindigkeit v 5, ist entsprechend der
reduzierten Materiallieferleistung P| kleiner als die durch
den Benutzer eingegebene, maximale Einbaugeschwin-
digkeit vg, kann daher wie vom Steuerungssystem 2 be-
rechnetin der Fahrzeugsteuerung 5 des StralRenfertigers
3 hinterlegt werden.

[0067] Zum Zeitpunkttgwird eine noch mehrreduzierte
Materiallieferleistung P mittels des Steuerungssystems
2 erfasst. Die daflr geeignete, maximale Einbauge-
schwindigkeit v,,, ab dem Zeitpunkt t; ist daher noch
geringer, um entsprechend der weiter reduzierten Mate-
riallieferleistung P, den Einbauprozess E noch langsa-
mer durchzufihren.

[0068] Zwischen den jeweiligen in Figur 6 dargestell-
ten Intervallen der maximalen Einbaugeschwindigkeiten
Vmax Werden Rampenfunktionen y eingesetzt, um die Ge-
schwindigkeitsdnderungen mit einer jeweiligen Steigung
auszufiihren. Die Steigung kann in Abhangigkeit der be-
tragsmafigen Geschwindigkeitsanderung gewahlt wer-
den. Insbesondere kann die Steigung derart flach einge-
stellt sein, dass durch die Beschleunigung aufgrund der
Tragheit der Systeme und Komponenten Maximalwerte
nicht Uberschritten werden.

[0069] Figur 7 zeigt in schematischer Darstellung,
dass sich die Vorverdichtungsleistung V| entsprechend
des in Figur 6 dargestellten Geschwindigkeitsverlaufs
derart anpasst, dass eine konstante Vorverdichtung V
durch die Einbaubohle 7, 7’ zustande kommt. Dabei wer-
den die jeweiligen Verdichterelemente 6 an der Einbau-
bohle 7, 7’ in deren Betrieb in Abhangigkeit der Einbau-
geschwindigkeit v des StralRenfertigers 3 gesteuert.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum dynamischen Steuern einer Einbau-
geschwindigkeit (v) mindestens eines Stralenferti-
gers (3) fur einen Einbauprozess (E), wobei anhand
eines mit dem StralRenfertiger (3) funktional verbun-
denen Steuerungssystems (2) in Abhangigkeit einer
damit festgestellten, veranderlichen Materialliefer-
leistung (P ) einer den StrafRenfertiger (3) mit Ein-
baumaterial (M) versorgenden Materiallieferkette (L)
eine der festgestellten Materiallieferleistung (P, ) an-
gepasste Einbaugeschwindigkeit (v) fir den Stra-
Renfertiger (3) ermittelt wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Vorverdichtungsleistung (V)
mindestens eines Vorverdichtungselements (6) ei-
ner Einbaubohle (7, 7) des StralBenfertigers (3) in
Abhangigkeit der an die veranderliche Materialliefer-
leistung (P_) angepassten Einbaugeschwindigkeit
(v) zur Konstanthaltung einer mittels des Vorverdich-
tungselements (6) erzielten Vorverdichtung (V) an-
gepasst wird.
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Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Benutzer als Grenzbedingung
eine maximale Einbaugeschwindigkeit (vg) fiir den
Einbauprozess (E) des Stra-Renfertigers (3) im
Steuerungssystem (2) eingibt.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Steuerungssystem (2) unter Be-
ricksichtigung der festgestellten, veranderlichen
Materiallieferleistung (P ) eine durch den Straflen-
fertiger (3) maximal mogliche Einbauleistung (Pg)
bestimmt und damit eine gesonderte, maximale Ein-
baugeschwindigkeit (v, flr den StraRenfertiger
(3) in Abhangigkeit einer mittels der Einbaubohle (7,
7°) herzustellenden Schichtdicke (S) und Schicht-
breite (T) errechnet.

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

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

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in der mit dem Steuerungssystem
(2) funktional verbundenen Fahrzeugsteuerung (5)
des Stralenfertigers (3) als neuer Einbaugeschwin-
digkeits-Sollwert (v¢y) die anhand des Steuerungs-
systems (2) berechnete neue maximale Einbauge-
schwindigkeit (v,,,5,) hinterlegt wird, wenn diese klei-
ner oder gleich der vom Benutzer eingegebenen ma-
ximalen Einbaugeschwindigkeit (vg) ist, oder dass
in der mit dem Steuerungssystem (2) funktional ver-
bundenen Fahrzeugsteuerung (5) des StralRenferti-
gers (3) als Einbaugeschwindigkeits-Sollwert (vgq)
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die vom Benutzer eingegebene maximale Einbau-
geschwindigkeit (vg) hinterlegt wird, wenn die an-
hand des Steuerungssystems (2) berechnete neue
maximale Einbaugeschwindigkeit (v,,,,) grofier als
die vom Benutzer eingegebene maximale Einbau-
geschwindigkeit (vg) ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass das Steuerungssys-
tem (2) den Einbaugeschwindigkeits-Sollwert (vg),
insbesondere den neuen Einbaugeschwindigkeits-
Sollwert (vg), in Abhangigkeit einer vorgewahlten
minimalen Materialbevorratung (Q,,,) und/oder in
Abhangigkeit einer vorgewahlten maximalen Mate-
rialbevorratung (Q,,5x) von einem in direkter Umge-
bungdes Stralenfertigers (3) vorhandenem Einbau-
material (M) dahingehend anpasst, dass wahrend
des Einbauprozesses (E) die minimale Materialbe-
vorratung (Q,,i,) nicht unter- und/oder die maximale
Materialbevorratung (Q,ay) Nicht Gberschritten wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass vor Beginn
des Einbauprozesses (E) eine Initialeinbauge-
schwindigkeit (viitia) des Stralenfertigers (3) defi-
niert und fur die Initialeinbaugeschwindigkeit (vi,itia)
eine Soll-Schichtdicke (Sg) und eine Soll-Vorver-
dichtung (V) als Prozessparameter im Steue-
rungssystem (2) hinterlegt werden.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, dass die
Initialeinbaugeschwindigkeit (vi,;15) zu Beginn des
Einbauprozesses (E) in der Fahrzeugsteuerung (5)
als Einbaugeschwindigkeits-Sollwert (Vson)
hinterlegt wird, wobei eine am StrafRenfertiger (3)
erfasste oder eine mittels des Steuerungssystems
(2) bestimmte Geschwindigkeitsanderung,
insbesondere eine fir den Einbauprozess (E) als
Einbaugeschwindigkeits-Sollwert ~ (vgy)  vom
Benutzer eingegebene oder eine auf Basis der
Materiallieferleistung (P ) errechnete maximale
Einbaugeschwindigkeit (vg, Vinax)s das
Steuerungssystem (2) dazu veranlasst, fir die
aufgrund der Geschwindigkeitsédnderung
vorhersehbare, natirliche Veradnderung der
Vorverdichtung (V) einen Korrekturfaktor (f(x)) zur
Anpassung der Vorverdichtungsleistung (V| ) zu
errechnen und diesen in einer Bohlensteuerung (8)
des StralBenfertigers (3) zu hinterlegen, die den
Korrekturfaktor (f(x)) zur Anpassung des Betriebs
des Verdichtungselements (6) derart einsetzt, dass
eine mit der Geschwindigkeitsanderung erzielte
Vorverdichtung (V) im Wesentlichen der fir die
Initialeinbaugeschwindigkeit (v;,;tia)) definierten Soll-
Vorverdichtung (V) entspricht.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass der Korrekturfaktor (f(x)) mittels der
Bohlensteuerung (8) zum Variieren eines Hubs (H)
des Verdichtungselements (6), zum Variieren einer
ausfihrbaren Anpresskraft (F) durch das Verdich-
tungselement (6) und/oder zum Variieren einer Ge-
schwindigkeit (v) des Verdichtungselements (6) ein-
gesetzt wird.

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

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

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

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

StralRenbausystem nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Steuerungssystem (3) da-
zu ausgebildet ist, unter Beriicksichtigung der ihm
vom Logistiksystem (4) angezeigten Materialliefer-
leistung (P ) eine damit durch den StrafRenfertiger
(3) maximal mégliche Einbauleistung (Pg) zu bestim-
men und daraus eine maximale Einbaugeschwindig-
keit (v,5y) fur den StraBenfertiger (3) in Abhangigkeit
einer mittels der Einbaubohle (7, 7°) herzustellenden
Schichtdicke (S) und Schichtbreite (T) zu errechnen,
und in einer mit dem Steuerungssystem (2) funktio-
nal verbundenen Fahrzeugsteuerung (5) des Stra-
Renfertigers (3) als Einbaugeschwindigkeits-Soll-
wert (vgo) die anhand des Steuerungssystems (2)
errechnete, maximale Einbaugeschwindigkeit
(Vmax) 2u hinterlegen, wenn diese kleiner oder gleich
einer von einem Benutzer am Steuerungssystem (2)
als Grenzbedingung eingegebenen, maximalen Ein-
baugeschwindigkeit (vg) ist, oder dass das Steue-
rungssystem (2) dazu ausgebildet ist, in der mit dem
Steuerungssystem (2) funktional verbundenen
Fahrzeugsteuerung (5) des StralRenfertigers (3) als
Einbaugeschwindigkeits-Sollwert (v¢) die vom Be-
nutzer als Grenzbedingung eingegebene, maximale
Einbaugeschwindigkeit (vg) zu hinterlegen, wenn
die anhand des Steuerungssystems (2) errechnete,
maximale Einbaugeschwindigkeit (v,,,,) grofier als
die vom Benutzer eingegebene maximale Einbau-
geschwindigkeit (v) ist.

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

StralRenbausystem nach Anspruch 15 oder 16, da-
durch gekennzeichnet, dass das Steuerungssys-
tem (2) dazu konfiguriert ist, den Einbaugeschwin-
digkeits-Sollwert (v, ) in Abhangigkeit einer vorge-
wahlten minimalen Materialbevorratung (Quin)
und/oder in Abhangigkeit einer vorgewahlten maxi-
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malen Materialbevorratung (Q,,,,) von einem in di-
rekter Umgebung des Stralenfertigers (3) vorhan-
denem Einbaumaterial (M) dahingehend anzupas-
sen, dass wahrend des Einbauprozesses (E) nicht
weniger Einbaumaterial (M) als die minimale Mate-
rialbevorratung (Q,,;,) und/oder nicht mehr Einbau-
material (M) als die maximale Materialbevorratung
(Qmay) in direkter Umgebung des StraRenfertigers
(3) vorliegt.

StraBenbausystem nach einem der Anspriiche 14
bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass fiir eine vor
Beginndes Einbauprozesses (E) definierte Initialein-
baugeschwindigkeit (viia) des Stralenfertigers (3)
eine Soll-Schichtdicke (S ) und eine Soll-Vorver-
dichtung (Vg) als Prozessparameter im Steue-
rungssystem (2) hinterlegbar sind, wobei die Initi-
aleinbaugeschwindigkeit (Vi) ZU Beginn des Ein-
bauprozesses (E) in der Fahrzeugsteuerung (5) des
StralRenfertigers (3) als Einbaugeschwindigkeits-
Sollwert (vg) hinterlegt ist, und wobei das Steue-
rungssystem (2) dazu ausgebildet ist, in Reaktion
auf eine am StralRenfertiger (3) erfasste oder eine
mittels des Steuerungssystems (2) bestimmte Ge-
schwindigkeitsanderung, insbesondere eine fir den
Einbauprozess (E) als Einbaugeschwindigkeits-
Sollwert (vqy)) eingegebene oder auf Basis der Ma-
teriallieferleistung (P ) errechnete, maximale Ein-
baugeschwindigkeit (vg, V%), @angesichts einer auf-
grund der Geschwindigkeitsdnderung vorhersehba-
ren, natirlichen Veranderung der Vorverdichtung
(V) einen Korrekturfaktor (f(x)) zur Anpassung der
Vorverdichtungsleistung (V| ) zu errechnen und die-
sen in einer Bohlensteuerung (8) des StrafRenferti-
gers (3) zu hinterlegen, sodass die Bohlensteuerung
(8) den Betrieb des Verdichtungselements (6) durch
den Korrekturfaktor (f(x)) derart anpasst, dass eine
mit der Geschwindigkeitsanderung erzielte Vorver-
dichtung (V) im Wesentlichen der fiir die Initialein-
baugeschwindigkeit (viiiz) definierten Soll-Vorver-
dichtung (V) entspricht.

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

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

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