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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein
Verfahren zum Aufbringen eines Straßenbelages gemäß
dem Oberbegriff des Anspruchs 1.
[0002] Beim Herstellen eines Straßenbelages handelt
es sich um einen äußerst komplexen Arbeitsprozess. An
diesem Arbeitsprozess sind üblicherweise nicht nur viele
unterschiedliche Arbeitsmaschinen beteiligt, wie bei-
spielsweise ein Mischwerk, LKWs, Beschicker, Straßen-
fertiger und Walzen, sondern auch viele verschiedene
Personen mit zum Teil unterschiedlichen Graden von Er-
fahrung. Darüber hinaus wird die Herstellung eines Stra-
ßenbelages von sehr vielen Faktoren beeinflusst, bei-
spielsweise von der Temperatur und der Zusammenset-
zung des Einbaumaterials, der Dauer des Transports des
Einbaumaterials zur Baustelle, der Einbaugeschwindig-
keit, der Einstellung der Verdichtungsaggregate am Stra-
ßenfertiger oder gegebenenfalls an der nachfolgenden
Walze, sowie Umwelteinflüssen wie Wind, Temperatur
und Feuchtigkeit. Alle diese Einflüsse können einzeln
oder im Zusammenspiel die Qualität des hergestellten
Straßenbelages beeinflussen. Ziel ist es jedoch immer,
einen Straßenbelag mit möglichst hoher Qualität herzu-
stellen, insbesondere mit einem definierten Verdich-
tungsgrad des Einbaumaterials beziehungsweise mit ei-
ner hohen Stabilität.
[0003] In der Vergangenheit wurden bereits viele Vor-
schläge gemacht, wie Verfahren und Systeme zum Auf-
bringen von Straßenbelag im Hinblick auf einheitlichere
Arbeitsergebnisse besser überwacht, gesteuert oder do-
kumentiert werden könnten. Beispielsweise offenbart die
DE 101 51 942 B4 ein Arbeitsmaschinen-Management-
system, bei dem Baufahrzeuge untereinander und mit
einem Baustellenbüro kommunizieren können. Die aus-
getauschten Daten können sich beispielsweise auf Dieb-
stahlinformationen, Bauprojektkosten, Teilebedarfsvor-
hersagen, Servicebedarfsvorhersagen, Wetterdaten
oder Kraftstoffverbrauch beziehen. Die DE 60 2004 011
968 T2 beschreibt ein weiteres System zum Informati-
onsaustausch auf Baustellen. Ein Datenaustausch zwi-
schen mobilen Baufahrzeugen und einem Baustellenbü-
ro erfolgt dort mittels eines Internet-Protokolls. Die DE
10 2008 054 481 A1 beschreibt ein Asphaltierungssy-
stem, bei dem die Navigation von Baufahrzeugen auf
einem sogenannten Positionstemperaturmodell beruht.
Aufgrund der zunächst abgeschätzten und dann gemes-
senen Asphalttemperatur bestimmt das System, wo Ver-
dichtungsfahrzeuge am Günstigsten eingesetzt werden.
[0004] Gemäß der US 2004/0260504 A1 können as-
phaltbezogene Messdaten in einem drahtlosen Kommu-
nikationssystem übertragen werden. Die DE 101 51 942
B4 beschreibt, dass jedem Baufahrzeug eine bestimmte
Identifikation zugeteilt wird. Ein weiteres Flottenmana-
gementsystem für Baufahrzeuge geht aus der US
6,862,521 B1 hervor. Die WO 00/70150 A1 beschreibt
eine Messung der Asphalttemperatur an einem Straßen-
fertiger. Die gemessenen Temperaturdaten werden an

einen Verdichter weitergegeben, der dem Straßenferti-
ger folgt.
[0005] Die DE 197 44 772 A1 beschreibt die Bestim-
mung eines lokalen Verdichtungsniveaus, um einem
Verdichter mitzuteilen, wie oft er über das angegebenen
Gebiet fahren muss. Die DE 694 16 006 T2 beschreibt
eine weitere Variante zur Steuerung eines Verdichters,
beispielsweise einer Walze. Die Navigation einer Ver-
dichtungswalze in Abhängigkeit vom Verdichtungsgrad
beim Straßenbau wird auch in der EP 1 897 997 A2 be-
handelt.
[0006] Die DE 10 2008 058 481 A1, die DE 60 2004
011 968 T2 und die DE 101 51 942 B4 offenbaren das
Einbeziehen von Klima- und Wetterdaten bei Baustellen-
prozessen. Ein automatisches Verkehrsleitsystem, das
allerdings keinerlei Bezug zu Baustellenprozessen hat,
geht aus der DE 195 47 574 hervor. Eine automatische
Navigation von Baustellenfahrzeugen unter Berücksich-
tigung ihrer Position geht beispielsweise aus der DE 197
44 772, der DE 60 2004 011 968 T2, der DE 199 40 404
oder der DE 197 55 324 A1 hervor.
[0007] Ein Flottenmanagementsystem, das Daten von
mobilen Arbeitsmaschinen und deren Position auf einer
Internet-Website anzeigt, ist in der EP 1 314 101 A1 be-
schrieben. Die EP 1 550 096 offenbart ein System, das
die Qualität der Asphaltierung oder die Qualität des As-
phalts misst. Ein System zur Bestimmung der Verdich-
tung eines Asphalts wird in der EP 0 698 152 B2 ange-
sprochen. Dieses Dokument offenbart Vorgaben für eine
Geschwindigkeit beziehungsweise eines Vorsprungs ei-
nes Straßenfertigers vor den nachfolgenden Walzen
oder anderen Verdichtungsmaschinen.
[0008] Die US 3,608,446 offenbart ein weiteres Mate-
rialversorgungssystem mit Lastwagen, die Asphalt zu ei-
nem Straßenfertiger bringen.
[0009] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
Verfahren und System zum Aufbringen eines Straßen-
belages dahingehend zu verbessern, dass sich Straßen-
beläge mit noch höherer Qualität herstellen lassen.
[0010] Diese Aufgabe wird gelöst durch ein Verfahren
mit den Merkmalen des Anspruchs 1 beziehungsweise
durch ein System mit den Merkmalen des Anspruchs 10.
Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind in den
Unteransprüchen angegeben.
[0011] Herkömmliche Flottenmanagementsysteme
für den Baustellenbetrieb können zwar gelegentlich die
Position einzelner LKW erfassen, die das Einbaumaterial
an die Baustelle liefern. Dies verhindert jedoch nicht,
dass sich beispielsweise bei Verzögerungen im Einbau-
prozess mehrere LKW vor dem Straßenfertiger stauen,
so dass das Einbaumaterial auf dem LKW unerwünscht
stark abkühlt. Bei einer zu starken Abkühlung kann das
Einbaumaterial sogar unbrauchbar werden, so dass es
aufwändig entsorgt werden muss. Sofern herkömmlich
überhaupt der Logistikprozess der Zulieferkette (die
mehrere LKW umfassen kann) gesteuert wird, geschieht
dies herkömmlich nach dem sogenannten "Push-Prin-
zip", bei dem ein Mischwerk eine bestimmte Menge von
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Einbaumaterial (beispielsweise Asphalt) produziert und
diesen Asphalt-Massenstrom über die Zulieferkette bei-
spielsweise im LKW-Pendelverkehr auf die Baustelle
transportiert. Der Straßenfertiger muss sich dann nach
dem angelieferten Massenstrom des Einbaumaterials
richten.
[0012] Die Erfindung beruht auf der Idee, dass es weit-
aus günstiger für die Qualität des hergestellten Straßen-
belages ist, wenn die Baustellenlogistik nach dem soge-
nannten "Pull-Prinzip" gesteuert wird. Bei diesem "Pull-
Prinzip" steht der Straßenfertiger im Mittelpunkt. Er gibt
die Einbaugeschwindigkeit des Straßenbelages vor und
bestimmt die dazu benötigten Eigenschaften und die
Menge an Einbaumaterial. Zu diesem Zweck erzeugt der
Straßenfertiger Anforderungsbefehle und übermittelt sie
an das Mischwerk. Dies ist dann dazu eingerichtet, in
Abhängigkeit von den jeweiligen Anforderungsbefehlen
die Rate der Herstellung des Einbaumaterials im Misch-
werk und/oder die Temperatur des im Mischwerk herge-
stellten Einbaumaterials einzustellen.
[0013] Der Vorteil des erfindungsgemäßen Verfahrens
liegt darin, dass direkt am Straßenfertiger Einflüsse wie
Wetter, Defekte, Staus, Pausen oder arbeitsbedingte Än-
derungen in der Geschwindigkeit des Straßenfertigers
unmittelbar erkannt werden und nun zur Steuerung des
Mischwerks herangezogen werden können. Wenn sich
beispielsweise durch Staus oder Defekte Verzögerun-
gen im Einbauprozess ergeben, kann die Rate der Her-
stellung des Einbaumaterials im Mischwerk verlangsamt
werden, oder der an den Straßenfertiger gelieferte Mas-
senstrom kann verringert werden. Damit wird verhindert,
dass zu viel Einbaumaterial produziert oder an die Bau-
stelle transportiert wird, das nicht eingebaut werden kann
oder sich an der Baustelle staut und zu stark abkühlt.
Umgekehrt wird verhindert, dass der Einbauzug zum
Stillstand kommt. Eine deutliche Qualitätsverbesserung
wird durch einen möglichst gleichmäßigen Einbaupro-
zess erreicht. Qualitativ ebenso gravierend wie das Ab-
kühlen des Asphalts auf dem LKW sind Versorgungslück-
en, bei denen kein LKW auf der Baustelle ist. Dadurch
kühlt der bereits aufgebrachte Asphalt direkt hinter dem
Fertiger ab, ohne dass er nachverdichtet werden kann.
Beim Wiederanfahren besteht zudem die Gefahr, dass
quer zur Fahrtrichtung Unebenheiten erzeugt werden.
Damit können Qualitätseinbußen oder Retouren sowie
die aufwändige Entsorgung von überschüssig produzier-
tem Einbaumaterial vermieden werden. Außerdem kann
das Einplanen einer im Endeffekt nicht für den Einbau
verwendeten Reserve entfallen. Dadurch werden Res-
sourcen, Kosten und Energie eingespart. Der Einsatz er-
scheint daher sowohl ökologisch als auch ökonomisch
sinnvoll. Wenn am Straßenfertiger erkannt wird, dass ein
zügiger Einbau des angelieferten Einbaumaterials erfol-
gen kann, kann die Temperatur des im Mischwerk her-
gestellten Einbaumaterials verringert werden, da dieses
Material wegen des zügigen Einbaus weniger stark ab-
kühlt. Dadurch lässt sich wiederum Energie einsparen.
[0014] Im erfindungsgemäßen Verfahren kann ein ein-

ziges Mischwerk verwendet werden, oder es können al-
ternativ eine Mehrzahl von Mischwerken verwendet wer-
den, die das von ihnen hergestellte Einbaumaterial an
eine oder an mehrere Baustellen liefern. Im Sinne der
Erfindung umfasst eine Zulieferkette mindestens eines,
vorzugsweise mehrere Transportfahrzeuge, die das Ein-
baumaterial vom Mischwerk oder den Mischwerken zum
Straßenfertiger transportieren. Ein weiterer Fall kann ei-
ne Transportkette zu mehreren Straßenfertigern umfas-
sen, wobei die Straßenfertiger unterschiedliches As-
phaltmischgut einbauen, das in der richtigen Reihenfolge
zugeliefert werden muss (Just-in-Sequence).
[0015] Vorzugsweise wird am Straßenfertiger eine Be-
darfsvorschau erstellt, und die Anforderungsbefehle wer-
den in Abhängigkeit von dieser Bedarfsvorschau erstellt.
Die Bedarfsvorschau kann entweder manuell oder mit-
tels eines geeigneten Computerprogramms erstellt wer-
den. Sie schätzt ab, welche Menge von Einbaumaterial
in einem bestimmten Zeitabschnitt in der Zukunft verar-
beitet werden kann.
[0016] Diese Bedarfsvorschau kann insbesondere ei-
nen Arbeitsplan, Störungen des Einbauvorgangs oder
der Zulieferkette, Defekte, Staus und/oder Wetterdaten
berücksichtigen. Der Arbeitsplan legt das beabsichtigte
Arbeitsergebnis fest, d.h. den Ort, die Abmessungen und
die Qualität des herzustellenden Straßenbelages. Dabei
kann berücksichtigt werden, dass kompliziertere Geo-
metrien, wie Gullydeckel, enge Kurven oder Kreisel zu
einer Verringerung der Einbaugeschwindigkeit des Stra-
ßenfertigers führen werden. Diese erwartete, verringerte
Einbaugeschwindigkeit kann in der Bedarfsvorschau be-
rücksichtigt werden und mittels der Anforderungsbefehle
zu Änderungen am Mischwerk und/oder in der Zuliefer-
kette führen.
[0017] Wenn mehrere Mischwerke vorgesehen sind,
wird vorzugsweise eine Änderung der vom Straßenferti-
ger angeforderten Menge an Einbaumaterial nach einem
Schlüssel proportional zur Maximalkapazität der einzel-
nen Mischwerke oder proportional zu der von den ein-
zelnen Mischwerken bestellten Tagesmenge an Einbau-
material auf die einzelnen Mischwerke aufgeteilt. Damit
wird ein gleichmäßiger Betrieb des Bauprozesses be-
günstigt.
[0018] In einer vorteilhaften Ausführungsform des Ver-
fahrens erfolgt in bestimmten Situationen oder in regel-
mäßigen Intervallen eine Rückmeldung über den Zu-
stand des Mischwerks und/oder der Lieferkette an den
Straßenfertiger. Auf diese Weise kann dem Straßenfer-
tiger sowohl ein reibungsloser Betrieb des Mischwerks
oder der Zulieferkette signalisiert werden, als auch Stö-
rungen im Betrieb des Mischwerks und/oder der Zulie-
ferkette.
[0019] Besonders günstig ist es dabei, wenn am Stra-
ßenfertiger der momentan in der Zulieferkette befindliche
Massenstrom an Einbaumaterial angezeigt wird. Ein Be-
diener des Straßenfertigers kann dann die Einbauge-
schwindigkeit des Straßenfertigers an diesen zukünftig
eintreffenden Massenstrom anpassen. Auf diese Weise
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kann beispielsweise bei einer drohenden Unterversor-
gung mit Einbaumaterial die Einbaugeschwindigkeit ge-
drosselt werden, um einen Stillstand des Straßenferti-
gers und dadurch bedingte Qualitätseinbußen zu verhin-
dern.
[0020] Zweckmäßig ist es, wenn wenigstens ein Be-
triebsparameter des Straßenfertigers in Abhängigkeit
von einer Rückmeldung des Mischwerks oder der Zulie-
ferkette bezüglich der Temperatur oder der Menge des
im Zulauf an den Straßenfertiger befindlichen Einbauma-
terials eingestellt wird. Bei den Betriebsparametern kann
es sich um eine Einbaugeschwindigkeit des Straßenfer-
tigers und/oder um einen Betriebsparameter eines Ver-
dichtungsaggregats des Straßenfertigers handeln, bei-
spielsweise um die Drehzahl von Tampern oder um die
Betriebsparameter von Pressleisten. Auf diese Weise
führt das erfindungsgemäße Verfahren zu einem primär
nach dem "Pull-Prinzip" arbeitenden System, das jedoch
eine Rückkopplung und eine dadurch bedingte Optimie-
rung des Betriebs des Straßenfertigers erlaubt.
[0021] In einer weiteren Variante des Verfahrens kön-
nen Transportmittel der Zulieferkette am Mischwerk und/
oder auf einer Baustelle durch eine Markierung erkannt
werden. Bei dieser Markierung kann es sich um eine op-
tisch oder mit elektromagnetischer Strahlung auslesbare
Markierung handeln, die insbesondere automatisch er-
fasst wird. Dadurch kann der Einbauprozess weiter op-
timiert werden, da genauere Informationen über die Po-
sition der einzelnen Transportmittel sowie über die Dauer
des Transports vom Mischwerk zum Straßenfertiger ge-
wonnen werden können.
[0022] Die Erfindung bezieht sich auch auf ein System
zum Aufbringen eines Straßenbelages. In diesem Sy-
stem umfasst der Straßenfertiger eine Steuerung mit ei-
nem Kommunikationsmodul, das dazu eingerichtet ist,
Anforderungsbefehle zu erzeugen und über einen (vor-
zugsweise drahtlosen) - Kommunikationskanal an das
Mischwerk zu übermitteln. Das Mischwerk ist dazu ein-
gerichtet, in Abhängigkeit von den empfangenen Anfor-
derungsbefehlen die Temperatur des im Mischwerk her-
gestellten Einbaumaterials und/oder die Rate der Her-
stellung des Einbaumaterials einzustellen. Damit erge-
ben sich die oben bezüglich des erfindungsgemäßen
Verfahrens beschriebenen Vorteile.
[0023] Zweckmäßig ist es, wenn die Steuerung des
Straßerfertigers ein Bedarfsvorschauermittlungsmodul
aufweist, mittels dessen ein zukünftiger Bedarf der Men-
ge und/oder der Temperatur von Einbaumaterial ab-
schätzbar ist. Dieses Bedarfsvorschauermittlungsmodul
kann beispielsweise einen in der Steuerung gespeicher-
ten Arbeitsplan berücksichtigen. Je nach dem ermittelten
Bedarf der Menge und/oder der Temperatur von Einbau-
material können geeignete Anforderungsbefehle erzeugt
und über den Kommunikationskanal an das Mischwerk
übermittelt werden.
[0024] Vorzugsweise ist am Straßenfertiger oder an-
derswo auf der Baustelle eine Anzeige vorgesehen, bei-
spielsweise ein Bildschirm, mittels derer der momentan

in der Zulieferkette befindliche Massenstrom an Einbau-
material anzeigbar ist. Damit kann dem Bediener des
Straßenfertigers angezeigt werden, wie viel Einbauma-
terial in zukünftigen Zeitabschnitten zur Verfügung steht.
[0025] Besonders günstig ist es, wenn die Steuerung
dazu eingerichtet ist, die Einbaugeschwindigkeit und/
oder mindestens einen anderen Betriebsparameter des
Straßenfertigers automatisch einzustellen in Abhängig-
keit von einer über den Kommunikationskanal empfan-
genen Rückmeldung über den Zustand des Mischwerks
oder der Zulieferkette. Auf diese Weise kann der Betrieb
des Straßenfertigers und dadurch letztendlich die Qua-
lität des Straßenbelages optimiert werden.
[0026] In der Steuerung können eine Vielzahl von Da-
tensätzen gespeichert sein, die jeweils eine Gruppe von
aufeinander abgestimmten Betriebsparametern reprä-
sentieren. Diese Datensätze können die meisten der üb-
licherweise beim Betrieb des Straßenfertigers auftreten-
den Situationen abdecken und für jede diese Situationen
einen optimierten Satz von Betriebsparametern zur Ver-
fügung stellen. Auf diese Weise wird der Betrieb des Stra-
ßenfertigers weiter optimiert.
[0027] Im Folgenden wird ein vorteilhaftes Ausfüh-
rungsbeispiel der Erfindung anhand einer Zeichnung nä-
her erläutert. Im Einzelnen zeigen:

Figur 1 eine vereinfachte Darstellung des erfindungs-
gemäßen Systems,

Figur 2 eine Darstellung des Straßenfertigers im er-
findungsgemäßen System,

Figur 3 ein Flussdiagramm bezüglich der Erfassung
von Temperaturwerten,

Figur 4 das Ergebnis einer Asphalttemperaturmes-
sung und Mittlung am Straßenfertiger,

Figur 5 die zeitliche Entwicklung der Verladetempe-
ratur am Mischwerk, und

Figur 6 die gemessene Auslieferungstemperatur des
Einbaumaterials an der Baustelle.

[0028] Gleiche Komponenten sind in den Zeichnungen
jeweils mit gleichen Bezugszeichen versehen.
[0029] Figur 1 zeigt in schematischer Ansicht ein er-
findungsgemäßes System 1 zum Aufbringen eines Stra-
ßenbelages 2. Das System 1 umfasst ein Mischwerk 3,
in dem Einbaumaterial 4 (beispielsweise Asphalt) herge-
stellt wird. Dieses Einbaumaterial 4 hat eine bestimmte
Temperatur, wenn es am Mischwerk 3 produziert worden
ist. Bei Asphalt kann diese Temperatur beispielsweise
zwischen 130° und 170° Celsius liegen.
[0030] Am Mischwerk 3 wird das Einbaumaterial 4 an
eine Zulieferkette 5 übergeben. Diese Zulieferkette 5 um-
fasst mehrere Transportfahrzeuge 6, beispielsweise
LKW. Die Zulieferkette 5 transportiert das Einbaumate-
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rial 4 vom Mischwerk 3 zu einem Straßenfertiger 7. Der
Straßenfertiger 7 verarbeitet das Einbaumaterial 4 zu ei-
nem Straßenbelag 2, der anschließend optional durch
Verdichtungsfahrzeuge wie beispielsweise Walzen
(nicht dargestellt) weiter verdichtet werden kann.
[0031] Das erfindungsgemäße System 1 umfasst fer-
ner einen Kommunikationskanal 8, über den der Stra-
ßenfertiger 7 drahtlos - beispielsweise über ein Internet-
Protokoll, Bluetooth, Infrarotschnittstellen oder den Aus-
tausch von SMS-Nachrichten - mit dem Mischwerk 3 und
der Zulieferkette 5 kommunizieren kann. Teil dieses
Kommunikationskanals 8 ist ein zentraler Server 9 mit
geeigneten Kommunikationsschnittstellen. Dieser Ser-
ver 9 kann sich beispielsweise in einem Baustellenbüro
befinden. Er nimmt vom Straßenfertiger 7 ausgesandte
Anforderungsbefehle entgegen, verwaltet diese Anfor-
derungsbefehle und leitet sie an das Mischwerk 3 bezie-
hungsweise an die Transportfahrzeuge 6 der Zuliefer-
kette 5 weiter. Das Mischwerk ist dazu ausgebildet, die
Rate der Herstellung des Einbaumaterials 4 sowie die
Temperatur des im Mischwerk 3 hergestellten Einbau-
materials 4 in Abhängigkeit von den über den Kommu-
nikationskanal 8 empfangenen Anforderungsbefehlen
einzustellen, d.h. gegebenenfalls zu verändern. Die Zu-
lieferkette 5 ist hingegen dazu eingerichtet, in Abhängig-
keit von den erhaltenen Anforderungsbefehlen den pro
Zeiteinheit an den Straßenfertiger 7 gelieferten Massen-
strom an Einbaumaterial 4 einzustellen.
[0032] Jedes Transportfahrzeug 6 der Zulieferkette 5
ist mit einer Markierung 10 versehen, die eine Identifizie-
rung (ID) des jeweiligen Transportfahrzeuges 6 darstellt.
Bei der Markierung 10 kann es sich beispielsweise um
einen RFID-Tag handeln, alternativ um eine optisch er-
kennbare Markierung, beispielsweise einen ein- oder
zweidimensionalen Barcode oder um das amtliche Kenn-
zeichen. Im dargestellten Ausführungsbeispiel ist der
momentan am Straßenfertiger 7 befindliche LKW 6 mit
der Markierung "17" versehen.
[0033] Zum Auslesen der Markierung 10 des jeweili-
gen Transportfahrzeugs 10 sind sowohl am Mischwerk
3, als auch an der Baustelle geeignete Erfassungsmittel
bzw. Lesegeräte 11 vorgesehen. Diese Erfassungsmittel
11 erfassen automatisch die Markierung 10 eines an ih-
nen vorbeifahrenden Transportfahrzeugs 6. Die Identifi-
zierung des erfassten Transportfahrzeugs 6 sowie der
Zeitpunkt, zu dem dieses Transportfahrzeug 6 das Er-
fassungsmittel 11 passiert hat, werden vom Erfassungs-
mittel 11 drahtlos an den zentralen Server 9 übermittelt,
um dort verwaltet zu werden. Die Identifizierung des
Fahrzeugs kann zusätzlich auch an anderen für den Pro-
zess interessanten Punkten erfasst werden, z.B. an Bau-
stellenzufahrten.
[0034] Figur 2 zeigt schematisch einen im erfindungs-
gemäßen System eingesetzten Straßenfertiger 7. Dieser
Straßenfertiger umfasst in üblicher Weise ein Fahrwerk
12, einen Gutbunker 13 zur Aufnahme des Einbaumate-
rials 4, einen Bedienstand 14, eine zum Verdichten des
Straßenbelages 2 vorgesehene Einbaubohle 15 sowie

eine Querverteilerschnecke 16, die vor der Einbaubohle
15 angeordnet ist. Eine zentrale Steuerung 17 des Stra-
ßenfertigers steuert den Betriebsablauf des Straßenfer-
tigers 7. Diese Steuerung 17 umfasst unter anderem ei-
nen Speicher 18, ein Bedarfsvorschauermittlungsmodul
19 sowie ein Kommunikationsmodul 20. An dem Bedien-
stand 14 ist eine Anzeige 21 vorgesehen, beispielsweise
in Form eines Bildschirms. In der Nähe der Quervertei-
lerschnecke 16, beispielsweise an der Einbaubohle 15,
sind ein oder mehrere Temperatursensoren 22 vorgese-
hen, die die Temperatur des Einbaumaterials 4 an der
Querverteilerschnecke 16 erfassen und an die Steue-
rung 17 übermitteln. Alternativ lässt sich die Verteilung
der Asphalttemperatur von mehreren Sensoren aufneh-
men, die hinter der Einbaubohle montiert sind, oder von
einem rückwärtig zum Dach des Fertigers montierten
Scanner, der die Fahrbahnbreite abscannt.
[0035] Im Folgenden werden der Betrieb des erfin-
dungsgemäßen Systems 1 beziehungsweise der Ablauf
des erfindungsgemäßen Verfahrens anhand eines Bei-
spiels erläutert.
[0036] Vor Beginn der Baumaßnahme wird ein Arbeits-
plan erstellt und in einem Computer gespeichert. Dieser
Arbeitsplan legt die Geometrie, die Dicke, den Verdich-
tungsgrad und alle anderen relevanten Parameter zum
Beschreiben des herzustellenden Straßenbelages 2 fest.
Der Arbeitsplan wird an den Straßenfertiger 7 übermittelt,
um dort im Speicher 18 der Steuerung 17 gespeichert
zu werden.
[0037] Das Mischwerk 3 produziert Einbaumaterial 4,
beispielsweise Asphalt. Die Transportfahrzeuge 6 der
Zulieferkette 5 werden am Mischwerk mit dem Einbau-
material 4 beladen, um anschließend das Einbaumaterial
4 an die Baustelle und insbesondere zum Straßenfertiger
7 zu transportieren. Die Steuerung 17 regelt den Stra-
ßenfertiger 7 so, dass dieser mit möglichst konstanter
Einbaugeschwindigkeit den Straßenbelag herstellen
kann. Die Temperatursensoren 22 überwachen während
des Einbaus die Temperatur des Einbaumaterials 4 an
der Querverteilerschnecke 16 (oder an irgendeiner an-
deren Stelle am Straßenfertiger 7, wenn dies zweckmä-
ßig erscheinen sollte). Aus der momentanen Einbauge-
schwindigkeit und der an den Temperatursensoren 22
gemessenen Asphalttemperatur sowie unter Berück-
sichtigung des gespeicherten Arbeitsplans und gegebe-
nenfalls äußerer Einflüsse wie Wetterdaten berechnet
das Bedarfsvorschauermittlungsmodul 19 der Steue-
rung 17 eine Bedarfsvorschau. Diese gibt an, wie viel
Einbaumaterial 4 mit welcher Temperatur in welchen zu-
künftigen Zeitabschnitten erforderlich ist, um den Ein-
bauprozess möglichst gleichmäßig ablaufen zu lassen.
Beispielsweise könnte das Bedarfsvorschauermittlungs-
modul 19 berechnen, wie viel Einbaumaterial 4 mit wel-
cher Temperatur innerhalb der nächsten 30 Minuten, in-
nerhalb der sich daran anschließenden 30 Minuten usw.
jeweils benötigt wird.
[0038] Aus der Bedarfsvorschau werden in der Steue-
rung 17 Anforderungsbefehle generiert, die über den
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Kommunikationskanal 8 an den zentralen Server 9 über-
mittelt werden. Von dort werden die Anforderungsbefeh-
le über den Kommunikationskanal 8 weiter an das Misch-
werk 3 und/oder an die Zulieferkette 5 übermittelt. In Re-
aktion auf die Anforderungsbefehle kann das Mischwerk
3 die Temperatur des hergestellten Einbaumaterials 4
erhöhen oder verringern. Beispielsweise kann die Tem-
peratur des Einbaumaterials 4 erhöht werden, wenn sich
zeigt, dass die Transportfahrzeuge 6 für den Transport
zur Baustelle länger brauchen oder vermutet. Bei dieser
Temperaturanforderung kann berücksichtigt werden,
dass sich Asphalt auf einem LKW beispielsweise mit zir-
ka 8° Celsius pro Stunde abkühlt. Wenn die Bedarfsvor-
schau zeigt, dass in zukünftigen Zeitabschnitten ein lang-
samerer Einbau des Straßenbelages 2 zu erwarten ist,
beispielsweise an engen Kurven oder komplizierten Stra-
ßengeometrien, kann für diesen zukünftigen Zeitab-
schnitt ein geringerer Massenstrom an Einbaumaterial 4
angefordert werden, um unnötige Wartezeiten des Ein-
baumaterials 4 an der Baustelle zu vermeiden. In diesen
zukünftigen Zeiträumen würde die Zulieferkette 5 also
weniger Einbaumaterial 4 an den Straßenfertiger 7 lie-
fern.
[0039] Zur Temperaturmessung am Straßenfertiger
wird vorzugsweise eine Mittelwertbildung herangezo-
gen, die anhand von Figur 3 erläutert wird. Diese Mittel-
wertbildung hat den Zweck, eine Anforderungsänderung
durch Ausreißer zu unterbinden. Im Schritt 30 beginnt
das Verfahren mit einer ersten Temperaturmessung an
dem Temperatursensor 22. Der Zähler n erhält den Wert
n = 1.
[0040] Im Schritt 31 wird aus allen n bisher erfassten
Temperaturmesswerten ein Mittelwert Tmittel (n) gebildet.
Im Schritt 32 erfolgt eine Abfrage, ob die Zahl n der bisher
erfassten Temperaturmesswerte bereits 10 beträgt (oder
einen anderen Wert, sofern über mehr oder weniger
Messwerte gemittelt werden soll). Wenn dies nicht der
Fall ist, erfolgt eine neue Temperaturmessung, die Zahl
n der Messungen wird um 1 erhöht, und im Schritt 31
erfolgt abermals eine Mittelwertbildung.
[0041] Nachdem die vorgegebene Zahl von Tempera-
turmessungen (im Beispiel zehn) erfolgte, schreitet das
Verfahren weiter zum Schritt 33. Dort wird überprüft, ob
der Temperaturmittelwert Tmittel (n) einem Sollwert Tsoll
entspricht, zumindest innerhalb vorgegebener Toleranz-
bereiche. Wenn dies der Fall ist, beginnt das Verfahren
wieder mit einer neuen Temperaturmessung im Schritt
30. Wenn die gemittelte Temperatur hingegen von dem
vorgegebenen Sollwert Tsoll abweicht, wird im nachfol-
genden Schritt 34 ein Temperaturkorrekturwert Tkorr be-
rechnet. Dieser besteht aus der Differenz zwischen dem
Temperaturwert Tsoll und dem Mittelwert Tmittel, zu dem
zusätzlich eine Temperaturreserve Tres addiert werden
kann. Diese Temperaturreserve Tres berücksichtigt eine
Reserve für mögliche Verzögerungen bei der Anlieferung
des Einbaumaterials 4 an den Straßenfertiger. Der Kor-
rekturwert Tkorr wird anschließend im Schritt 35 vom
Kommunikationsmodul 20 der Steuerung 17 über den

Kommunikationskanal 8 dem Verantwortlichen auf der
Baustelle und an das Mischwerk 3 übermittelt, woraufhin
das Mischwerk 3 die Temperatur des hergestellten Ein-
baumaterials 4 ändert. Über die identifizierbaren LKW
und ihre zugehörigen Mischwerke lassen sich die Pro-
duktionstemperaturen mehrerer Mischwerke parallel
überwachen und die Einbautemperatur homogenisieren.
[0042] In einem Beispiel produziert das Mischwerk 3
Asphalt 4 mit einer Temperatur von 142° Celsius. Ein
LKW 6 transportiert dieses Asphaltmaterial 4 mit einer
Fahrtzeit von 45 Minuten an die Baustelle. Bei einer Ab-
kühlungsrate von 8° Celsius pro Stunde kühlt sich das
Einbaumaterial 4 während des Transports um 6° ab, so
dass es beim Eintreffen am Straßenfertiger noch eine
Temperatur von 136° Celsius hat. Die Solltemperatur am
Straßenfertiger 7 beim Einbau beträgt jedoch Tsoll = 120°
Celsius. Das Einbaumaterial 4 könnte also mit einer um
16° Celsius niedrigeren Temperatur am Mischwerk 3 her-
gestellt werden. Allerdings wird nun eine Temperaturre-
serve Tres von 2° für mögliche Verzögerungen in der
Fahrtzeit des LKWs 6 um 15 Minuten berücksichtigt. Der
ans Mischwerk 3 übermittelte Korrekturwert Tkorr beträgt
daher (120 - 136 + 2) Grad Celsius = -14° Celsius. In
Reaktion auf den Erhalt dieses Anforderungsbefehls
stellt das Mischwerk 3 den Asphalt 4 also nun mit einer
neuen Temperatur von 128° Celsius her.
[0043] Insbesondere bei sogenanntem Niedrigtempe-
raturasphalt spielt das Einhalten der richtigen Tempera-
tur sowohl in qualitativer, als auch in ökologischer Hin-
sicht eine bedeutende Rolle.
[0044] Figur 4 zeigt in einem Temperatur-Zeit-Dia-
gramm sowohl die Temperaturmesskurve 40 an den
Temperatursensoren 22, als auch die zeitliche Entwick-
lung des durch die Mittelwertbildung gemäß Figur 3 er-
haltenen Mittelwerts 41. Die Temperaturmesskurve 40
zeigt drei "Einbrüche", an denen die gemessene Tem-
peratur stark absinkt. Diese Temperatureinbrüche kenn-
zeichnen jeweils das Ende des Abkippvorgangs eines
Transportfahrzeuges 6. Die Bildung eines Mittelwerts 41
gleicht diese Temperatureinbrüche aus. Das Absinken
der mittleren Temperatur Tmittel mit der Zeit ist bedingt
durch die Speicherung des hergestellten Einbaumateri-
als 4 am Mischwerk 3 und die sich dadurch ergebene
Abkühlung des Einbaumaterials 4.
[0045] Die aktuelle Temperatur des Einbaumaterials 4
am Mischwerk 3 kann entweder am Mischwerk 3 selbst
beim Verladen erfasst und über eine Schnittstelle dem
System 1 zugeführt werden, oder sie kann nachträglich
über die Angaben auf dem Lieferschein manuell einge-
geben werden.
[0046] Figur 5 zeigt die Entwicklung der mittleren Tem-
peratur 50 mit der Zeit, wobei nun die Zeitpunkte des
Eintreffens der einzelnen Transportfahrzeuge 6 am Stra-
ßenfertiger 7 durch Punkte angegeben sind.
[0047] Figur 6 zeigt wiederum die zeitliche Entwicklung
des Mittelwerts 41 der gemessenen Temperatur. Auf der
X-Achse ist in Figur 6 nicht nur die Uhrzeit angegeben,
sondern auch eine Ortsangabe. Sie bezeichnet die Län-
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ge (Fachbegriff: Stationierung)a, um die der Einbaupro-
zess seit einem bestimmten Nullpunkt bereits vorange-
schritten ist. Ein vertikaler Balken bei der Uhrzeit 13.00
Uhr beziehungsweise bei der Ortsangabe "30 m" be-
zeichnet den aktuellen Zeitpunkt. Aus dem bisherigen
Verlauf der Temperaturmittelwertkurve 41 wird nun in die
Zukunft extrapoliert, um so jenseits des aktuellen Zeit-
punkts die weitere Entwicklung der Temperaturmittel-
wertkurve 41’ abzuschätzen. Gleichzeitig zeigt Figur 6
eine Minimaltemperatur 51. Das Einbaumaterial 4 kann
nur verarbeitet werden, wenn es mindestens die Mini-
maltemperatur 51 hat. Der Schnittpunkt der extrapolier-
ten Temperaturmittelwertkurve 41’ und der Minimaltem-
peratur 51 bezeichnet den Zeitpunkt in der Zukunft, bis
zu dem der Einbauprozess fortgesetzt werden kann.
[0048] Diagramme wie die in den Figuren 4 bis 6 dar-
gestellten Diagramme können dem Bediener des Stra-
ßenfertigers 7 auf der Anzeigevorrichtung 21 angezeigt
werden, damit der Bediener eine Übersicht über die Ent-
wicklung der Temperatur des Einbaumaterials 4 erhält.
Zusätzlich kann die Zulieferkette 5 dem Straßenfertiger
7 über den Kommunikationskanal 8 Informationen dar-
über zukommen lassen, welche Menge an Einbaumate-
rial 4 derzeit unterwegs ist zum Straßenfertiger 7 und
wann das Eintreffen der einzelnen Transportfahrzeuge
6 an der Baustelle erwartet wird. Das Mischwerk 3 kann
ebenfalls Daten bezüglich der Temperatur und Menge
des hergestellten Einbaumaterials 4 sowie über die Zeit-
punkte der Abgabe bestimmter Liefermengen an die
Transportfahrzeuge 6 mittels des Kommunikationskanal
8 an den Straßenfertiger 7 übermitteln. Die Steuerung
17 des Straßenfertigers 7 verarbeitet diese Informatio-
nen und informiert den Bediener des Straßenfertigers 7
mittels der Anzeigevorrichtung 21 über die in zukünftigen
Zeitintervallen erwartete Menge an Einbaumaterial 4.
Unter Berücksichtigung dieser Informationen können
entweder die Steuerung 17 automatisch oder der Bedie-
ner manuell die Betriebsparameter des Straßenfertigers
7, insbesondere dessen Einbaugeschwindigkeit, anpas-
sen. Falls Störungen auftreten, beispielsweise Verkehrs-
staus oder ein Ausfall von LKWs 6 entlang der Zuliefer-
kette 5, oder ein Ausfall oder Produktionsengpässe bei
Mischwerken 3, kann der Einbauprozess des Straßen-
fertigers 7 verlangsamt werden, um qualitätsverschlech-
ternde Unterbrechungen des Einbauprozesses zu ver-
hindern.
[0049] Wenn mehrere Mischwerke 3 vorgesehen sind,
kann eine Änderung des vom Straßenfertiger 7 angefor-
derten Massenstroms an Einbaumaterial 4 nach einem
Schlüssel proportional zur Maximalkapazität der einzel-
nen Mischwerke 3 oder proportional zu der von den ein-
zelnen Mischwerken 3 bestellten Tagesmenge an Ein-
baumaterial 4 auf die einzelnen Mischwerke 3 aufgeteilt
werden.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Aufbringen eines Straßenbelages (2)
unter Verwendung mindestens eines Mischwerks (3)
zur Herstellung eines Einbaumaterials (4), eines das
Einbaumaterial (4) zu einem Straßenbelag (2) ver-
arbeitenden Straßenfertigers (7) und einer Zuliefer-
kette (5), die das Einbaumaterial (4) vom Mischwerk
(3) zum Straßenfertiger (7) transportiert,
dadurch gekennzeichnet, dass vom Straßenferti-
ger (7) an das Mischwerk (4) Anforderungsbefehle
übermittelt werden, und dass in Abhängigkeit von
diesen Anforderungsbefehlen die Rate der Herstel-
lung des Einbaumaterials (4) im Mischwerk (3) und/
oder die Temperatur des im Mischwerk (3) herge-
stellten Einbaumaterials (4) eingestellt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Bedarfsvorschau erstellt wird
und die Anforderungsbefehle in Abhängigkeit von
der Bedarfsvorschau erstellt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bedarfsvorschau einen Arbeits-
plan, Störungen des Einbauvorgangs oder der Zu-
lieferkette, Defekte, Staus und/oder Wetterdaten be-
rücksichtigt.

4. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass, wenn meh-
rere Mischwerke (3) vorgesehen sind, eine Ände-
rung des vom Straßenfertiger (7) angeforderten
Massenstroms (5) an Einbaumaterial (4) nach einem
Schlüssel proportional zur Maximalkapazität der ein-
zelnen Mischwerke (3) oder proportional zu der von
den einzelnen Mischwerken (3) bestellten Tages-
menge an Einbaumaterial auf die einzelnen
Mischwerke (3) aufgeteilt wird.

5. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass eine Rück-
meldung über den Zustand des Mischwerks (3) und/
oder der Zulieferkette (5) an den Straßenfertiger (7)
erfolgt.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass am Straßenfertiger (7) der momen-
tan in der Zulieferkette (5) befindliche Massenstrom
an Einbaumaterial (4) angezeigt wird.

7. Verfahren nach einem der Ansprüche 5 oder 6, da-
durch gekennzeichnet, dass wenigstens ein Be-
triebsparameter des Straßenfertigers (7) in Abhän-
gigkeit von einer Rückmeldung des Mischwerks (3)
oder der Zulieferkette (5) über die Temperatur oder
die Menge des im Zulauf an den Straßenfertiger (7)
befindlichen Einbaumaterials (4) eingestellt wird.
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8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Betriebsparameter eine Einbau-
geschwindigkeit des Straßenfertigers (7) und/oder
ein Betriebsparameter eines Verdichtungsaggre-
gats (15) des Straßenfertigers (7) ist.

9. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass Transportmit-
tel (6) der Zulieferkette (5) am Mischwerk (3) und/
oder auf einer Baustelle durch eine Markierung (10)
erkannt werden.

10. System (1) zum Aufbringen eines Straßenbelages
(2) mit einem Straßenfertiger (7) zum Aufbringen ei-
nes Straßenbelages (2) aus Einbaumaterial (4), ei-
nem Mischwerk (3) zur Herstellung des Einbauma-
terials (4) und einer Zulieferkette (5) zum Transport
des Einbaumaterials (4) vom Mischwerk (3) an den
Straßenfertiger (7), dadurch gekennzeichnet,
dass der Straßenfertiger (7) eine Steuerung (17) mit
einem Kommunikationsmodul (20) aufweist, das da-
zu eingerichtet ist, Anforderungsbefehle zu erzeu-
gen und über einen Kommunikationskanal (8) an das
Mischwerk (3) zu übermitteln, und dass das Misch-
werk (3) dazu eingerichtet ist, in Abhängigkeit von
diesen Anforderungsbefehlen die Temperatur des
im Mischwerk (3) hergestellten Einbaumaterials (4)
und/oder die Rate der Herstellung des Einbaumate-
rials (4) im Mischwerk (3) einzustellen.

11. System nach Anspruch 10, dadurch gekennzeich-
net, dass die Steuerung (17) ein Bedarfsvorschau-
ermittlungsmodul (19) aufweist, das dazu eingerich-
tet ist, einen zukünftigen Bedarf der Menge und/oder
der Temperatur von Einbaumaterial (4) abzuschät-
zen.

12. System nach einem der Anspruche 10 oder 11, da-
durch gekennzeichnet, dass am Straßenfertiger
(7) eine Anzeige (21) vorgesehen ist, mittels derer
am Straßenfertiger (7) der momentan in der Zulie-
ferkette (5) befindliche Massenstrom an Einbauma-
terial (4) anzeigbar ist.

13. System nach einem der Anspruche 10 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass die Steuerung (17)
dazu eingerichtet ist, die Einbaugeschwindigkeit
und/oder mindestens einen anderen Betriebspara-
meter des Straßenfertigers (7) automatisch einzu-
stellen in Abhängigkeit von einer über den Kommu-
nikationskanal (8) empfangenen Rückmeldung über
einen Zustand des Mischwerks (3) oder der Zulie-
ferkette (5).

14. System nach einem der Anspruche 10 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass in der Steuerung (17)
eine Vielzahl von Datensätzen gespeichert sind, die
jeweils eine Gruppe von aufeinander abgestimmten

Betriebsparametern repräsentieren.

Claims

1. Method of applying a road surface (2) using at least
one mixing plant (3) for producing laying material (4),
a road finishing machine (7) processing the laying
material (4) to a road surface (2), and a supply chain
(5) transporting the laying material (4) from the mix-
ing plant (3) to the road finishing machine (7), char-
acterized in that request commands are transmitted
from the road finishing machine (7) to the mixing
plant (4), and that, depending on these request com-
mands, the production rate of the laying material (4)
in the mixing plant (3) and/or the temperature of the
laying material (4) produced in the mixing plant (3)
are adjusted.

2. Method according to claim 1, characterized in that
a demand forecast is established and the request
commands are established depending on the de-
mand forecast.

3. Method according to claim 2, characterized in that
the demand forecast takes into consideration a work
schedule, troubles in the laying process or the supply
chain, defects, traffic jams and/or weather data.

4. Method according to one of the preceding claims,
characterized in that, if several mixing plants (3)
are provided, a change of the mass flow (5) of laying
material (4) requested by the road finishing machine
(7) is distributed to the individual mixing plants (3)
according to a key proportionally to the maximum
capacity of the individual mixing plants (3) or propor-
tionally to the daily amount of laying material ordered
from the individual mixing plants (3).

5. Method according to one of the preceding claims,
characterized in that a feedback on the condition
of the mixing plant (3) and/or the supply chain (5) is
given to the road finishing machine (7).

6. Method according to claim 5, characterized in that
the mass flow of laying material (4) currently located
in the supply chain (5) is displayed at the road fin-
ishing machine (7).

7. Method according to one of claims 5 or 6, charac-
terized in that at least one operating parameter of
the road finishing machine (7) is adjusted depending
on a feedback of the mixing plant (3) or the supply
chain (5) on the temperature or the amount of the
laying material (4) located in the supply at the road
finishing machine (7).

8. Method according to claim 7, characterized in that
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the operating parameter is a laying speed of the road
finishing machine (7) and/or an operating parameter
of a compacting unit (15) of the road finishing ma-
chine (7).

9. Method according to one of the preceding claims,
characterized in that transport means (6) of the
supply chain (5) are detected at the mixing plant (3)
and/or on a construction site by a marking (10).

10. System (1) for applying a road surface (2) with a road
finishing machine (7) for applying a road surface (2)
of laying material (4), a mixing plant (3) for producing
the laying material (4), and a supply chain (5) for
transporting the laying material (4) from the mixing
plant (3) to the road finishing machine (7), charac-
terized in that the road finishing machine (7) com-
prises a control (17) with a communication module
(20) which is adapted to generate request com-
mands and transmit them, via a communication
channel (8), to the mixing plant (3), and that the mix-
ing plant (3) is adapted to adjust, depending on these
request commands, the temperature of the laying
material (4) produced in the mixing plant (3) and/or
the production rate of the laying material (4) in the
mixing plant (3).

11. System according to claim 10, characterized in that
the control (17) comprises a demand forecast as-
sessment module (19) which is adapted to assess a
future demand of the amount and/or temperature of
laying material (4).

12. System according to one of claims 10 or 11, char-
acterized in that a display (21) is provided at the
road finishing machine (7) by means of which the
mass flow of laying material (4) currently located in
the supply chain (5) can be displayed at the road
finishing machine (7).

13. System according to one of claims 10 to 12, char-
acterized in that the control (17) is adapted to au-
tomatically adjust the laying speed and/or at least
one other operating parameter of the road finishing
machine (7) depending on a feedback on a condition
of the mixing plant (3) or the supply chain (5) received
via the communication channel (8).

14. System according to one of claims 10 to 13, char-
acterized in that in the control (17), a plurality of
data records is stored which each represent a group
of operating parameters adapted to each other.

Revendications

1. Procédé pour l’application ou la pose d’un revête-
ment routier (2) prévoyant l’utilisation d’au moins une

centrale de mélange (3) pour l’élaboration d’un ma-
tériau de revêtement routier généralement appelé
enrobé (4), un finisseur de route (7) mettant en
oeuvre l’enrobé (4) en le transformant en un revête-
ment routier (2), et une chaîne d’acheminement (5),
qui assure le transport de l’enrobé (4) de la centrale
de mélange (3) au finisseur de route (7),
caractérisé en ce que des instructions de requêtes
sont transmises du finisseur de route (7) à la centrale
de mélange (3), et en ce que la vitesse de l’élabo-
ration de l’enrobé (4) dans la centrale de mélange
(3) et/ou la température de l’enrobé (4) élaboré dans
la centrale de mélange (3) sont réglées en fonction
de ces instructions de requêtes.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que l’on établit un aperçu prévisionnel des besoins,
et les ordres de requêtes sont établis en fonction de
l’aperçu prévisionnel des besoins.

3. Procédé selon la revendication 2, caractérisé en ce
que l’aperçu prévisionnel des besoins prend en con-
sidération un planning de travail, des perturbations
de l’opération d’application du revêtement ou de la
chaîne d’acheminement, des défaillances, des bou-
chons et/ou des données météorologiques.

4. Procédé selon l’une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que lorsque sont prévues
plusieurs centrales de mélange (3), une variation du
flux massique (5) d’enrobé (4) demandée par le fi-
nisseur de route (7), est répartie sur les centrales de
mélange (3) individuelles, conformément à une clé,
proportionnellement à la capacité maximale des
centrales de mélange (3) individuelles, ou propor-
tionnellement à la quantité journalière d’enrobé com-
mandée par les centrales de mélange (3) individuel-
les.

5. Procédé selon l’une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu’une information en retour,
relative à l’état de la centrale de mélange (3) et/ou
de la chaîne d’acheminement (5), est effectuée en
direction du finisseur de route (7).

6. Procédé selon la revendication 5, caractérisé en ce
que le flux massique en enrobé (4), actuellement
effectif dans la chaîne d’acheminement (5), est affi-
ché au niveau du finisseur de route (7).

7. Procédé selon l’une des revendications 5 ou 6, ca-
ractérisé en ce qu’au moins un paramètre de fonc-
tionnement du finisseur de route (7) est réglé en fonc-
tion d’une information en retour en provenance de
la centrale de mélange (3) ou de la chaîne d’ache-
minement (5), et concernant la température ou la
quantité de l’enrobé (4) se trouvant en cours d’ache-
minement vers le finisseur de route (7).
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8. Procédé selon la revendication 7, caractérisé en ce
que le paramètre de fonctionnement est une vitesse
d’application de revêtement du finisseur de route (7)
et/ou un paramètre de fonctionnement d’un appa-
reillage de compactage (15) du finisseur de route (7).

9. Procédé selon l’une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que des moyens de transport
(6) de la chaîne d’acheminement (5) sont reconnus
au niveau de la centrale de mélange (3) et/ou sur un
chantier, grâce à un marquage (10).

10. Système (1) pour l’application ou la pose d’un revê-
tement routier (2), comprenant un finisseur de route
(7) pour appliquer un revêtement routier (2) en un
matériau de revêtement généralement appelé enro-
bé (4), une centrale de mélange (3) pour l’élaboration
de l’enrobé (4), et une chaîne d’acheminement (5),
qui assure le transport de l’enrobé (4) de la centrale
de mélange (3) au finisseur de route (7), caractérisé
en ce que le finisseur de route (7) présente une com-
mande (17) avec un module de communication (20),
qui est conçu pour produire des instructions de re-
quêtes et les transmettre à la centrale de mélange
(3) par l’intermédiaire d’un canal de communication
(8), et en ce que la centrale de mélange (3) est con-
çue pour régler, en fonction de ces instructions de
requêtes, la température de l’enrobé (4) élaboré
dans la centrale de mélange (3) et/ou la vitesse de
l’élaboration de l’enrobé (4) dans la centrale de mé-
lange (3).

11. Système selon la revendication 10, caractérisé en
ce que la commande (17) présente un module de
détermination d’un aperçu prévisionnel des besoins
(19), qui est conçu pour évaluer un besoin ultérieur
de la quantité et/ou de la température de l’enrobé (4).

12. Système selon l’une des revendications 10 ou 11,
caractérisé en ce que sur le finisseur de route (7)
est prévu un affichage (21) au moyen duquel peut
être visualisé sur le finisseur de route (7), le flux mas-
sique en enrobé (4) se trouvant actuellement dans
la chaîne d’acheminement (5).

13. Système selon l’une des revendications 10 à 12, ca-
ractérisé en ce que la commande (17) est conçue
pour régler automatiquement la vitesse d’application
du revêtement et/ou au moins un autre paramètre
de fonctionnement du finisseur de route (7), en fonc-
tion d’une information en retour reçue par l’intermé-
diaire du canal de communication (8) et concernant
un état de la centrale de mélange (3) ou de la chaîne
d’acheminement (5).

14. Système selon l’une des revendications 10 à 13, ca-
ractérisé en ce que dans la commande (17) sont
mémorisés un grand nombre de jeux de données,

qui représentent chacun un groupe de paramètres
de fonctionnement adaptés mutuellement les uns
aux autres.
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