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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Frasmaschine, ins-
besondere eine StralRenfrasmaschine, einen Stabilisie-
rer, einen Recycler, einen Surface Miner oder derglei-
chen, mit einer auswechselbaren Fraswalze, wobei der
Frasmaschine unterschiedliche Typen von Fraswalzen
zuordenbar sind, und mit einer Steuereinheit zur Steue-
rung der Frasmaschine, wobei Uber die Steuereinheit
Maschinenparameter der Frasmaschine einstellbar sind.
[0002] Die Erfindung betrifft weiterhin eine Fraswalze
fur eine solche Frasmaschine sowie ein Verfahren zum
Betrieb einer solchen Frasmaschine.

[0003] Bodenfrdsmaschinen werden fir viele unter-
schiedliche Aufgaben, beispielsweise im Stral’en- und
Wegebau oder in der Rohstoffgewinnung im Tageberg-
bau eingesetzt.

[0004] BeiStralRenfrasen istes beispielsweise in einer
moglichen Anwendung bekannt, durch sogenanntes
Feinfrasen die Oberflachenstruktur von Verkehrswegen
zu bearbeiten, um beispielsweise die Griffigkeit eines
StraBenbelages zu verbessern oder die Ebenheit des
Verkehrswegs wiederherzustellen. Die StralRenfrasen
werden auch dazu eingesetzt, komplette Schichten des
StraRenaufbaus durch Frasen auszubauen. Das gewon-
nene Frasgut wird tblicherweise im Anschluss verladen
und einem Recyclingsprozess zur Herstellung von neu-
em Strallenbaumaterial zugeflhrt.

[0005] Beim sogenannten Kaltrecycling werden Stra-
Renfrasmaschinen dazu eingesetzt, das StraBenmateri-
al aufzufrasen und vor Ort aufzubereiten. Dazu wird das
Frasmaterial mit Bindemitteln, beispielsweise mit
Schaumbitumen, vermischt, um so direkt vor Ort wieder-
einbaufahiges Mischgut zu erzeugen. Das Mischgut wird
nachfolgend zum Wiederaufbau des Verkehrsweges ge-
nutzt.

[0006] Eine weitere mit Bodenfrasmaschinen durch-
fuhrbare Aufgabe ist die Stabilisierung von nicht ausrei-
chend tragfahigen Untergriinden. Hierbei wird das vor-
handene Bodenmaterial bei Bedarf zu einem gewissen
Grad zerkleinert bzw. homogenisiert und mit einem Bin-
demittel durchmischt. Als Bindemittel kbnnen Wasser,
Kalk, Zement, Suspension und dergleichen eingesetzt
werden. Durch den Zusatz der Bindemittel wird eine aus-
reichende Tragfahigkeit des Untergrunds erreicht.
[0007] Eine Bodenfrasmaschine kann dazu ausgelegt
sein, verschiedene der beschriebenen Aufgaben auszu-
fuhren. Durch die unterschiedlichen Anforderungen, die
bei den einzelnen Prozessen an die Bodenfrasmaschine
gestellt werden, ist es erforderlich, unterschiedliche
Fraswalzen fiur die verschiedenen Aufgaben einzuset-
zen. So weisen beispielsweise Fraswalzen, die zum
Feinfrasen eingesetzt werden, eine deutlich hdhere An-
zahl an Fraswerkzeugen auf als Fraswalzen, die zum
Ausbau kompletter Schichten benutzt werden. Bei Fras-
walzen, die zur Stabilisierung des Untergrundes einge-
setzt werden, sind die Fraswerkzeuge auf Stegen ange-
ordnet, die der Durchmischung des Frasgutes mit dem
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Bindemittel dienen. Auch fiir gleiche oder ahnliche Auf-
gabenstellungen kénnen unterschiedliche Fraswalzen-
typen eingesetzt werden, die jeweils fir gewisse Anwen-
dungsbereiche optimiert wurden. Weiterhin bieten viele
Frasmaschinen die Option, Fraswalzen verschiedener
Arbeitsbreiten zu verwenden, um die Frasmaschine an
unterschiedliche  Aufgabenstellungen anzupassen.
Uberdies ist es bekannt, dass Fraswalzen mit unter-
schiedlichen Fraswerkzeugen, insbesondere unter-
schiedlichen Meif3eln, ausgeriistet werden kdénnen, die
ebenfalls fiir spezielle Anwendungen optimiert wurden.
[0008] Zusatzlich zu den fiir die verschiedenen Aufga-
benstellungen verwendeten unterschiedlichen Fraswal-
zen und Fraswerkzeugen missen auch die Maschinen-
parameter, mit denen die Frasmaschine betrieben wird,
an die jeweilige Aufgabenstellung angepasst werden.
Die zu berlcksichtigenden Maschinenparameter sind
dabei insbesondere die Vorschubgeschwindigkeit der
Frasmaschine, die Frastiefe und die Drehzahl der Fras-
walze. Weiterhin kann es erforderlich sein, die Drehzahl
eines Antriebsmotors sowie die auf die Fraswalze Uber-
tragene Leistung bzw. das auf die Fraswalze Ubertrage-
ne Drehmoment an die jeweilige Aufgabenstellung an-
zupassen. Dabei kann es erforderlich sein, Maschinen-
parameter so einzustellen, dass sie in einem vorgege-
benen Verhaltnis zueinanderstehen. Ein Beispiel hierfiir
istdas Verhaltnis der Vorschubgeschwindigkeit zur Fras-
walzendrehzahl beim Feinfrasen, welches einen be-
stimmten Schwellenwert nicht iiberschreiten darf, da sich
sonst unerwiinschte Strukturen auf der Oberflache erge-
ben.

[0009] Zuséatzliche Parameter zum Betrieb der Stra-
Renfrase kdnnen speziell von der verwendeten Fraswal-
ze abhangen z.B.:

- Zu verwendende Wassermenge

- Verwendete Breite der Wasserleiste (bei Fraswal-
zen mit geringerer Breite)

- Zuldssige Kurvenradien

- Betrieb der Frase im Gleichlauf- / Gegenlauffrasen

[0010] Aus der DE 102014 001 885 A1 ist ein Verfah-
ren zur Optimierung einer Betriebsfunktion einer Boden-
frasmaschine bekannt. Dabei wird ein variabler Betrieb-
sparameter der Bodenfrasmaschine derart variiert, bis
eine zu optimierende Betriebsfunktion ihren optimalen
Wert einnimmt. Ein variabler Betriebsparameter kann da-
bei eine Drehzahl der Fraswalze sein, die so lange ver-
andert wird, bis beispielsweise eine Vorschubgeschwin-
digkeit der Frasmaschine als Betriebsfunktion ihren op-
timalen Wert erreicht. Die Optimierung geht dabei von
einem vorzugebenden Ausgangswert der variablen Be-
triebsparameter aus. Nachteilig hierbei kann es vorkom-
men, dass der Ausgangswert des variablen Betriebspa-
rameters in einem Bereich vorgegeben wird, der fir die
ausstehende Frasaufgabe nicht geeignet ist. Weiterhin
kann es insbesondere bei einem selbsttatig durchlaufen-
den Optimierungsprozess vorkommen, dass der variable
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Betriebsparameter zur Optimierung der Betriebsfunktion
in einen Bereich verstellt wird, der fiir die Frasaufgabe
nicht geeignet ist. Darliber hinaus ist es nachteilig, dass
durch dieses Verfahren die optimalen Parameter flir den
Betrieb der Frasmaschine erst wahrend des Frasprozes-
ses ermittelt und eingestellt werden kénnen.

[0011] Ausder US 2015/0300165 A1 ist eine Fraswal-
ze bekannt, deren l6sbar befestigten Fraswerkzeuge je-
weils mit einem Transponder (RFID) bestiickt sind. Die
Transponder enthalten Daten, die eine eindeutige Iden-
tifizierung der jeweiligen Fraswerkzeuge ermdglichen.
DerFrasmaschineistein Lesegeratzugeordnet, welches
die in dem Transponder hinterlegten Informationen aus-
liest und an einen Computer weiterleitet. Dieser ver-
gleicht die empfangenen mit in einem Speicher hinter-
legten Daten. Bei einer Abweichung der Daten wird von
einem Verlust eines jeweiligen Fraswerkzeuges ausge-
gangen. Eine Frasmaschine kann so jederzeit die Anzahl
der vorliegenden Fraswerkzeuge bestimmen.

[0012] AusderDE 19932396 A1isteine Baumaschine
mit einem Maschinenrahmen, in dem eine Fraswalze
drehbar gelagert ist, bekannt. Ein Frasrohr kann koaxial
auf einen Walzengrundkérper aufgeschoben und wieder
entfernt und damit ausgetauscht werden. Dazu sind ge-
eignete Befestigungselemente gezeigt. Aus der Schrift
sind somit Baumaschinen mit auswechselbaren Fras-
walzen bekannt.

[0013] Die EP 2239374 A1 zeigteinen StralRenfertiger
mit einer Zugmaschine und einer programmierten oder
programmierbaren Steuerung. An die Zugmaschine kon-
nen wahlweise eine oder mehrere mechanische Zusatz-
komponenten angeschlossen werden. Dabei ist es vor-
gesehen, dass die Zusatzkomponente eine drahtlos aus-
lesbare Identifikationseinrichtung und die Zugmaschine
einen zum Auslesen der Identifikationseinrichtung geeig-
neten Lesekopf aufweist. In der Identifikationseinrich-
tung ist zumindest eine Kennung der Zusatzkomponente
gespeichert. Damit kann eine wahlweise vorsehbare Zu-
satzkomponente mittels der Identifikationseinrichtung
und dem Lesekopf erkannt und daraufhin ein in der Steu-
erung ablaufende Steuerprogramm des Straflenfertigers
angepasst werden. Mechanische Zusatzkomponenten
kdnnen beispielsweise Einbaubohlen, Einbaubohlenver-
langerungen, Sprilhmodule oder andere mechanische
Baugruppen sein. Als Identifikationseinrichtung kénnen
RFID-Transponder verwendet sein, welche durch einen
geeigneten, an der Zugmaschine angeordneten Lese-
kopfausgelesen oder durch einen Schreib-/Lesekopfbe-
schrieben und ausgelesen werden kdnnen. Die identifi-
zierte Zusatzkomponente kann einem Bediener des
StralBenfertigers angezeigt werden.

[0014] Esist Aufgabe der Erfindung, eine Frasmaschi-
ne bereitzustellen, welche eine einfache Einstellung von
fur die durchzufihrende Frasaufgabe geeigneten Ma-
schinenparametern ermdglicht. Es ist weiterhin Aufgabe
der Erfindung, eine dazu geeignete Fraswalze und ein
entsprechendes Verfahren bereitzustellen.

[0015] Die die Frasmaschine betreffende Aufgabe der
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Erfindung wird dadurch gel6st, dass der Frasmaschine
zumindest ein Mittel zugeordnet ist, welches dazu aus-
gelegt ist, zumindest ein charakteristisches Merkmal der
Fraswalze zu erfassen, dass das zumindest eine Mittel
mit der Steuereinheit verbunden ist und dass die Steu-
ereinheit dazu ausgelegt ist, mittelbar oder unmittelbar
aus dem charakteristischen Merkmal fiir zumindest ei-
nen fur die durchzufiihrende Frasaufgabe geeigneten
Maschinenparameter einen einzustellenden Wert
und/oder einen Einstellbereich vorzugeben.

[0016] Die das Verfahren betreffende Aufgabe der Er-
findung wird dadurch gelést, dass zumindest ein charak-
teristisches Merkmal der Fraswalze mit dazu an der Fras-
maschine angeordneten Mitteln erfasst wird und dass
ein einzustellender Wert und/oder ein Einstellbereich zu-
mindest eines fiir die durchzufiihrende Frasaufgabe ge-
eigneten Maschinenparameters in Abhangigkeit von
dem zumindest einen charakteristischen Merkmal der
Fraswalze mittelbar oder unmittelbar ermittelt und ange-
zeigt und/oder automatisch eingestellt wird.

[0017] Das erfasste charakteristische Merkmal ist so
gewahlt, dass daraus auf die durchzufiihrende Frasauf-
gabe und damit auf einen geeigneten einzustellenden
Wert bzw. geeigneten Einstellbereich fir den zumindest
einen Maschinenparameter geschlossen werden kann.
Dabei kann der einzustellende Wert bzw. der Einstellbe-
reich unmittelbar aus dem Merkmal abgeleitet werden
oder aus dem charakteristischen Merkmal kann auf eine
weitere KenngroRe geschlossen werden, aus der sich
die Frasaufgabe und der einzustellende Wert bzw. der
Einstellbereich ergeben.

[0018] Durchdenvorgegebenen einzustellenden Wert
oder den vorgegebenen Einstellbereich wird einer Bedi-
enperson der Frasmaschine die Auswahl geeigneter Ma-
schinenparameter erleichtert. Fehleinstellungen kénnen
vermieden werden. Dies wirkt sich positiv auf die Qualitat
des erhaltenen Arbeitsergebnisses, auf die Frasleistung,
auf den Energieverbrauch der Frasmaschine sowie auf
den Verschleil der Fraswerkzeuge aus.

[0019] Entsprechend einer bevorzugten Ausgestal-
tungsvariante der Erfindung kann es vorgesehen sein,
dass das Mittel oder die Steuereinheit dazu ausgelegt
ist, aus dem charakteristischen Merkmal den Typ der
Fraswalze zu bestimmen und dass die Steuereinheit da-
zu ausgelegtist, fir zumindest einen Maschinenparame-
ter einen einzustellenden Wert und/oder einen Einstell-
bereich in Abhangigkeit von dem bestimmten Typ der
Fraswalze vorzugeben. Bei bekanntem Typ der einge-
bauten Fraswalze, beispielsweise eines bestimmten
Typs einer Standardfraswalze, einer Feinfraswalze oder
einer Microfeinfraswalze, ist die Art der durchzufiihren-
den Frasaufgabe hinreichend bekannt, um geeignete
Einstellungen der Maschinenparameter zum Betrieb der
Frasmaschine vorgeben zu kdnnen.

[0020] Eine sichere Erkennung des Typs der vorlie-
genden Fraswalze kann dadurch erreicht werden, dass
das zumindest eine Mittel dazu ausgelegt ist, dullere
Merkmale der Fraswalze als charakteristisches Merkmal
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der eingebauten Fraswalze zu erfassen. AulRere Merk-
male kdnnen dabei Abmessungen der Fraswalze sowie
die Anzahl und die Anordnung der angebrachten Fras-
werkzeuge sein. Vorteilhaft bei der Auswertung solcher
aulleren Merkmale ist, dass diese sich auch nach langer
Betriebsdauer der Fraswalze und damit hohe Abnutzung
der Fraswerkzeuge nicht oder nicht wesentlich veran-
dern.

[0021] Ein weiterer Ansatz besteht darin das Trag-
heitsmoment der Fraswalze zu bestimmen und daraus
auf den Typ der Fraswalze zu schlielen.

[0022] Entsprechend einer weiteren Ausfihrungsvari-
ante der Erfindung kann es vorgesehen sein, dass das
zumindest eine Mittel dazu ausgelegt ist, eine Kenn-
zeichnung der Fraswalze als charakteristisches Merkmal
der eingebauten Fraswalze zu erfassen. Die Kennzeich-
nung beschreibt eindeutig den Typ der vorliegenden
Fraswalze.

[0023] Fir verschiedene Frasaufgaben werden an die
Aufgabe angepasste Fraswerkzeuge als Teile der Fras-
walze verwendet. Durch die jeweils vorliegenden Fras-
werkzeuge einer vorliegenden Fraswalze ist somit die
Frasaufgabe, fir welche die Fraswalze geeignet ist, be-
kannt. Daher kann es vorteilhaft vorgesehen sein, dass
das zumindest eine Mittel dazu ausgelegt ist, den Typ
zumindest eines Fraswerkzeuges der Fraswalze als cha-
rakteristisches Merkmal der eingebauten Fraswalze zu
erfassen. Bei dem Fraswerkzeug kann es sich dabei ins-
besondere um einen MeilRel handeln. Zur Erfassung des
Typs des zumindest einen Fraswerkzeuges kann vorteil-
haft ein charakteristisches Merkmal des Fraswerkzeu-
ges selbst bestimmt werden. Der einzustellende Wert
und/oder der Einstellbereich des zumindest einen Ma-
schinenparameters kann vorteilhaft mittelbar oder unmit-
telbar aus dem ermittelten Typ des zumindest einen
Fraswerkzeuges als charakteristischem Merkmal der
eingebauten Fraswalze abgeleitet werden. Die Ermitt-
lung des Typs eines der an der Fraswalze vorgesehenen
Fraswerkzeuges ist ausreichend, solange keine Misch-
bestlickung der Fraswalze mit unterschiedlichen Fras-
werkzeugen vorgesehen ist. Zur Erhéhung der Sicher-
heit bei der Bestimmung des Typs der Fraswerkzeuge
kénnen in einem solchen Fall jedoch auch mehrere oder
alle Fraswerkzeuge erfasst werden. Ist die Fraswalze mit
unterschiedlichen Fraswerkzeugen bestiickt, so kann es
vorteilhaft vorgesehen sein, dass der Typ mehrerer oder
aller Fraswerkzeuge erfasst wird.

[0024] Um den Typ der eingebauten Fraswalze zu er-
kennen kann es vorgesehen sein, dass der Frasmaschi-
ne eine Kamera und/oder ein Scanner und/oder ein Bar-
codeleser und/oder eine Eingabeeinrichtung als Mittel
zur Erfassung des charakteristischen Merkmals der ein-
gebauten Fraswalze mittelbar oder unmittelbar zugeord-
netist. Mit Hilfe der Kamera oder des Scanners kann der
Typ der Fraswalze anhand von duf3eren Merkmalen, bei-
spielsweise der Anzahl und der Anordnung von an der
Fraswalze angebrachten Fraswerkzeugen oder den au-
Reren Abmessungen der Fraswalze, sicher bestimmt
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werden. Die genaue Bestimmung des Typs der Fraswal-
ze kann dabeidurch eine mitder Kamera oder dem Scan-
ner verbundenen Steuereinheit und einer darin hinter-
legten Auswertesoftware erfolgen. Mit einem Barcode-
leser kann ein an der Fraswalze angebrachter, den Typ
der Fraswalze kennzeichnender Barcode ausgelesen
werden. Uber die Eingabeeinrichtung kann beispielswei-
se eine Serienbezeichnung der Fraswalze direkt einge-
geben und daraus der Typ der Fraswalze bestimmt wer-
den.

[0025] Vorzugsweise kann es dazu vorgesehen sein,
dass in oder an der Fraswalze eine Kennzeichnung, ins-
besondere eine Buchstabenfolge und/oder Zahlenfolge,
und/oder ein Barcode, als charakteristisches Merkmal
angeordnet ist. Durch die Kennzeichnung ist die Fras-
walze eindeutig beschrieben. Sie kann durch jeweils ge-
eignete Mittel erfasst werden. So kann ein Barcode durch
einen entsprechenden und an der Frasmaschine vorge-
sehenen Barcodeleser ausgelesen werden. Eine als
Kennzeichnung verwendete Buchstaben- oder Zahlen-
folge kann eine Seriennummer der Fraswalze darstellen.
Diese kann von einer Bedienperson der Frasmaschine
abgelesen und liber die Eingabeeinrichtung eingegeben
werden. Ebenfalls méglich ist es, dass die Buchstaben-
oder Zahlenfolge mit Hilfe geeigneter Sensor oder der
Kamera erfasst wird. Alle die beschriebenen Varianten
ermdglichen eine schnelle und eindeutige Erkennung
des Typs der in die Frasmaschine eingebauten Fraswal-
ze, sodass die Vorgabe eines einzustellenden Wertes
oder Einstellbereichs fiir den zumindest einen Maschi-
nenparameter erfolgen kann.

[0026] Weiterhin kann es vorgesehen sein, dass zu-
satzlich zu dem Fraswalzentyp auch die Orientierung der
Fraswalze erkannt wird. Dies ist insbesondere vorteil-
haft, wenn Frasmaschinen sowohl zum Gleichlauf- als
auch zum Gegenlauffrasen eingesetzt werden kénnen.
Hierbei kdnnen identische Fraswalzen fir beide Verfah-
ren eingesetzt werden. Die Orientierung der Fraswalze
kann beispielsweise dadurch erkannt werden, dass die
Mittel zur Erkennung auRerer Merkmale der Fraswalze
auch die Orientierung der Werkzeuge auf der Fraswalze
erfassen. Alternativ kdnnen auf der Fraswalze unter-
schiedliche Kennzeichnungen so angebracht werden,
dass je nach Orientierung der Fraswalze jeweils nur die
Kennzeichnung erfasst wird, die die aktuelle Orientie-
rung der Fraswalze beinhaltet. Wenn zum Beispiel an
einer Stirnseite der Fraswalze eine Kennzeichnung er-
fasst wird, kdnnen auf den beiden Stirnseiten unter-
schiedliche Kennzeichnungen angebracht sein.

[0027] Entsprechend einer besonders bevorzugten
Ausfihrungsvariante der Erfindung kann es vorgesehen
sein, dass der Frasmaschine ein Lesegerat fir aktive
oder flr passive Transponder als Mittel zur Erfassung
des charakteristischen Merkmals der eingebauten Fras-
walze mittelbar oder unmittelbar zugeordnet ist.

[0028] Weiterhin kann es vorgesehen sein, dass in
oder an der Fraswalze ein aktiver oder passiver Trans-
ponder angeordnet ist und dass in dem Transponder die
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Kennzeichnung gespeichert ist.

[0029] Ineinem solchen Transponder kann eine Kenn-
zeichnung als charakteristisches Merkmal der Fraswal-
ze, welches den Typ der Fraswalze eindeutig festlegt,
dauerhaft gespeichert sein. Das Auslesen eines solchen
Transponders ist auch unter rauen Umgebungsbedin-
gungen schnell und fehlerfrei moglich.

[0030] Entsprechend einer vorteilhaften Ausfiihrungs-
form der Erfindung kann es vorgesehen sein, dass die
Kennzeichnung und/oder der aktive oder passive Trans-
ponder in oder an einem Fraswalzenrohr oder in oder an
einem Werkzeughalter oder in oder an einem Fraswerk-
zeug der Fraswalze angeordnet ist. Bei dem Werkzeug-
halter kann es sich dabei insbesondere um einen Mei-
Relhalter und bei dem Fraswerkzeug um einen Meilel
handeln. Die Kennzeichnung bzw. der passive Trans-
ponder kénnen dadurch so angeordnet werden, dass sie
sicher innerhalb des Erfassungsbereichs des Mittels zur
Bestimmung des charakteristischen Merkmals der Fras-
walze angeordnet sind bzw. wahrend einer Umdrehung
der Fraswalze in den Erfassungsbereich gelangen. Da-
bei kdnnen die Kennzeichnung bzw. der Transponder an
einem der Bauteile vorgesehen sein oder es kdnnen
Kennzeichnungen bzw. Transponder an mehreren der
Bauteile, beispielsweise an dem Fraswalzenrohr und
den Fraswerkzeugen, angeordnet sein. Im letzten Fall
kénnen die Kennzeichnungen bzw. Transponder die glei-
chen oder erganzende Informationen enthalten.

[0031] Vorteilhaft kann bei rotierender Fraswalze die
Kennzeichnung, beispielsweise ein Barcode, ein Trans-
ponder oder ahnliches, dazu genutzt werden, um die
Drehzahl der Fraswalze zu bestimmen. Dazu kann die
Periodendauer bestimmt werden, in welcher das Kenn-
zeichen erfasst wird.

[0032] Ein geeigneter Betrieb der Frasmaschine kann
insbesondere dadurch sichergestellt werden, dass die
Steuereinheit dazu ausgelegt ist, in Abhangigkeit von
dem charakteristischen Merkmal und/oder von dem aus
dem charakteristischen Merkmal bestimmten Typ der
Fraswalze den einzustellenden Wert oder den Einstell-
bereich fir eine Frastiefe und/oder eine Fraswalzendreh-
zahl und/oder eine Vorschubgeschwindigkeit der Fras-
maschine und/oder eine auf die Fraswalze Ubertragene
Antriebsleistung und/oder ein auf die Fraswalze Ubertra-
genes Drehmoment und/oder eine Drehzahl eines die
Fraswalze antreibenden Motors als Maschinenparame-
ter der Frasmaschine vorzugeben. Durch die Einstellung
dieser oder eines Teils dieser Maschinenparameter kann
der Betrieb der Frasmaschine optimal an die jeweilige
Frasaufgabe und die verwendete Fraswalze angepasst
werden. Dabei kann es auch vorgesehen sein, dass die
Steuereinheit dazu ausgelegt ist, in Abhangigkeit von
dem charakteristischen Merkmal und/oder von dem aus
dem charakteristischen Merkmal bestimmten Typ der
Fraswalze eine maximale Frastiefe und/oder eine mini-
male Vorschubgeschwindigkeit und/oder eine maximale
Vorschubgeschwindigkeit vorzugeben. Dadurch kann
der Einstellbereich fiir die Frastiefe und die Vorschubge-
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schwindigkeit der Frdsmaschine eindeutig eingegrenzt
und vorgegeben werden.

[0033] Zur optimierten Durchfiihrung bestimmter Fra-
saufgabe kann es erforderlich sein, dass bestimmte Ma-
schinenparameter in Abhangigkeit von der Einstellung
weiterer Maschinenparameter einzustellen sind. Umdies
zu bertcksichtigen kann es vorgesehen sein, dass die
Steuereinheit dazu ausgelegt ist, einzustellende Werte
und/oder Einstellbereiche fir zumindest zwei Maschi-
nenparameter in Abhangigkeit von dem charakteristi-
schen Merkmal und/oder von dem aus dem charakteris-
tischen Merkmal bestimmten Typ der Fraswalze derart
vorzugeben, dass ein Verhaltnis der zwei Maschinenpa-
rameter einen vorgegebenen Wert einnimmt oder dass
das Verhaltnis innerhalb eines vorgegebenen Bereichs
liegt. Beispielsweise ist es erforderlich, dass beim Fein-
frasen die Vorschubgeschwindigkeit der Frasmaschine
und die Fraswalzendrehzahl in einem bestimmten Ver-
héaltnis zueinander stehen, um unerwiinschte Strukturen
auf der StralRenoberflache zu vermeiden.

[0034] Diein Abhangigkeit von dem erfassten Typ der
Fraswalze erforderliche Einstellung des oder der Maschi-
nenparameter kann dadurch erfolgen, dass die Steuer-
einheit dazu ausgelegt ist, die Frasmaschine mit dem in
Abhangigkeit von dem charakteristischen Merkmal
und/oder von dem aus dem charakteristischen Merkmal
bestimmten Typ der Fraswalze vorgegebenen Wert des
zumindest einen Maschinenparameters zu betreiben
und/oder dass die Steuereinheit mit einer Ausgabeein-
richtung verbunden ist und dass die Steuereinheit dazu
ausgelegt ist, den in Abhangigkeit von dem charakteris-
tischen Merkmal und/oder von dem aus dem charakte-
ristischen Merkmal bestimmten Typ der Fraswalze vor-
gegebenen einzustellenden Wert oder den vorgegebe-
nen Einstellbereich des zumindest einen Maschinenpa-
rameters einer Bedienperson der Frasmaschine iber die
Ausgabeeinrichtung anzuzeigen. Durch die selbsttatige
Einstellung des Maschinenparameters durch die Steu-
ereinheit kdnnen Fehleinstellungen sicher vermieden
werden. Die Anzeige eines geeigneten Wertes oder Ein-
stellbereichs zumindest eines Maschinenparameters fiir
eine Bedienperson der Frasmaschine erleichtert der Be-
dienperson die korrekte Einstellung der Maschinenpara-
meter. Die Anzeige kann dabei Uber ein Display oder
Uber optische oder akustische Anzeigemittel erfolgen,
welche beispielsweise signalisieren, wenn der vorgege-
bene Einstellbereich tber- oder unterschritten wird oder
wenn die gewahlte Einstellung innerhalb des Einstellbe-
reichs liegt oder dem einzustellenden Wert entspricht.
Weiterhin kann die Steuereinheit dazu eingerichtet sein,
den durch den Maschinebediener einstellbaren wenigs-
tens einen Maschinenparameter in Abhangigkeit von
dem charakteristischen Merkmal und/oder von dem aus
dem charakteristischen Merkmal bestimmten Typ der
Fraswalze auf einen vorteilhaften Einstellbereich zu be-
grenzen. Der Maschinenbediener kann somit den we-
nigstens einen Maschinenparameter nicht mehr im ge-
samten, grundsatzlich mit der Maschine erreichbaren
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Wertebereich einstellen, sondern ist auf einen Bereich
beschrankt, in dem ein optimierter Betrieb in Abhangig-
keit von dem charakteristischen Merkmal und/oder von
dem aus dem charakteristischen Merkmal bestimmten
Typ der Fraswalze mdoglich ist.

[0035] Entsprechend einer méglichen Ausfiihrungsva-
riante der Erfindung kann es vorgesehen sein, dass der
Steuereinheit zumindest ein Eingabemittel zugeordnet
ist, dass Uber das Eingabemittel zumindest eine Materi-
aleigenschaft des zu frasenden Untergrunds und/oder
zumindest ein dem Frasprozess zugefihrter Zusatzstoff
erfassbar und der Steuereinheit zufihrbar ist und dass
die Steuereinheit dazu ausgelegt ist, die zumindest eine
Materialeigenschaft und/oder den zumindest einen Zu-
satzstoff bei der Vorgabe des einzustellenden Wertes
oder des Einstellbereichs fiir den zumindest einen Ma-
schinenparameter zu beriicksichtigen. Neben der Art der
durchzufiihrenden Frasaufgabe und der dazu verwen-
deten Fraswalze bestimmen die Materialeigenschaften
des zu bearbeitenden Untergrundes wesentlich die Aus-
wahl geeigneter Maschinenparameter. Durch Beriick-
sichtigung dieser Materialeigenschaften kann so der ein-
zustellenden Wert des zumindest einen Maschinenpa-
rameters besser an die Frasaufgabe angepasst werden
oder der Einstellbereich kann enger vorgegeben werden.
Als Materialeigenschaften kdnnen beispielsweise eine
Abrasivitat und/oder eine Harte und/oder ein Materialtyp
und/oder eine Materialzusammensetzung und/oder ein
Schichtaufbau bei der Vorgabe des oder der Maschinen-
parameter beriicksichtigt werden. Weiterhin kdnnen die
abzutragenden Materialtypen durch Angaben wie As-
phalt oder Beton mit ihren bekannten Materialeigen-
schaften angegeben und entsprechend beriicksichtigt
werden. Auch eine erforderliche Zugabe von Zusatzstof-
fen, beispielsweise von Bindemitteln, wie Wasser, Kalk,
Zement oder entsprechende Suspensionen, kann einen
Einfluss auf die optimalen Werte oder Einstellbereiche
eines oder mehrerer Maschinenparameter haben und
daher entsprechend beriicksichtigt werden. Bei dem vor-
gesehenen Eingabemittel kann es sich beispielsweise
um die Eingabeeinrichtung, die auch zur Eingabe des
Typs der Fraswalze verwendet wird, handeln, beispiels-
weise in Form einer Tastatur. Alternativ dazu kénnen die
Materialeigenschaften auch uber geeignete Sensoren,
welche an der Frasmaschine angeordnet sind, erfasst
werden. Ebenso kénnen die Verwendung findenden Zu-
satzstoffe bereits in der Steuerung hinterlegt sein und
bei der Optimierung der Maschinenparameter beriick-
sichtigt werden.

[0036] Ein optimaler Betrieb der Frasmaschine kann
dadurch erreicht werden, dass der einzustellende Wert
und/oder der vorgegebene Einstellbereich des zumin-
dest einen Maschinenparameters von einer Bedienper-
son Ubersteuerbar ist und/oder dass die Steuereinheit
dazu ausgelegtist, bei einer erfolgten Ubersteuerung des
einzustellenden Wertes und/oder des vorgegebenen
Einstellbereichs einen Warnhinweis auszugeben. Die
Frasmaschine kann somitvon dem einzustellenden Wert
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oder Einstellbereich abweichenden Einstellungen des
oder der Maschinenparameter betrieben werden. Damit
kénnen Erfahrungswerte der Bedienperson oder Beson-
derheiten der vorliegenden Frasaufgabe bei der Auswahl
der Maschinenparameter mit berticksichtigt werden.
[0037] Zusatzlich kann es vorgesehen sein, dass die
Steuereinheit dazu ausgelegt ist, in Abhangigkeit von
dem charakteristischen Merkmal einzelne Fraswalzen zu
identifizieren und die Betriebsdauer der Fraswalze
und/oder Wechselintervalle fiir Fraswerkzeuge der Fras-
walze zu erfassen. Die somit gewonnen Daten kénnen
genutzt werden, um die Belastung der Fraswalze sowie
Wechselintervalle fiir die Fraswerkzeuge, insbesondere
Meilel, zu optimieren und somit Beschadigungen an der
Fraswalze vorzubeugen. Hierzu kann vorgesehen sein,
zusatzliche Informationen zum Betrieb der Fraswalze
(beispielsweise Zeitpunkte von Meilelwechseln, Anzahl
ausgewechselter MeilRel, 0. 8.) von der Steuereinheit er-
fasst werden. Diese zusatzlichen Informationen kénnen
beispielsweise durch den Bediener (iber vorhandene
Eingabemittel der Steuereinheit eingegeben werden.
[0038] Die Erfindung wird im Folgenden anhand eines
in den Zeichnungen dargestellten Ausfiihrungsbeispie-
les naher erlautert.

[0039] Es zeigen:

Fig. 1 in schematischer Darstellung und Seitenan-
sicht eine erste Frasmaschine in Form einer
Strallenfrasmaschine,

Fig. 2 in schematischer Darstellung und Seitenan-
sicht eine zweite Frasmaschine in Form eines
Stabilisierers,

Fig. 3 einen ersten Typ einer Fraswalze mit einer Ka-
mera,

Fig. 4 einen zweiten Typ einer Fraswalze mit einem
Transponder,

in einer vereinfachten schematischen Darstel-
lung einen typischen Aufbau einer Strale,

Fig. 5

schematisch ein Frasbild, wie es beim Abtra-
gen einer Deckschicht und einer Tragschicht
einer StralRe von einer Standardfrése erzeugt
werden kann,

Fig. 6

schematisch ein Frasbild einer mit einer Fein-
friswalze zum Teil abgetragenen Deck-
schicht einer Stralle,

Fig. 7

Fig. 8 in einer seitlichen Schnittdarstellung einen an
einem Basisteil befestigten MeilRelhalter mit
einem Meil3el,

Fig. 9 eine schematische Darstellung zur Bestim-
mung von Maschinenparametern einer Fras-
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maschine und

Fig. 10  ein Ablaufdiagramm zur Bestimmung von Ma-
schinenparametern einer Frasmaschine.
[0040] Figur 1 zeigt in schematischer Darstellung und

Seitenansicht eine erste Frasmaschine 10 in Form einer
StraRenfrasmaschine. Ein Maschinenrahmen 12 ist Giber
vier Hubsaulen 16.1, 16.2 hohenverstellbar von Fahrwer-
ken 11.1, 11.2, beispielsweise Kettenlaufwerken, getra-
gen. Die erste Frasmaschine 10 kann, ausgehend von
einem Leitstand 13, Uiber eine in dem Leitstand 13 an-
geordnete Steuerung 17 bedient werden. In einem ver-
deckt angeordneten Fraswalzenkasten ist eine ebenfalls
verdeckt angeordnete und in der Darstellung gestrichelt
gezeichnete Fraswalze 15 drehbar gelagert. Eine For-
dereinrichtung 14 dient dem Abtransport des Frasgutes.
[0041] Im Einsatz wird der Maschinenrahmen 12 mit
einer Uber die Steuerung 17 eingegebenen Vorschubge-
schwindigkeit Giber den zu bearbeitenden Untergrund be-
wegt. Dabei tragen auf der sich drehenden Fraswalze 15
angeordnete und in den Figuren 3 und 4 gezeigte Meif3el
20 den Untergrund ab. Die Hohenposition sowie die
Drehzahl der Fraswalze 15 kénnen von der Steuerung
17 aus eingestellt werden. Uber die Héhenposition der
Fraswalze 15 wird die Frastiefe eingestellt. Die Hohen-
position der Fraswalze kann dabei je nach Maschinentyp
Uber die hohenverstellbaren Hubséaulen 16.1, 16.2 erfol-
gen. Alternativ kann die Fraswalze 15, wie zum Beispiel
bei der in Figur 2 gezeigten zweiten Frasmaschine 50,
relativzum Maschinenrahmen 12 in der Hohe verstellbar
sein.

[0042] Figur 2 zeigt in schematischer Darstellung und
Seitenansicht eine zweite Frasmaschine 50 in Form ei-
nes Stabilisierers. Die zweite Frasmaschine 50 wird mit-
tels Vorder-und Hinterrddern 51.1, 51.2 bewegt. Die Vor-
der- und Hinterrader 51.1, 51.2 sind Uber vordere und
hintere Hubséaulen 57.1, 57.2 an dem Chassis 52 befes-
tigt, so dass die Arbeitshdhe des Chassis 52 und damit
des Walzengehauses 56 verstellt werden kann. An dem
Chassis 52 ist ein Maschinenleitstand 53 angebracht.
Der innerhalb des Chassis 52 angeordnete Motor 54
treibt Uber eine Antriebseinheit 54.1 die Fraswalze 15
an. Die Fraswalze 15 selbst ist in einem Walzengehause
56, dem eine vordere und eine hintere Walzenklappe
56.1, 56.2 zugeordnet ist, gelagert. Die Walzenklappe
56.1, 56.2 sind jeweils Gber eine angebrachte Hydraulik
einstellbar ausgefiihrt. Die Fraswalze 15 ist Gber eine
hydraulische Hohenverstellung 55 entlang eines durch
einen Doppelpfeil gezeigten Verstellwegs 55.4 in ihrer
Hoéhe einstellbar. Dazu wird die Bewegung eines Hydrau-
likzylinders 55.1 Uber einen drehbar gelagerten Umlenk-
hebel 55.2 und eine daran angeordnete Stellstange 55.3
auf die Fraswalze 15 Ubertragen. Mit Hilfe der Hohen-
verstellung kann die Frastiefe eingestellt werden.
[0043] Inder Figur 3 istein erster Typ einer Fraswalze
15 mit einer Kamera 31 und einer Lichtquelle 30 deutli-
cher gezeigt. Dabei ist in axialer Erstreckung nur ein end-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

seitiger Abschnitt der Fraswalze 15 dargestellt. Auf der
Oberflache eines Fraswalzenrohrs 15.1 der Fraswalze
15 sind eine Vielzahl von MeiRelhaltern 22 (Werkzeug-
halter) befestigt. In jedem MeilRelhalter 22 ist ein Meif3el
20 als Fraswerkzeug gehalten. Der Meil3el 20 weist eine
Meildelspitze 21 aus einem Hartwerkstoff, insbesondere
aus Hartmetall, auf. Im vorliegenden Beispiel sind die
MeiRelhalter 22 unmittelbar auf die Fraswalze 15 aufge-
schweifl3t. Es ist jedoch auch der Einsatz von Wechsel-
haltersystemen denkbar, wie diese naher zu Figur 4 be-
schrieben sind. Im Innenbereich des in Figur 3 darge-
stellten Fraswalzenrohrs 15.1 sind eine Seriennummer
35 und ein Barcode 34 angebracht. Der Barcode 34 stellt
die Seriennummer 35 verschlisselt dar.

[0044] Die MeiRel 20 sind in vergleichsweise grofien
Abstanden auf dem Fraswalzenrohr 15.1 angeordnet. Ei-
ne solche Fraswalze 15 ist als Standardfraswalze bei-
spielsweise zum Ausbau ganzer Stralenschichten vor-
gesehen.

[0045] Figur4 zeigt einen zweiten Typ einer Fraswalze
15 mit einem Transponder 32. Dabei ist auch hier in axi-
aler Erstreckung nur ein endseitiger Abschnitt der Fras-
walze 15 dargestellt. Der Transponder 32 ist geschitzt
im Innenbereich des Fraswalzenrohres 15.1 angeordnet.
Ein Lesegerat 33 zum Auslesen des Transponders 32
ist schematisch dargestellt. Das Lesegerat 33 ist vorteil-
haftderart an der Frasmaschine 10, 50 angeordnet, dass
es zumindest zeitweise wahrend einer Umdrehung der
Fraswalze 15 in Funkkontakt zu dem Transponder 32
steht. In dem Transponder 32 ist eine eindeutige Kenn-
zeichnung, beispielsweise eine Seriennummer, gespei-
chert, welche den Typ der Fraswalze 15 eindeutig defi-
niert. Besteht zwischen dem Lesegerat und dem Trans-
ponder nur in gewissen Positionen der Fraswalze ein
Funkkontakt, kann die Vorrichtung zusatzlich dazu ge-
nutzt werden, die Fraswalzendrehzahl genau zu bestim-
men.

[0046] ZurBefestigungder Meiltel 20 an dem Fraswal-
zenrohr 15.1 ist ein Basisteil 23 auf das Fraswalzenrohr
15.1 aufgeschweifdt. In dem Basisteil 23 ist der Meilel-
halter 22 zur Aufnahme eines auswechselbaren Meil3els
20 I8sbar befestigt.

[0047] In der gezeigten Darstellung ist die Oberflache
des Fraswalzenrohres 15.1 zur besseren Ubersicht nur
abschnittsweise mit Basisteilen 23, Meilelhaltern 22 und
zugeordneten MeilReln 20 belegt. Tatsachlich ist die ge-
samte Oberflache des Fraswalzenrohres 15.1 mit Basis-
teilen 23, MeilRelhaltern 22 und Meif3eln 20 bestlickt.
[0048] Gegenuber derin Figur 3 gezeigten Fraswalze
15 sind im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel die MeiRRel
20 nur gering beabstandet. Bei der Fraswalze 15 handelt
sich um eine Feinfraswalze zur gezielten Strukturierung
sowie zur Wiederherstellung der Ebenheit einer Stra-
Renoberflache.

[0049] Figur 5 zeigt in einer vereinfachten schemati-
schen Darstellung einen beispielhaften Aufbau einer
StralRe 40. Diese besteht aus einem Unterbau 41 sowie
einer Asphaltschicht, bestehend aus einer Tragschicht
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42 und einer abschlieBenden Deckschicht 43.

[0050] Figur 6 zeigt schematisch ein Frasbild, wie es
beim Abtragen der Deckschicht 43 und Tragschicht 42
einer StralRe 40 von einer Standardfrase erzeugt werden
kann. In dem Unterbau 41 zeichnen sich durch den Fras-
prozess verursachte grobe Frasrillen 44 deutlich ab.
[0051] In Figur 7 ist schematisch ein Frasbild einer mit
einer Feinfrdswalze zum Teil abgetragenen Deckschicht
43 der Stralle 40 darstellt. Im Bereich der Frasspur weist
die Deckschicht 43 eine Strukturierung in Form feiner
Frasrillen 44 auf.

[0052] Die in Figur 1 gezeigte erste Frasmaschine 10
kann fir verschiedene Aufgabenstellungen verwendet
werden. So kann die dargestellte StraRenfrasmaschine
zum Feinfrasen von StralRenoberflachen eingesetzt wer-
den, bei dem lediglich die Oberflache oder Teile der
Oberflache der Deckschicht43 der Stral’e 40 abgetragen
wird, wie dies in Figur 7 gezeigt ist. Dadurch kann die
Oberflachenstruktur der StraRe 40 verandert oder die
Ebenheit wiederhergestelltwerden. Zum Feinfrasen wird
die erste Frasmaschine 10 mit einer Feinfrase, wie bei-
spielhaft in Figur 4 gezeigt, bestlickt.

[0053] In einer weiteren Anwendung kann die erste
Frasmaschine 10 zum Abtrag der Deckschicht 43
und/oder der Tragschicht 42 der Stral’e 40 verwendet
werden. Das abgetragene Material der Deckschicht 43
und der Tragschicht 42 kann getrennt oder gemeinsam
abgefrastund in einer gesonderten Recyclingsanlage re-
cycelt und anschlieBend zum StralRenbau wiederver-
wendet werden. Zum Abtrag der Stralenschichten wird
eine Standardfraswalze, wie sie beispielhaft in Figur 3
gezeigt ist, in die erste Frasmaschine 10 eingebaut.
[0054] Alternativkdnnen die Frasmaschinen 10, 50 da-
zu ausgelegt sein, dass erhaltene Frasgut im Rahmen
eines Kaltrecycling-Prozesses vor Ort wieder aufzube-
reiten und als erneuerten StralRenbelag aufden Unterbau
41 aufzutragen. Dabei werden dem Frasgut entspre-
chende Bindemittel, zum Beispiel bitumindse Bindemit-
tel, zugefiihrt, welche wahrend des Frasprozesses mit
dem Frasgut vermischt werden. Das so aufbereitete
Frasgut kann dann bei der ersten Frasmaschine 10 mit
der Fordereinrichtung 14 beispielsweise an einen Stra-
Renfertiger Ubertragen und zum Aufbau eines neuen
StraBenbelages genutzt werden. Alternativ kann das
Frasgut bei beiden Frasmaschinen 10, 50 direkt hinter
der Fraswalze 15 in der Frasspur verbleiben und ggf. mit
entsprechenden Vorrichtungen an der jeweiligen Fras-
maschine 10, 50 vorverdichtet werden. Die abschliel3en-
de Verdichtung des erneuerten Strallenbelags erfolgt
durch nachfolgende Walzenziige.

[0055] In einer weiteren Anwendung kann ein Stabili-
sierer entsprechend der zweiten Frasmaschine 50 zur
Stabilisierung, beispielsweise des Unterbaus 41 der in
Figur 5 stark vereinfacht dargestellten StralRe 40 vor Auf-
bringung der Trag- und Deckschicht 42, 43 eingesetzt
werden. Hierzu wird der Untergrund von der Fraswalze
15 aufgefrast und mit Bindemitteln, beispielsweise Was-
ser, Kalk, Zement oder entsprechende Suspensionen,
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vermischt. Ggf. erfolgt hierbei auch die Zerkleinerung
und Homogenisierung des vorhandenen, aufgefrasten
Bodenmaterials. Das so erhaltene Gemisch verbleibt tib-
licherweise in der Frasspur und wird anschlieend ggf.
mit Walzenziigen verdichtet, um beispielsweise einen
tragfahigen Unterbau 41 fiir die Tragschicht 42 und die
Deckschicht 43 der StralRe 40 zu bilden.

[0056] Firdie verschiedenen durchfihrbaren Frasauf-
gaben werden die Frdsmaschinen 10, 50 mit unter-
schiedlichen Fraswalzen 15 ausgertistet. Fiir den Abbau
ganzer Strallenschichten, wie beispielsweise dem ge-
meinsamen Abtrag der Tragschicht 42 und der Deck-
schicht 43, werden Fraswalzen 15 entsprechend oder
ahnlich der in Figur 3 gezeigten Standardfraswalze ein-
gesetzt. Zum Feinfrasen werden Feinfraswalzen ent-
sprechend oder ahnlich Figur 4 eingesetzt, die im Ver-
gleich zu der in Figur 3 dargestellten Standardfraswalze
eine deutlich héhere Anzahl an Fraswerkzeugen aufwei-
sen. Bei Fraswalzen 15 zur Stabilisierung des Unterbaus
41 sind hingegen die Fraswerkzeuge auf Stegen ange-
ordnet, die fur eine gute Durchmischung des Frasgutes
sorgen. Auch fir gleiche oder dhnliche Aufgabenstellun-
gen kénnen unterschiedliche Fraswalzen 15 in die Fras-
maschine 10, 50 eingebaut werden, die jeweils fur ge-
wisse Anwendungsbereiche optimiert sind. Weiterhin
kann die Frasmaschine 10, 50 mit Fraswalzen 15 unter-
schiedlicher Arbeitsbreite ausgeristet werden, wodurch
die Frasmaschine 10, 50 an unterschiedliche Aufgaben-
stellungen angepasst werden kann.

[0057] In Abhangigkeit von der durchzufihrenden Fra-
saufgabe muss die Frasmaschine 10, 50 mit unterschied-
lichen Maschinenparametern betrieben werden. Insbe-
sondere sind die Vorschubgeschwindigkeit, die Fraswal-
zendrehzahl und die Fréastiefe an die jeweilige Aufgaben-
stellung anzupassen. Weitere anzupassende Maschi-
nenparameter sind die Drehzahl eines die Fraswalze 15
antreibenden Motors, die auf die Fraswalze 15 Ubertra-
gene Leistung bzw. das auf die Fraswalze 15 Ubertrage-
ne Drehmoment.

[0058] Entsprechenddervorliegenden Erfindungistes
vorgesehen, dass die Frasmaschine 10, 50 Uber Mittel
zur Erfassung von charakteristischen Merkmalen der in
der Frasmaschine 10, 50 verwendeten Fraswalze 15 ver-
fugt. Mit Hilfe dieser charakteristischen Merkmale kann
dann beispielsweise der Typ der vorliegenden Fraswalze
15 eindeutig bestimmt werden. In Abhangigkeit von dem
so ermittelten Typ der Fraswalze 15 oder direkt aus den
charakteristischen Merkmalen werden geeignete Ma-
schinenparameter zum Betrieb der Frasmaschine 10, 50
vorgegeben. So kann beispielsweise bei einer groen
Anzahl an dicht beieinander liegenden MeilReln 20 als
einem moglichen dufReren charakteristischen Merkmal
der Fraswalze 15 darauf geschlossen werden, dass die
vorliegende Fraswalze 15 fir feine Frasarbeiten einge-
setzt wird, wahrend bei vergleichsweise wenigen Mei-
Reln 20 von einer groberen Frasaufgabe ausgegangen
werden kann. Auch bei bekanntem Typ der Fraswalze
15 ist die Frasaufgabe, fur welche die Frasmaschine 10,
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50 eingesetzt werden soll, hinreichend bekannt. Die Ma-
schinenparameter kénnen so an die jeweilige Frasauf-
gabe und die vorliegende Fraswalze 15 angepasst wer-
den. Dazu kdnnen von einer Steuereinheit 60, wie sie in
Figur 9 gezeigt ist, ein oder mehrere Maschinenparame-
ter eingestellt oder einer Betriebsperson der Frdsmaschi-
ne 10, 50 angezeigt werden. Ebenso kénnen der Be-
triebsperson Einstellbereiche fiir einen oder mehrere
Maschinenparameter vorgegeben werden, innerhalb de-
rer ein optimaler Betrieb der Frasmaschine 10, 50 fir die
vorliegende Frasaufgabe mdglichist. Die Betriebsperson
kann dann den oder die Maschinenparameter innerhalb
der vorgegebenen Einstellbereiche einstellen. Dabei ist
es vorzugsweise vorgesehen sein, dass die vorgegebe-
nen Einstellbereiche lediglich eine Empfehlung darstel-
len, so dass in der Entscheidung der Betriebsperson
auch Einstellungen auRerhalb der vorgegebenen Ein-
stellbereiche vorgenommen werden koénnen. Hierzu
kann es vorgesehen sein, dass in der Steuereinheit 60
Daten hinterlegt sind, die bestimmten charakteristischen
Merkmalen der Fraswalze oder bestimmten Typen von
Fraswalzen bevorzugte Maschinenparameter, bevor-
zugte Einstellbereiche flir Maschinenparameter oder be-
vorzugte Verhaltnisse von Maschinenparametern einan-
der zuordnen.

[0059] Beider Vorgabe des oder der Maschinenpara-
meter werden vorzugsweise Eigenschaften der Frasma-
schine 10, 50 selbst mit berlicksichtigt. So kénnen z.B.
durch die jeweils vorliegende Frasmaschine 10, 50 be-
dingte Begrenzungen der vorzugebenden Maschinenpa-
rameter, beispielsweise eine maximal mdgliche Frastie-
fe, eine maximale Vorschubgeschwindigkeit oder eine
maximale Antriebsleistung, bei der Vorgabe der Maschi-
nenparameter mit beriicksichtigt werden. Fir gleiche
Fraswalzen 15 kénnen so fir unterschiedliche Frasma-
schinen 10, 50 unterschiedliche einzustellende Werte
oder Einstellbereiche fiir den oder die Maschinenpara-
meter vorgegeben werden. Dadurch kénnen unter-
schiedliche Frasmaschinen 10, 50 optimal an die Fras-
aufgabe und die vorliegende Fraswalze 15 angepasst
werden.

[0060] Wird in einem mdglichen Anwendungsfall er-
kannt, dass eine Fraswalze 15 zum Feinfrasen in der
Frasmaschine 10 eingebaut ist, so kann ein begrenzter
Einstellbereich fir die Frastiefe als Maschinenparameter
durch Vorgabe einer maximalen Frastiefe vorgegeben
werden. Dadurch kann vermieden werden, dass Fein-
fraswalzen fir tiefere Frasarbeiten verwendet werden,
da dies keine zufriedenstellenden Arbeitsleistungen er-
moglicht, zu einem erhdhten Verschlei® der Fraswalze
15 flhrt und die Gefahr einer Beschadigung der Fras-
walze 15 und der Frasmaschine 10, 50 birgt. Weiterhin
kann bei erkannter Feinfraswalze fir die Fraswalzen-
drehzahl als Maschinenparameter ein vergleichsweise
hoher einzustellender Wert oder Einstellbereich vorge-
geben werden, um so eine einheitliche Oberflachen-
struktur zu erzeugen. Die maximal vorgegebene Dreh-
zahl der Fraswalze 15 kann dabei als der fur Feinfrasen
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mit der vorliegenden Fraswalze 15 geeignet erscheinen-
de obere Grenzwert des Drehzahlbereichs festgelegt
werden. Sie kann aber auch durch die maximal bei der
vorliegenden Frasmaschine 10, 50 einstellbare Drehzahl
der Fraswalze 15 begrenzt sein. Zusatzlich zur Drehzahl
derFraswalze 15 kann ein einzustellender Wert oder Ein-
stellbereich fir die Vorschubgeschwindigkeit der Fras-
maschine 10, 50 als weiterem Maschinenparameter der-
art vorgegeben werden, dass das Verhaltnis zwischen
der Vorschubgeschwindigkeit und der Fraswalzendreh-
zahl einen bestimmten Schwellenwert nicht Uberschrei-
tet. Dadurch kann vermieden werden, dass sich uner-
winschte Strukturen auf der zu bearbeitenden Oberfla-
che ergeben.

[0061] Wird eine Fraswalze 15 zum Ausbau ganzer
Schichten des StralRenaufbaus erkannt, so kann eine ho-
he auf die Fraswalze 15 Ubertragene Leistung als Ma-
schinenparameter vorgegeben werden. Auch dies kann
als einzelner einzustellender Wert oder als bevorzugter
Einstellbereich erfolgen. Weiterhin wird fiir eine solche
Fraswalze 15 und damit Aufgabenstellung ein einzustel-
lender Wert oder ein Einstellbereich mit einer vergleichs-
weise niedrigen Fraswalzendrehzahl vorgegeben. Da-
durch kann beispielsweise der Verschleil® an den Mei-
Reln 20 und den MeiRelhaltern 22 gering gehalten wer-
den.

[0062] Entsprechend einer moglichen Ausfiihrungsva-
riante der Erfindung kann es vorgesehen sein, dass zu-
satzlich zu dem Typ der verwendeten Fraswalze 15 zu-
mindest eine Materialeigenschaft des zu frasenden Un-
tergrunds und/oder ein dem Frasprozess zugefihrter Zu-
satzstoff bei der Vorgabe des einzustellenden Wertes
oder des Einstellbereich des zumindest einen Maschi-
nenparameters bericksichtigt wird. Die zumindest eine
Materialeigenschaft des zu frasenden Untergrundes
kann beispielsweise durch eine Bedienperson der Fras-
maschine 10, 50 eingegeben werden. Alternativ dazu
kann die Frasmaschine 10 geeignete Sensoren aufwei-
sen, mit denen die relevanten Materialeigenschaften er-
fasst werden kdnnen. Bei den Zusatzstoffen kann es sich
um Materialien zur Aufbereitung des abgetragenen Stra-
Renbelags oder zur Stabilisierung des Untergrunds han-
deln. Diese kdnnen beispielsweise durch die Bedienper-
son der Frasmaschine 10, 50 vorgegeben werden.
[0063] Die Erkennung des eingebauten Fraswalzen-
typs kann auf verschiedene Arten erfolgen. Eine Mog-
lichkeit besteht in einer visuellen Erkennung an Hand
von duReren charakteristischen Merkmalen der Fraswal-
ze 15 durch eine Kamera 31, wie diese in Figur 3 sym-
bolisch gezeigt ist. Vorteilhaft ist der Kamera 31 eine
Lichtquelle 30 zugeordnet, sodass auch in dem Walzen-
gehause 56 eine ausreichende Helligkeit zur Aufnahme
der Fraswalze 15 durch die Kamera 31 vorliegt. Die Er-
kennung des Typs der verwendeten Fraswalze 15 an-
hand der Kameraaufnahmen kann beispielsweise durch
eine geeignete Auswertesoftware erfolgen, die vorteil-
haft in einer mit der Kamera 31 verbundenen Steuerein-
heit 60 hinterlegt ist. Dabei kann die Auswertesoftware
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charakteristische Merkmale der Fraswalze 15, wie bei-
spielsweise die Anzahl und/oder die Anordnung der Mei-
Rel 20 oder der dulReren Abmessungen der Fraswalze
15, auswerten. Alternativ oder zusatzlich dazu kann auch
ein Scanner im Bereich der Fraswalze 15 angeordnet
sein, welcher beispielsweise die Anzahl, die Anordnung
und/oder die Kontur der Meif3el 20 erfasst und daraus in
Zusammenwirken mit einer geeigneten Auswertesoftwa-
re den Typ der Fraswalze 15 erkennt.

[0064] Vorzugsweise kdnnen an den Fraswalzen 15
aktive oder passive Transponder 32, beispielsweise
RFID-Transponder, angebracht sein, wie dies in Figur 4
gezeigt ist. In den Transpondern 32 ist jeweils eine ge-
eignete Kennzeichnung der Fraswalze 15 abgespei-
chert. Die Kennzeichnung stellt ein charakteristisches
Merkmal der Fraswalze 15 dar, an Hand dessen der Typ
der Fraswalze 15 eindeutig bestimmt werden kann. An
den Frasmaschinen 10, 50 sind dann geeignete Lese-
gerate 33 angeordnet, mit denen die Transponder 32
ausgelesen werden kénnen. Die so erhaltenen Daten
werden an eine Steuereinheit 60 weitergeleitet, welche
in Abhangigkeit von den Daten den Typ der Fraswalze
15 erkennt und die zugehoérigen Maschinenparameter
als einzustellenden Wert oder Einstellbereich vorgibt.
[0065] Entsprechend einer weiteren Ausflihrungsvari-
ante kann es vorgesehen sein, dass an den Fraswalzen
15 Barcodes 34 angebracht sind, wie dies in Figur 3 ge-
zeigt ist. Die Barcodes 34 stellen ein charakteristisches
Merkmal zur eindeutigen Kennzeichnung der jeweiligen
Fraswalze 15 dar. An der Frasmaschine 10, 50 ist dann
zumindest ein geeigneter Barcodeleser angebracht und
mit der Steuereinheit 60 verbunden. Diese bestimmt in
Abhangigkeit von der tiber den Barcodeleser ermittelten
Kennzeichnung den Typ der Fraswalze 15 und gibt da-
raufhin den einzustellenden Wert oder den Einstellbe-
reich des oder der relevanten Maschinenparameter vor.
An den Fraswalzen 15 kénnen auch weitere Formen ei-
ner Kennzeichnung, beispielsweise Ziffern- oder Buch-
stabenfolgen, angebracht sein, die den Typ der Fraswal-
ze 15 eindeutig angeben. Eine solche Kennung kann von
einer Bedienperson der Frasmaschine 10, 50 abgelesen
und Uber eine Eingabeeinheit, beispielsweise in Form
einer Tastatur, der Steuereinheit 60 zugefiihrt werden.
Alternativ dazu kann die Kennung auch tber die in Figur
3 gezeigte Kamera 31 oder ein sonstiges Sensorsystem
erfasst und an die Steuereinheit 60 weitergeleitet wer-
den. Bei der Kennung kann es sich beispielsweise um
eine Seriennummer 35 der Fraswalze 15 handeln, wie
diese in Figur 3 gezeigt ist.

[0066] Vorteilhaft kann die Kennzeichnung der Fras-
walze 15 derart erfolgen, dass sie bei der Rotation der
Fraswalze 15 ausgelesen werden kann. Beispielsweise
kann ein Barcode 34 durch die Rotation der Fraswalze
15 an einem Barcodescanner vorbeigefihrt und dabei
ausgelesen werden. Ebenfalls ist es denkbar, dass der
Frasmaschine ein Naherungsschalter zugeordnet ist,
dessen Erfassungsbereich auf beispielsweise die Stirn-
seite des Fraswalzenrohres 15.1 oder einen weiteren,
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durch die Rotation der Fraswalze 15 an dem Naherungs-
schalter vorbeigefiihrten Bereich des Fraswalzenrohres
15.1 gerichtet ist. Auf dem Fraswalzenrohr 15.1 kénnen
dann Erhebungen und Vertiefungen angebracht sein, so
dass der Naherungsschalter je nach Stellung der Fras-
walze 15 schaltet bzw. nicht schaltet. Somit kann die
Kennzeichnung auf der Fraswalze kodiert und Uber die
Schaltimpulse des Naherungsschalters ausgelesen wer-
den. Die Erkennung kann dann beispielsweise bei einer
bekannten Drehzahl der Fraswalze erfolgen, oder die
Kennzeichnung verfiigt Gber "Start/Stopp" Kennungen,
wobei die Start-Kennung den Beginn und die Stopp-Ken-
nung das Ende der Kennzeichnung, beispielsweise einer
Seriennummer der Fraswalze 15, markiert. Beispielswei-
se durch die Detektion wiederholter Start und/oder
Stoppsignale und die Ermittlung der Zeitzwischen diesen
Signalen kann dartiber hinaus auch die Drehzahl der
Walze ermittelt werden.

[0067] In einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfin-
dung ist es vorgesehen, dass Vorgaben zur Einstellung
bestimmter Maschinenparameter an oderinder Fraswal-
ze 15 hinterlegt sind und durch geeignete Auslesemittel
ausgelesen und der Steuereinheit 60 zugefiihrt werden.
Einzustellende Werte oder Einstellbereiche der jeweili-
gen Maschinenparameter kdnnen dabei beispielsweise
in aktiven oder passiven Transponder 32 oder in Form
von Barcodes 34 hinterlegt sein.

[0068] Figur 8 zeigt in einer seitlichen Schnittdarstel-
lung einen an einem Basisteil 23 befestigten MeilRelhalter
22 mit einem Meil3el 20 als Fraswerkzeug.

[0069] Die Meilelspitze 21 ist an einem Meilielkopf
20.1 des MeiRRels 20 vorzugsweis stoffschliissig befes-
tigt. Gegenuberliegend zur MeiRRelspitze 21 geht der Mei-
Relkopf 20.1 in einen Meilelschaft 20.2 tber. Der zylin-
drisch ausgefiihrte MeilRelschaft 20.2 ist Uber eine
Spannhiilse 20.3 um seine Langsachse drehbar und axi-
al blockiert in einer MeiRelaufnahme 22.1 des Meildel-
halters 22 gehalten. Zwischen dem MeilRelkopf 20.1 und
dem MeiRelhalter 22 ist eine VerschleiRscheibe 24 an-
geordnet. Der MeilRelhalter 22 weist einen Steckansatz
22.2 auf, derin eine Schaftaufnahme 23.1 des Basisteils
23 eingefiihrt und dort mittels einer Klemmschraube 23.2
festgeklemmt ist. Das Basisteil 23 selbst ist auf einem
nicht dargestellten Fraswalzenrohr 15.1 befestigt, vor-
zugsweise angeschweilit.

[0070] Im Bereich des Meilielschaftes 20.2 ist ein
Transponder 32 angeordnet. Der Transponder 32 kann
als aktiver oder passiver Transponder 32 ausgefiihrt
sein. Inihm ist eine Kennzeichnung gespeichert, welche
den Typ des Meilels 20 als eingesetztem Fraswerkzeug
angibt. Fur unterschiedliche Frasaufgaben werden un-
terschiedliche MeiRel 20 vorgesehen. Ist der Typ des
Meil3els 20 bekannt, kann somit auf die durchzuflihrende
Frasaufgabe geschlossen und der bzw. die Maschinen-
parameter zum Betrieb der Frasmaschine 10, 50 ent-
sprechend vorgegeben werden.

[0071] Zuséatzlich oder alternativ zu dem MeiRel 20
kann auch eine Kennzeichnung des MeiRelhalters 22
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und/oder des Basisteils 23 erfolgen. Weiterhin kann eine
zusatzliche Kennzeichnung des Fraswalzenrohres 15.1
vorgesehen sein. Die Einstellung des zumindest einen
Maschinenparameters kann in Abhangigkeit einer kom-
binierten Bewertung der Kennzeichnungen erfolgen. So
kann beispielsweise anhand der Kennzeichnung des
Fraswerkzeuges, vorliegend des MeilRels 20, die Art der
Frasaufgabe, beispielsweise Feinfrasen, bestimmt wer-
den. Die Kennzeichnung des Fraswalzenrohres 15.1
kann unter anderem die axiale Lange des Fraswalzen-
rohres 15.1 angeben. Fiirdiean Hand des Typs des Fras-
werkzeuges bestimmte Frasaufgabe (Feinfrasen) kén-
nen jetzt fur unterschiedlich lange Fraswalzenrohre 15.1
unterschiedliche Werte oder Wertebereiche fir den zu-
mindest einen Maschinenparameter vorgegeben wer-
den.

[0072] Figur9zeigteine schematische Darstellung zur
Bestimmung von Maschinenparametern der Frasma-
schine 10, 50. Als charakteristische Merkmale der Fras-
walze 15 sind deren aulere Kontur sowie Kennzeich-
nungen in Form eines Barcodes 34 und eines Transpon-
ders 32 vorgesehen. Die duRBere Kontur wird mit Hilfe
einer Kamera 31 erfasst. Der Transponder 32 wird mit
Hilfe eines Lesegerates 33 ausgelesen und der Barcode
34 mittels eines Barcodelesers 36 erfasst und dekodiert.
Vorliegend sind diese drei Méglichkeiten zur Erfassung
charakteristischer Merkmale der Fraswalze 15 vorgese-
hen, es ist jedoch denkbar, weitere Merkmale zusatzlich
oder alternativ bzw. nur ein Teil der aufgefiihrten Merk-
male zu erfassen.

[0073] Das Lesegerat 33, die Kamera 31 und der Bar-
codeleser 36 sind mit einem Block 65 zur Bildung des
charakteristischen Merkmals verbunden. Das charakte-
ristische Merkmal wird an die Steuereinheit 60 weiterge-
leitet. Die Steuereinheit 60 ist weiterhin mit einer Daten-
bank 62 und einer Eingabeeinheit 61 verbunden. Die
Steuereinheit 60 bildet aus dem oder den charakteristi-
schen Merkmalen einen Maschinenparametersatz 63 fiir
die Frasmaschine 10, 50. Vorliegend umfasst der Ma-
schinenparametersatz 63 eine maximale Frastiefe 63.1,
eine Mindestfrastiefe 63.2, einen maximalen Vorschub
63.3 und einen minimalen Vorschub 63.4, innerhalb de-
rer die Frasmaschine 10, 50 mit der erfassten Fraswalze
zu betreiben ist. Der Maschinenparametersatz 63 wird
mittels einer Ausgabeeinrichtung, vorliegend in Form ei-
ner Anzeige, an einen Maschinenflihrer ausgegeben.
[0074] Die beschriebene Steuereinheit 60 ist somit als
Computersystem ausgefiihrt. Dieses umfasst nicht dar-
gestellt zumindest einen Prozessor, ein computerlesba-
res Speichermedium, die Datenbank 62, die Eingabeein-
heit 61 und die Ausgabeeinheit 64. Die Eingabeeinheit
61 kann als Tastatur oder als eine andere Benutzer-
schnittstelle ausgefiihrt sein und ermdglicht es einer Be-
dienperson, Anweisungen einzugeben. Die Ausgabeein-
heit 64 kann als Display oder in Form einer sonstigen
optischen oder akustischen Anzeige ausgefiihrt sein.
Der Prozessor kann als einzelner Controller, welcher die
gesamte beschriebene Funktionalitdt umfasst, ausge-
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fuhrt sein oder es kdnnen mehrere Controller vorgesehen
sein, auf welche die beschriebene Funktionalitat aufge-
teilt ist.

[0075] Als computerlesbares Speichermedium ist im
vorliegenden Sinne jede Form eines nichtfliichtigen
Speichermediums zu verstehen, welches ein Computer
Programmproduktin Form einer von dem Prozessor aus-
fuhrbaren Software, von Computeranweisungen oder
von Programmmodulen enthalt. Diese kdnnen bei ihrer
Ausfiihrung Daten zur Verfligung stellen oder das Com-
putersystem auf andere Weise veranlassen, eine Anwei-
sung umzusetzen oder wie vorliegend definiert auf spe-
zifische Weise zu arbeiten. Es kann weiterhin vorgese-
hen sein, dass mehr als eine Art von Speichermedien
kombiniert verwendet werden, um von dem Prozessor
ausfiihrbare Software, Computeranweisungen oder Pro-
grammmodule von einem ersten Speichermedium, in
welchem die Software, die Computeranweisungen oder
die Programmmodule anfanglich gespeichert sind, zur
Ausflihrung zu dem Mikroprozessor zu leiten.

[0076] Bei den Speichermedien, wie sie hier verwen-
det sind, kann es sich nicht einschrankend um Ubertra-
gungsmedien oder um Datenspeicher handeln. Bei den
Datenspeichern kann es sich gleichwertig um fliichtige
und nicht-fliichtige, entfernbare und nicht entfernbare
Medien handeln. Diese kdénnen in Form eines dynami-
schen Speichers, ASICs (Application Specific Integrated
Circuits), Speicherchips, optischen oder magnetischen
Speichers (CD), Flash-Speichers, oder jedes andere Me-
diums, welches geeignet ist, Daten in einer fir Prozes-
soren geeigneten Form zu speichern, ausgefiihrt sein.
Sie kdnnen, solange es nicht anders angegeben ist, auf
einer einzelnen Computerplattform angeordnet oder auf
mehreren solcher Plattformen verteilt angeordnet sein.

[0077] Ubertragungsmedien kénnen alle konkreten
Medien enthalten, welche geeignet sind, dass von dem
Prozessor ausfiihrbare Software, Computeranweisun-
gen oder Programmmodule dariiber von einem Prozes-
sor ausgelesen und ausgefiihrt werden kénnen. Dafir
kénnen ohne Beschrankung Kabel, Leitungen, Faserop-
tiken oder bekannte kabellose Medien verwendet sein.

[0078] Ineinerweiteren Ausfiihrungsform kann es vor-
gesehen sein, dass der Prozessor kein Computersystem
darstellt oder bendétigt. Er kann separat ausgefiihrt sein
oder anderweitig unabhangig innerhalb einer Maschine
konfiguriert sein, wie in einem Allzweck-Prozessor (Ge-
neral Purpose Prozessor), einem digitalen Signal-Pro-
zessor (DSP), einem ASIC (Application Specific Integra-
ted Circuit), einem FPGA (Field Programmable Gate Ar-
ray) oder in anderen programmierbaren Logigbaustei-
nen, einem Logiggatter (discrete gate) oder einer logi-
schen Transistorschaltung, diskreten Hardwarekompo-
nenten, oder jeder Kombination davon, welche dazu aus-
gelegt oder dazu programmiert ist, die beschriebenen
Funktionen auszufiihren oder herbeizuftihren. Der All-
zweck-Prozessor kann ein Mikroprozessor oder alterna-
tiv ein Mikrocontroller, eine Zustandsmaschine (state
machine) oder ein Kombination daraus sein.
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[0079] Der Prozessor kann auch als eine Kombination
von Rechengeraten implementiert sein, beispielsweise
als eine Kombination eines DSP mit einem Mikroprozes-
sor, einer Vielzahl von Mikroprozessoren, einem oder
mehrerer Mikroprozessoren in Verbindung mit einem
DSP Kern, oder jede andere solche Kombination
[0080] Abhangig von der Ausgestaltung kénnen be-
stimmte Handlungen, Ablaufe oder Funktionen von je-
dem der in Bezug auf den Controller beschriebenen Al-
gorithmen in einer anderen Reihenfolge ablaufen, sie
kénnen hinzugefligt oder verbunden oder ausgelassen
werden (zum Beispiel wenn nicht alle beschriebenen
Funktionen fir die Ausfiihrung des Algorithmus erforder-
lich sind). AuBerdem kdnnen in bestimmten Ausfiihrun-
gen Handlungen, Ablaufe oder Funktionen gleichzeitig
ausgefiihrt werden, beispielsweise durch multi-threated
processing, interrupted processing, oder durch mehrere
Prozessoren oder Prozessorkernen oder jede anderen
Parallelarchitektur.

[0081] GemaR der in Figur 9 gezeigten Darstellung
werden der Steuereinheit 60 charakteristische Merkmale
der Fraswalze 15 zugefiihrt. Bei diesen kann es sich um
eine Kennung, welche mittels des Barcodelesers 36 oder
des Lesegerates 33 des Transponders 32 ausgelesen
wurde, oder um auRere Merkmale der Fraswalze 15, wie
sie von der Kamera 31 aufgenommen wurden, handeln.
Die Steuereinheit 60 ist dazu ausgelegt, an Hand der
zugeflhrten charakteristischen Merkmale den Typ der
eingebauten Fraswalze 15 zu erkennen. Dazu vergleicht
sie die charakteristischen Merkmale mitin der Datenbank
62 hinterlegten Daten. Alternativ dazu kann der Typ der
Fraswalze 15 auch Uber die Eingabeeinheit 61 eingege-
ben werden. Ist der Typ der Fraswalze 15 bekannt, er-
mittelt die Steuereinheit 60 geeignete Maschinenpara-
meter bzw. Bereiche geeigneter Maschinenparameter,
innerhalb der die Frdsmaschine 10, 50 mit der vorliegen-
den Fraswalze 15 optimal betrieben werden kann. Diese
werden in dem gezeigten Ausflihrungsbeispiel mittels
der Ausgabeeinrichtung 64 einem Maschinenfiihrer an-
gezeigt. Vorliegend erhalt der Maschinenfiihrer Vorga-
ben Uber geeignete Bereiche fir den Vorschub und die
Frastiefe. Er kann so die entsprechenden Maschinenpa-
rameter einstellen. Denkbar ist es auch, dass die Ma-
schinenparameter direkt an eine Maschinensteuerung
weitergeleitet und von dieser zum Betrieb der Frasma-
schine 10, 50 automatisch eingestellt werden.

[0082] Figur 10 zeigt ein Ablaufdiagramm 70 zur Be-
stimmung von Maschinenparametern einer Frdsmaschi-
ne 10, 50. Das Ablaufdiagramm weist fiinf Blocke 71, 72,
73, 74, 75 sowie die Datenbank 62 auf. In dem ersten
Block 71 erfolgt das Auslesen der Sensorwerte, bei-
spielsweise der in Figur 9 gezeigten Kamera 31, dem
Barcodeleser 36 oder dem Lesegerat 33 fur den Trans-
ponder 32. In dem zweiten Block 72 wird daraus das
charakteristische Merkmal der Fraswalze 15 bestimmt.
In einem optionalen Schritt kann in einem dritten Block
73 der Fraswalzentyp aus dem zuvor erfassten, charak-
teristischen Merkmal ermittelt werden. In dem vierten
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Block werden dann direkt aus dem charakteristischen
Merkmal oder aus dem Fraswalzentyp der oder die zum
Betrieb der Frasmaschine 10, 50 geeigneten Maschinen-
parameter bestimmt. Dabei kann es sich um konkrete
Werte oder um Wertebereiche handeln. Zur Bestimmung
der Maschinenparameter aus dem charakteristischen
Merkmal oder dem Fraswalzentyp kénnen Daten aus der
Datenbank 62 verwendet werden. In einem flinften Block
75 erfolgt dann die Ausgabe der Maschinenparameter
oder der Maschinenparameter-Bereiche.

Patentanspriiche

1. Frasmaschine (10, 50), insbesondere eine Stralken-
frasmaschine, ein Stabilisierer, ein Recycler, ein
Surface Miner oder dergleichen, mit einer auswech-
selbaren Fraswalze (15), wobei der Frasmaschine
(10,50) unterschiedliche Typen von Fraswalzen (15)
zuordenbar sind, und mit einer Steuereinheit (60)
zur Steuerung der Frasmaschine (10, 50), wobei
Uiber die Steuereinheit (60) Maschinenparameter der
Frasmaschine (10, 50) einstellbar sind,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Frasmaschine (10, 50) zumindest ein Mittel
zugeordnet ist, welches dazu ausgelegt ist, zumin-
dest ein charakteristisches Merkmal der Fraswalze
(15) zu erfassen, dass das zumindest eine Mittel mit
der Steuereinheit (60) verbunden ist und dass die
Steuereinheit (60) dazu ausgelegt ist, mittelbar oder
unmittelbar abhangig von dem charakteristischen
Merkmal flir zumindest einen, flir die durchzufiihren-
de Frasaufgabe geeigneten Maschinenparameter
einen einzustellenden Wert und/oder einen Einstell-
bereich vorzugeben.

2. Frasmaschine (10, 50) nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Mittel oder die Steuereinheit (60) dazu aus-
gelegtist, aus dem charakteristischen Merkmal den
Typ der Fraswalze (15) zu bestimmen und dass die
Steuereinheit (60) dazu ausgelegt ist, fiir zumindest
einen Maschinenparameter einen einzustellenden
Wert und/oder einen Einstellbereich in Abhangigkeit
von dem bestimmten Typ der Fraswalze (15) vorzu-
geben.

3. Frasmaschine (10, 50) nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass das zumindest eine Mittel dazu ausgelegt ist,
aulere Merkmale der Fraswalze (15) als charakte-
ristisches Merkmal der eingebauten Fraswalze (15)
zu erfassen.

4. Frasmaschine (10, 50) nach einem der Anspriiche
1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass das zumindest eine Mittel dazu ausgelegt ist,
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eine Kennzeichnung der Fraswalze (15) als charak-
teristisches Merkmal der eingebauten Fraswalze
(15) zu erfassen.

Frasmaschine (10, 50) nach einem der Anspriiche
1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass das zumindest eine Mittel dazu ausgelegt ist,
den Typ zumindest eines Fraswerkzeuges der Fras-
walze (15) als charakteristisches Merkmal der ein-
gebauten Fraswalze (15) zu erfassen.

Frasmaschine (10, 50) nach einem der Anspriiche
1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Frasmaschine (10, 50) eine Kamera (31)
und/oder ein Scanner und/oder ein Barcodeleser
und/oder eine Eingabeeinrichtung als Mittel zur Er-
fassung des charakteristischen Merkmals der ein-
gebauten Fraswalze (15) mittelbar oder unmittelbar
zugeordnet ist.

Frasmaschine (10, 50) nach einem der Anspriiche
1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass in oder an der Fraswalze (15) eine Kennzeich-
nung, insbesondere eine Buchstabenfolge und/oder
Zahlenfolge, und/oder ein Barcode, als charakteris-
tisches Merkmal angeordnet ist.

Frasmaschine (10, 50) nach einem der Anspriiche
1 bis 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Frasmaschine (10, 50) ein Lesegeréat fir
aktive oder fir passive Transponder als Mittel zur
Erfassung des charakteristischen Merkmals der ein-
gebauten Fraswalze (15) mittelbar oder unmittelbar
zugeordnet ist.

Frasmaschine (10, 50) nach einem der Anspriiche
1 bis 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass in oder an der Fraswalze (15) ein aktiver oder
passiver Transponder angeordnet ist und dass in
dem Transponder die Kennzeichnung gespeichert
ist.

Frasmaschine (10, 50) nach einem der Anspriiche
1 bis 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Kennzeichnung und/oder der aktive oder
passive Transponder in oder an einem Fraswalzen-
rohr (15.1) oder in oder an einem Werkzeughalter
oder in oder an einem Fraswerkzeug der Fraswalze
(15) angeordnet ist.

Frasmaschine (10, 50) nach einem der Anspriiche
1 bis 10,
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dadurch gekennzeichnet,

dass die Steuereinheit (60) dazu ausgelegt ist, in
Abhangigkeit von dem charakteristischen Merkmal
und/oder von dem aus dem charakteristischen Merk-
mal bestimmten Typ der Fraswalze (15) den einzu-
stellenden Wert oder den Einstellbereich fir eine
Frastiefe und/oder eine Fraswalzendrehzahl
und/oder eine Vorschubgeschwindigkeit der Fras-
maschine (10, 50) und/oder eine auf die Fraswalze
(15) Uibertragene Antriebsleistung und/oder ein auf
die Fraswalze (15) ubertragenes Drehmoment
und/oder eine Drehzahl eines die Fraswalze (15) an-
treibenden Motors als Maschinenparameter der
Frasmaschine (10, 50) vorzugeben.

Frasmaschine (10, 50) nach einem der Anspriiche
1 bis 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Steuereinheit (60) dazu ausgelegt ist, die
Frasmaschine (10, 50) mit dem in Abhangigkeit von
dem charakteristischen Merkmal und/oder von dem
aus dem charakteristischen Merkmal bestimmten
Typ der Fraswalze (15) vorgegebenen Wert des zu-
mindest einen Maschinenparameters zu betreiben
und/oder dass die Steuereinheit (60) mit einer Aus-
gabeeinrichtung verbunden ist und dass die Steuer-
einheit (60) dazu ausgelegt ist, den in Abhangigkeit
von dem charakteristischen Merkmal und/oder von
dem aus dem charakteristischen Merkmal bestimm-
ten Typ der Fraswalze (15) vorgegebenen einzustel-
lenden Wert oder den vorgegebenen Einstellbereich
des zumindest einen Maschinenparameters einer
Bedienperson der Frasmaschine (10, 50) ber die
Ausgabeeinrichtung anzuzeigen.

Frasmaschine (10, 50) nach einem der Anspriiche
1 bis 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Steuereinheit (60) zumindest ein Eingabe-
mittel zugeordnet ist, dass uber das Eingabemittel
zumindest eine Materialeigenschaft des zu frasen-
den Untergrunds und/oder zumindest ein dem Fras-
prozess zugefihrter Zusatzstoff erfassbar und der
Steuereinheit (60) zufiihrbar ist und dass die Steu-
ereinheit (60) dazu ausgelegt ist, die zumindest eine
Materialeigenschaft und/oder den zumindest einen
Zusatzstoff bei der Vorgabe des einzustellenden
Wertes oder des Einstellbereichs fir den zumindest
einen Maschinenparameter zu bericksichtigen.

Frasmaschine (10, 50) nach einem der Anspriiche
1 bis 13,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Steuereinheit (60) dazu ausgelegt ist, in
Abhangigkeit von dem charakteristischen Merkmal
einzelne Fraswalzen (15) zu erkennen und die Be-
triebsdauer und/oder Wechselintervalle fiur Fras-
werkzeuge der Fraswalze (15) zu erfassen.
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Verfahren zum Betrieb einer Frasmaschine (10, 50),
insbesondere einer Stralenfrasmaschine, eines
Stabilisierers, eines Recyclers, eines Surface Mi-
ners oder dergleichen, wobei die Frasmaschine (10,
50) in Abhangigkeit von der durchzufiihrenden Fra-
saufgabe mit unterschiedlich eingestellten Maschi-
nenparametern und mit unterschiedlichen Fraswal-
zen (15) betrieben wird,

dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest ein charakteristisches Merkmal der
Fraswalze (15) mit dazu an der Frasmaschine (10,
50) angeordneten Mitteln erfasst wird und dass ein
einzustellender Wert und/oder ein Einstellbereich
zumindest eines, flir die durchzufliihrende Frasauf-
gabe geeigneten Maschinenparameters in Abhan-
gigkeit von dem zumindest einen charakteristischen
Merkmal der Fraswalze (15) mittelbar oder unmittel-
bar ermittelt und angezeigt und/oder automatisch
eingestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet,

dass an Hand des charakteristischen Merkmals der
Typ der verwendeten Fraswalze (15) erfasst wird
und dass der einzustellende Wert und/oder der Ein-
stellbereich des zumindest einen Maschinenpara-
meters in Abhangigkeit von zumindest dem Typ der
verwendeten Fraswalze (15) ermittelt und angezeigt
und/oder automatisch eingestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 15 oder 16, dadurch ge-
kennzeichnet,

dass ein dulReres Merkmal der Fraswalze (15), ins-
besondere eine duRere Form und/oder zumindest
eine aulere Abmessung und/oder eine Anzahl
und/oder Anordnung von Fraswerkzeugen, als cha-
rakteristisches Merkmal der eingebauten Fraswalze
(15) erfasst wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 15 bis 17, da-
durch gekennzeichnet,

dass eine Kennzeichnung der Fraswalze (15) als
charakteristisches Merkmal der eingebauten Fras-
walze (15) erfasst wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 15 bis 18, da-
durch gekennzeichnet,

dass in Abhangigkeit von dem charakteristischen
Merkmal und/oder von dem Typ der Fraswalze (15)
der einzustellende Wert oder der Einstellbereich fiir
eine Frastiefe und/oder fir eine Fraswalzendrehzahl
und/oder fir eine Vorschubgeschwindigkeit
und/oder fur eine auf die Fraswalze (15) Ubertragene
Antriebsleistung und/oder fir ein auf die Fraswalze
(15) Ubertragenes Drehmoment und/oder fir eine
Drehzahl eines die Fraswalze antreibenden Motors
als Maschinenparameter der Frasmaschine (10, 50)
ermittelt wird.
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20. Verfahren nach einem der Anspriiche 15 bis 19, da-

durch gekennzeichnet,

dass bei der Vorgabe des einzustellenden Wertes
und/oder des Einstellbereichs des zumindest einen
Maschinenparameters zumindest eine Materialei-
genschaft des zu frasenden Untergrunds und/oder
zumindest ein dem Frasprozess zugefihrter Zusatz-
stoff berlicksichtigt wird.

Claims

A milling machine (10, 50), particularly a road milling
machine, a stabiliser, a recycler, a surface miner or
thelike, have a replaceable milling drum (15), where-
in various types of milling drum (15) can be associ-
ated with the milling machine (10, 50), and having a
control unit (60) for controlling the milling machine
(10, 50), wherein the machine parameters of the mill-
ing machine (10, 50) can be set by means of the
control unit (60),

characterised in that,

at least one means which is designed to detect at
least one characteristic feature of the milling drum
(15) is associated with the milling machine (10, 50),
that the at least one means is connected to the con-
trol unit (60) and that the control unit (60) is designed
to specify a value to be set and/or a setting range
indirectly or directly according to the characteristic
feature for at least one machine parameter suitable
for the milling task to be carried out.

The milling machine (10, 50) according to claim 1,
characterised in that,

the means or the control unit (60) is also designed
to determine the type of milling drum (15) from the
characteristic feature and in that the control unit (60)
is also designed to specify a value to be set and/or
a setting range for at least one machine parameter
according to the determined type of milling drum
(15).

The milling machine (10, 50) according to claim 1 or
2,

characterised in that,

the at least one means is also designed to detect
external features of the milling drum (15) as a char-
acteristic feature of the installed milling drum (15).

The milling machine (10, 50) according to one of
claims 1 to 3,

characterised in that,

the at least one means is also designed to detect an
identifier of the milling drum (15) as a characteristic
feature of the installed milling drum (15).

The milling machine (10, 50) according to one of
claims 1 to 4,
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characterised in that,

the at least one means is also designed to detect the
type of at least of one milling tool of the milling drum
(15) as a characteristic feature of the installed milling
drum (15).

The milling machine (10, 50) according to one of
claims 1 to 5,

characterised in that,

a camera (31) and/or a scanner and/or a barcode
reader and/or an input device is indirectly or directly
associated with the milling machine (10, 50) as a
means for detecting the characteristic feature of the
installed milling drum (15).

The milling machine (10, 50) according to one of
claims 1 to 6,

characterised in that,

an identifier, in particular a letter sequence and/or
number sequence and/or a barcode, as a character-
istic feature is arranged in or on the milling drum (15).

The milling machine (10, 50) according to one of
claims 1to 7,

characterised in that,

a reader for active or for passive transponders is
indirectly or directly associated with the milling ma-
chine (10, 50) as a means for detecting the charac-
teristic feature of the installed milling drum (15).

The milling machine (10, 50) according to one of
claims 1 to 8,

characterised in that,

an active or passive transponder is arranged in or
on the milling drum (15) and in that the identifier is
saved in the transponder.

The milling machine (10, 50) according to one of
claims 1 to 9,

characterised in that,

the identifier and/or the active or passive transpond-
er is arranged in or on a milling drum tube (15.1) or
in or on a tool holder or in or on a milling tool of the
milling drum (15).

The milling machine (10, 50) according to one of
claims 1 to 10,

characterised in that,

the control unit (60) is also designed, according to
the characteristic feature and/or the type of the mill-
ing drum (15) determined from the characteristic fea-
ture, to specify the value to be set or the setting range
for a milling depth and/or a milling drum rotational
speed and/or an advancing speed of the milling ma-
chine (10, 50) and/or a drive power transferred to
the milling drum (15) and/or a torque transferred to
the milling drum (15) and/or a rotational speed of a
motor driving the milling drum (15) as machine pa-
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rameters of the milling machine (10, 50).

The milling machine (10, 50) according to one of
claims 1 to 11,

characterised in that,

the control unit (60) is also designed to operate the
milling machine (10, 50) with the value of the at least
one machine parameter which is specified according
to the characteristic feature and/or the type of the
milling drum (15) determined from the characteristic
feature and/or in that the control unit (60) is con-
nected to an output device and in that the control
unit (60) is also designed to display to the operator
of the milling machine (10, 50) via the output device
the value to be set or the predefined setting range
of the at least one machine parameter specified ac-
cording to the characteristic feature and/or the type
of milling drum (15) determined from the character-
istic feature.

The milling machine (10, 50) according to one of
claims 1 to 12,

characterised in that,

at least one input means is associated with the con-
trol unit (60), in that at least one material property
of the substrate to be milled and/or at least one ad-
ditive supplied to the milling process can be detected
via the input means and fed to the control unit (60),
and that the control unit (60) is also designed to take
into consideration the at least one material property
and/or the at least one additive when specifying the
value to be set or the setting range for the at least
one machine parameter.

The milling machine (10, 50) according to one of
claims 1 to 13,

characterised in that,

according to the characteristic feature, the control
unit (60) is also designed to recognise individual mill-
ing drums (15) and to detect the service life and/or
change intervals for milling tools of the milling drum
(15).

A method for operating a milling machine (10, 50),
in particular a road milling machine, a stabiliser, a
recycler, a surface miner or the like, wherein the mill-
ing machine (10, 50) is operated with differently set
machine parameters and with different milling drums
(15) according to the milling task to be carried out,
characterised in that,

at least one characteristic feature of the milling drum
(15) is detected by means arranged for this purpose
on the milling machine (10, 50) and that a value to
be set and/or a setting range of at least one machine
parameter suitable for the milling task to be carried
out is ascertained indirectly or directly according to
the at least one characteristic feature of the milling
drum (15) and displayed and/or set automatically.
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The method according to claim 15,

characterised in that,

the type of milling drum (15) used is detected on the
basis of the characteristic feature and in that the
value to be set and/or the setting range of the at least
one machine parameter is ascertained according to
at least the type of the used milling drum (15) and
displayed and/or automatically set.

The method according to claim 15 or 16,
characterised in that,

that an external feature of the milling drum (15), in
particular an external shape and/or at least an ex-
ternal dimension and/or a number and/or arrange-
ment of milling tools, is detected as a characteristic
feature of the installed milling drum (15).

The method according to one of claims 15 to 17,
characterised in that,

an identifier of the milling drum (15) is detected as a
characteristic feature of the installed milling drum
(15).

The method according to one of claims 15 to 18,
characterised in that,

the value to be set or the setting range for a milling
depth and/or for a milling drum rotational speed
and/orforan advancing speed and/or for a drive pow-
er transferred to the milling drum (15) and/or for a
torque transferred to the milling drum (15) and/or for
a rotational speed of a motor driving the milling drum
is ascertained as a machine parameter of the milling
machine (10, 50) according to the characteristic fea-
ture and/or the type of milling drum (15).

The method according to one of claims 15 to 19,
characterised in that,

when specifying the value to be set and/or the setting
range of the atleast one machine parameter, at least
one material property of the substrate to be milled
and/or at least one additive supplied to the milling
process is taken into consideration.

Revendications

Fraiseuse (10, 50), en particulier fraiseuse de chaus-
sée, stabilisateur, recycleur, Surface Miner ou ana-
logues, comportant un tambour de fraisage inter-
changeable (15), la fraiseuse (10, 50) pouvant se
voir associer différents types de tambours de fraisa-
ge (15), et une unité de commande (60) destinée a
commander la fraiseuse (10, 50), les parameétres
machine de la fraiseuse (10, 50) pouvant étre réglés
par l'intermédiaire de I'unité de commande (60),
caractérisée en ce que

la fraiseuse (10, 50) se voit attribuer au moins un
moyen congu pour détecter au moins une caracté-
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ristique du tambour de fraisage (15), que ledit moyen
est connecté al'unité de commande (60) et que I'uni-
té de commande (60) est congue pour prédéfinirune
valeur a régler et / ou une plage de réglage indirec-
tement ou directement en fonction de I'élément ca-
ractéristique d’au moins un paramétre machine
adapté a la tache de fraisage a effectuer.

Fraiseuse (10, 50) selon la revendication 1,
caractérisée en ce que

le moyen ou l'unité de commande (60) est congu
pour déterminer, a partir de I'élément caractéristi-
que, le type de tambour de fraisage (15), et que I'uni-
té de commande (60) est congue pour prédéfinir,
pour au moins un parameétre machine, une valeur a
régler et/ou une plage de réglage, en fonction du
type déterminé de tambour de fraisage (15).

Fraiseuse (10, 50) selon la revendication 1 ou 2,
caractérisée en ce que

ledit moyen est congu pour détecter les caractéris-
tiques extérieures du tambour de fraisage (15), en
tant qu’élément caractéristique du tambour de frai-
sage intégré (15).

Fraiseuse (10, 50) selon I'une des revendications 1
a3,

caractérisée en ce que

ledit moyen est congu pour détecter une caractéris-
tique du tambour de fraisage (15), en tantqu’élément
caractéristique du tambour de fraisage intégré (15).

Fraiseuse (10, 50) selon I'une des revendications 1
a4,

caractérisée en ce que

ledit moyen est congu pour détecter le type d’au
moins un outil de fraisage du tambour de fraisage
(15), en tant qu’élément caractéristique du tambour
de fraisage intégré (15).

Fraiseuse (10, 50) selon I'une des revendications 1
abs,

caractérisée en ce qu’

alafraiseuse (10, 50) sont associés, directement ou
indirectement, une caméra (31) et/ou un scanner
et/ou un lecteur de code-barres et/ou un dispositif
d’entrée, en tant que moyen pour détecter I'élément
caractéristique du tambour de fraisage intégré (15).

Fraiseuse (10, 50) selon I'une des revendications 1
a6,

caractérisée en ce que

dans ou contre le tambour de fraisage (15) est dis-
posé un marquage, en particulier une séquence de
lettres et/ou une séquence de chiffres, et/ou un code-
barres, en tant qu’élément caractéristique.

Fraiseuse (10, 50) selon I'une des revendications 1
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a7,

caractérisée en ce qu’

a la fraiseuse (10, 50) est associé, directement ou
indirectement, un lecteur pour des transpondeurs
actifs ou passifs, en tant que moyen pour détecter
I'élément caractéristique du tambour de fraisage in-
tégré (15).

Fraiseuse (10, 50) selon I'une des revendications 1
a8,

caractérisée en ce que

dans ou contre le tambour de fraisage (15) est dis-
posé un transpondeur actif ou passif, et que le mar-
quage est mémorisé dans le transpondeur.

Fraiseuse (10, 50) selon I'une des revendications 1
ao,

caractérisée en ce que

le marquage et/ou le transpondeur actif ou passif
sont disposés dans ou contre un tube (15.1) du tam-
bour de fraisage ou dans ou contre un porte-outil,
ou dans ou contre un outil de fraisage du tambour
de fraisage (15).

Fraiseuse (10, 50) selon I'une des revendications 1
a 10,

caractérisée en ce que

I'unité de commande (60) est congue pour prédéfinir,
enfonction de I'élément caractéristique et/ou du type
de tambour de fraisage (15), déterminé a partir de
I'élément caractéristique, la valeur arégler ou la pla-
ge de réglage pour une profondeur de fraisage et/ou
une vitesse de rotation du tambour de fraisage et/ou
une vitesse d’avance de la fraiseuse (10, 50) et/ou
une force de propulsion transmise au tambour de
fraisage (15) et/ou un couple transmis au tambour
de fraisage (15) et/ou une vitesse de rotation du mo-
teur entrainant le tambour de fraisage (15), en tant
que parametres machine de la fraiseuse (10, 50).

Fraiseuse (10, 50) selon I'une des revendications 1
a i,

caractérisée en ce que

I'unité de commande (60) est congue pour faire fonc-
tionner la fraiseuse (10, 50) au moyen de la valeur
dudit paramétre machine, prédéfinie en fonction de
I'élément caractéristique et/ou du type de tambour
de fraisage (15) déterminé a partir de I'élément ca-
ractéristique, et/ou que I'unité de commande (60) est
reliée a un dispositif de sortie, et que I'unité de com-
mande (60) est congue pour afficher al'attention d’'un
opérateur de lafraiseuse (10, 50), par I'intermédiaire
du dispositif de sortie, la valeur a régler, prédéfinie
enfonction de I'élément caractéristique et/ou du type
de tambour de fraisage (15) déterminé a partir de
I'élément caractéristique, ou la plage de réglage pré-
définie dudit parametre machine.
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Fraiseuse (10, 50) selon I'une des revendications 1
a 12,

caractérisée en ce qu’

al'unité de commande (60) est associé au moins un
moyen d’entrée qui permetde détecter au moins une
propriété du matériau du terrain a fraiser et/ou un
additif introduit dans le processus de fraisage, et de
I’introduire dans l'unité de commande (60) ; et que
I'unité de commande (60) est congue pour prendre
en considération, pour ledit paramétre machine, au
moins une propriété du matériau et/ou ledit additif
lors de la définition de la valeur a régler ou de la
plage de réglage.

Fraiseuse (10, 50) selon I'une des revendications 1
a13,

caractérisée en ce que

I'unité de commande (60) est congue pour reconnai-
tre, en fonction de I'’élément caractéristique, les dif-
férents tambours de fraisage (15), et détecter la du-
rée de fonctionnement et/ou les intervalles de rem-
placement des outils de fraisage du tambour de frai-
sage (15).

Procédé de fonctionnementd’une fraiseuse (10, 50),
en particulier d’'une fraiseuse de chaussée, d’un sta-
bilisateur, d’'un recycleur, d’'un Surface Miner ou ana-
logues, lafraiseuse (10, 50) fonctionnant, en fonction
de la tAche de fraisage a exécuter, conformément a
des parametres machine réglés de différentes ma-
nieres, et au moyen de différents tambours de frai-
sage (15),

caractérisé en ce que

qu’au moins un élément caractéristique du tambour
de fraisage (15) est détecté par des moyens prévus
a cet effet sur la fraiseuse (10, 50) et qu’une valeur
arégler et / ou une plage de réglage d’au moins un
parameétre machine adapté a la tache de fraisage a
exécuter en fonction dudit élément caractéristique
du tambour de fraisage (15) est déterminé indirec-
tement et directement et affiché et/ou réglé automa-
tiguement.

Procédé selon la revendication 15,

caractérisé en ce que

I’élément caractéristique permet de détecter le type
de tambour de fraisage utilisé (15), et que la valeur
a régler et/ou la plage de réglage dudit parameétre
machine sont déterminées et affichées et/ou auto-
matiquement réglées, en fonction dudit type du tam-
bour de fraisage utilisé (15).

Procédé selon la revendication 15 ou 16,
caractérisé en ce qu’

une caractéristique extérieure du tambour de fraisa-
ge (15), en particulier une forme extérieure et/ou au
moins une dimension extérieure et/ou un nombre
et/ou un agencement d’outils de fraisage, est détec-
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tée comme élément caractéristique du tambour de
fraisage intégré (15).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
15a17,

caractérisé en ce que

une caractéristique du tambour de fraisage (15) est
détectée en tant qu’élément caractéristique du tam-
bour de fraisage intégré (15).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
15a 18,

caractérisé en ce qu’

enfonction de I'élément caractéristique et/ou du type
de tambour de fraisage (15), on détermine la valeur
arégler ou la plage de réglage pour une profondeur
de fraisage et/ou pour une vitesse de rotation du
tambour de fraisage et/ou pour une vitesse d’avance
et/ou pour une force de propulsion transmise au tam-
bour de fraisage (15) et/ou pour un couple transmis
au tambour de fraisage (15) et/ou pour une vitesse
de rotation d’'un moteur propulsant le tambour de
fraisage, en tant que paramétre machine de la frai-
seuse (10, 50).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
15a19,

caractérisé en ce que

lors de la définition de la valeur a régler et/ou de la
plage de réglage dudit paramétre machine, au moins
une propriété du matériau du terrain a fraiser et/ou
au moins un additif introduit dans le processus de
fraisage, sont pris en considération.
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