EP 2 738 310 B1

(19)

Europdisches
Patentamt

European

Patent Office

Office européen
des brevets

(12)
(45) Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des
Hinweises auf die Patenterteilung:
03.04.2019 Patentblatt 2019/14
(21) Anmeldenummer: 13193421.8

(22) Anmeldetag: 19.11.2013

(11) EP 2738 310 B1

EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT

(51) IntCl.:
E01C 23/24 (2006.01)

(54) Verfahren und Vorrichtung zum Erzeugen von Markierungen aus hochviskosem
Markierungsmaterial auf einer zu markierenden Oberflache

Method and device for creating markings from highly viscous marking material on a surface to be marked

Procédé et dispositif de production de marquages a partir de matériaux de marquage haute viscosité

sur une surface de marquage

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL AT BE BG CH CY CZDE DK EE ES FI FR GB
GRHRHUIEISITLILT LULV MC MK MT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR

(30) Prioritat: 29.11.2012 DE 102012221834

(43) Veroffentlichungstag der Anmeldung:
04.06.2014 Patentblatt 2014/23

(73) Patentinhaber: Hofmann GmbH Maschinenfabrik
und Vertrieb
25462 Rellingen (DE)

(72) Erfinder: HOFMANN, Jan Philipp
22607 Hamburg (DE)

(74) Vertreter: Linnemann, Winfried et al
Schulze Horn & Partner GbR
Patent- und Rechtsanwilte
VoRgasse 3
48143 Miinster (DE)

(56) Entgegenhaltungen:
EP-A1- 0 422 346
EP-A2- 0 148 494

EP-A1- 0 665 062
DE-A1-102009 045 576

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europaischen
Patents im Europaischen Patentblatt kann jedermann nach MaRgabe der Ausfiihrungsordnung beim Européischen
Patentamt gegen dieses Patent Einspruch einlegen. Der Einspruch gilt erst als eingelegt, wenn die Einspruchsgebuihr
entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Europaisches Patentliibereinkommen).

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 2 738 310 B1
Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Erzeugen von Markierungen, insbesondere Markierungslinien, aus
hochviskosem Markierungsmaterial, insbesondere Zweikomponenten-Kaltplastik, auf einer zu markierenden Oberfla-
che, insbesondere StralRenoberflache, wobei das Markierungsmaterial aus einem Materialvorrat ausgebracht und vor
dem Auftreffen auf die zu markierende Oberflache einem sich in Langsrichtung der zu erzeugenden Markierung relativ
zu der Oberflache fortbewegenden Rotationskérper zugefiihrt und durch diesen in ungleichférmige Materialportionen
zerteilt auf die Oberflache aufgebracht wird, wobei die Drehachse des Rotationskdrpers quer zur Langsrichtung der
Markierung verlauft, wobei das Markierungsmaterial in Form mehrerer in Langsrichtung des Rotationskdrpers gesehen
nebeneinander ausgebrachter Markierungsmaterialstréme dem Rotationskdrper zugefiihrt wird und wobei das Markie-
rungsmaterial unter Druck aus mehreren Austragdisen stetig oder pulsierend oder intermittierend ausgebracht wird.
[0002] AuRerdem betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zum Erzeugen von Markierungen, insbesondere Markierungs-
linien, aus hochviskosem Markierungsmaterial, insbesondere Zweikomponenten-Kaltplastik, auf einer zu markierenden
Oberflache, insbesondere Strallenoberflache, mit mindestens einem Materialvorratsbehélter, mit mindestens einer For-
dereinrichtung zum Férdern von Markierungsmaterial aus dem Materialvorratsbehéalter zu einem Materialauslass und
mit einem unter dem Materialauslass angeordneten Rotationskdrper, durch welchen aus dem Materialauslass ausflie-
Rendes Markierungsmaterial in ungleichférmige Materialportionen zerteilbar und auf die Oberflache aufbringbar ist,
wobeidie Vorrichtung im Betrieb in Langsrichtung der zu erzeugenden Markierung relativ zu der Oberflache fortbewegbar
ist und wobei die Drehachse des Rotationskdrpers quer zu der Langsrichtung der Markierung verlauft, wobei das Mar-
kierungsmaterial in Form mehrerer in Langsrichtung des Rotationskdrpers gesehen nebeneinander flieRender Markie-
rungsmaterialstrdme dem Rotationskérper zuflihrbar ist, wobei der Materialauslass durch mehrere in Langsrichtung des
Rotationskdrpers gesehen nebeneinander angeordnete Auslasséffnungen gebildet ist und wobei die Auslass6ffnungen
Austragdiisen sind, durch welche das Markierungsmaterial unter Druck stetig oder pulsierend oder intermittierend aus-
bringbar ist.

[0003] Strukturierte Markierungen aus ungleichférmigen Materialportionen, also mit einer stochastischen Materialver-
teilung, weisen insbesondere bei Dunkelheit und Nasse eine erhdhte Verkehrssicherheit auf, da Regenwasser abflielen
kann und einzelne Bereiche der Markierung aus dem Wasserfilm auf der Fahrbahnoberfliche herausragen. Das Licht
der Autoscheinwerfer wird dadurch besser reflektiert. Glinstig ist zudem eine geringere Gerauschentwicklung beim
Uberfahren derartiger Markierungen im Vergleich zu Markierungen aus gleichférmigen, regelmaRig angeordneten Ma-
terialtropfen. Auch ist bei Markierungen mit stochastischer Materialverteilung die Gefahr eines Lésens des Markierungs-
materials bei Uberfahren durch einen Schneepflug gering.

[0004] Ein Verfahren und eine Vorrichtung der eingangs genannten Art sind aus dem Dokument EP 0 665 062 A1
bekannt. Dieses Dokument zeigt eine Einrichtung an einem Fahrzeug zur StralRenmarkierung mittels Farbtropfen. Die
Einrichtung besitzt einen Vorratsbehalter flir Farbmasse, der unten einen Auslassspalt aufweist, an den sich ein schrag
zur Bodenflache des Vorratsbehalters verlaufendes Leitblech anschlieRt, auf dem eine laminare Strémung der Farb-
masse stattfindet. An seiner Unterkante ist das Leitblech mit Einschnitten versehen, die dafiir sorgen, dass mehrere
Farbmasse-Teilstrome entstehen, wenn sich das Fahrzeug in Arbeitsrichtung bewegt. Unterhalb des Bodens des Vor-
ratsbehalters befindet sich eine Turbinenwalze mit Schaufeln zur Erzeugung eines Luftstroms, der auf die von dem
Leitblech ablaufenden Farbmasse-Teilstrdme einwirkt. Dieser Luftstrom zerteilt die Farbmasse in Farbtropfen und be-
schleunigt die Farbtropfen, die mit groRRer Kraft auf die StraRenoberflache geschleudert werden.

[0005] Als nachteilig wird bei diesem Stand der Technik angesehen, dass der Volumenstrom der Farbmasse aus dem
offenen Vorratsbehalter durch den Auslassspalt stark vom Pegel der Farbmasse im offenen Vorratsbehalter abhangt
und mit diesem Pegel schwankt. Auch hat die Materialviskositat, die auch infolge von Temperaturdnderungen schwankt,
Einfluss auf die ausgebrachte Farbmassenmenge. Im Ergebnis ist die Menge der Farbmasse, die pro vom Fahrzeug
zurlickgelegter Wegstreckeneinheit ausgebracht wird, nicht konstant. Dies flhrt zu ungleichméaRigen Stralenmarkie-
rungen, was eine verminderte Qualitdt bedeutet. AuRerdem ist die erzielbare Markiergeschwindigkeit begrenzt, weil die
Farbmasse allein durch Schwerkraft aus dem Vorratsbehalter abgegeben wird. Dieser Stand der Technik weist auRerdem
den Nachteil auf, dass in relativ kurzen Abstédnden, abhangig von der Aushartungszeit des Markierungsmaterials, der
Markierungsvorgang unterbrochen werden muss, um die vom Markierungsmaterial beriihrten Vorrichtungsteile, insbe-
sondere den Vorratsbehalter und das Leitblech, zu reinigen. Dies bedeutet geringere Tagesleistungen und einen hohen
Spulmittelverbrauch, was zu hohen Kosten und zu Umweltbelastungen fiihrt. Bei dem schlitzférmigen Materialauslass
kommt es zudem leicht zu Behinderungen der Materialstrdmung, z.B. infolge des Hangenbleibens einer Verklumpung
im Schlitz, was eine relativ hdufige Reinigung des Auslasses erforderlich macht.

[0006] Ein weiteres Verfahren und eine Vorrichtung fiir den eingangs genannten Zweck sind aus dem Dokument CH
681 904 A5 bekannt. Die Vorrichtung bildet hier ein offenes System mit einem Ziehkasten mit einem schlitzférmigen
Materialauslass und mit einem darunter angeordnetem Rotationskorper, hier in Form einer Walze aus einem Material
geringen Haftvermdgens. Beim Herstellen der Markierung wird das in Form eines diinnen Vorhangs ausflieRende Mar-
kierungsmaterial vor dem Auftreffen auf die zu markierende Oberflache mittels des sich drehenden Rotationskorpers in
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eine Vielzahl von ungleich groRen und unregelmafig geformten Materialportionen zerteilt. Auf diese Weise sind struk-
turierte Markierungen mit stochastischer Materialverteilung erzeugbar.

[0007] Dieser Stand der Technik weist zuséatzlich zu den vorgenannten Nachteilen den weiteren Nachteil auf, dass
das hier in Form eines flachen Bandes oder Vorhangs ausgetragene Markierungsmaterial die Eigenschaft hat, dass
sich der Materialstrom nach dem Verlassen des schlitzfdrmigen Auslasses infolge Beschleunigung durch Schwerkraft
und durch Wandreibung an den Auslasswanden einschnirt, bevor er auf den Rotationskorper trifft. Der Effekt des
Einschnirens ist u.a. abhangig von der Materialviskositat, die auch infolge von Temperaturdnderungen schwankt, und
von der Art und Anzahl der dem Markierungsmaterial beigemischten Fiill- und Feststoffe. Im Ergebnis ist die Strichbreite
der Markierungslinie daher immer um ein vorab nicht exakt bestimmbares Mal} geringer als die Schlitzbreite des Aus-
lasses.

[0008] Eine weitere Vorrichtung ist aus dem Dokument EP 0 148 494 A2 bekannt. Hier werden Tropfen aus Markie-
rungsmaterial aus im Wesentlichen horizontal ausgerichteten, zu mehreren nebeneinander angeordneten, durch Trenn-
wande voneinander getrennten spaltfdrmigen Ausldssen ausgebracht und mittels einer rotierenden Paddelanordnung
auf die zu markierende Oberflache geschleudert. Die Drehachse der Paddelanordnung liegt dabei in gleicher Héhe wie
die Auslasse. Hiermit sind Markierungslinien aus einzelnen, untereinander weitestgehend gleichen Materialtropfen er-
zeugbar.

[0009] Als nachteilig wird bei diesem Stand der Technik angesehen, dass es durch an den Trennwanden anhaftendes
und dort aushartendes Markierungsmaterial relativ leicht zu Behinderungen der Bewegung der rotierenden Paddel
kommen kann. Ein Reinigen der relativ engen Auslasse ist schwierig und zeitaufwandig. Strukturierte Markierungen mit
stochastischer Materialverteilung sind mit dieser Vorrichtung nicht erzeugbar.

[0010] Aus dem Dokument DE 10 2009 045 576 A1 ist eine Vorrichtung zum Erzeugen von aus vielen einzelnen
Markierungsmaterialportionen bestehenden Markierungslinien bekannt. Die Markierungsmaterialportionen sind hier aus
einer mit einer Markierungsmaterialquelle verbundenen Diisenanordnung mit mehreren nebeneinander quer zu einer
Bewegungsrichtung der Vorrichtung angeordneten Austragdiisen mithilfe von Druckluftstéf3en ausstof3bar. Hiermit sind
Markierungslinien aus einzelnen, untereinander weitestgehend gleichen Materialtropfen erzeugbar, wogegen aber struk-
turierte Markierungen mit stochastischer Materialverteilung hiermit nicht erzeugt werden kénnen.

[0011] Die Dokumente EP 0422 346 A1 und EP 0665 062 A1 zeigen Vorrichtungen zum Erzeugen von Markierungs-
linien aus ungleichférmig auf die zu markierende Oberflache ausgebrachten Markierungsmaterialportionen. Dabei sind
diese Vorrichtungen offene Systeme, bei denen das Markierungsmaterial allein durch Schwerkraft aus einem Vorrats-
behélter kommend jeweils aus einem schlitzférmigen, breiten Auslass ausflielt und auf einen Rotationskorper, wie
Stachelwalze, fallt, der das Markierungsmaterial in die ungleichférmigen Materialportionen zerteilt und auf die zu mar-
kierende Oberflache aufbringt. In den Dokumenten EP 0 422 346 A1 und EP 0 665 062 A1 ist also jeweils ein offenes
System fir unregelmafRige Strukturmarkierungen aus Markierungsmaterial in Form von Zweikomponenten-Kaltplastik
beschrieben. Diese Systeme haben, wie schon weiter oben erwahnt, eine Reihe von Nachteilen, insbesondere haufigere
und langere Arbeitsunterbrechungen zum Reinigen, einen hohen Verbrauch von umweltschadlichen Lésungsmitteln
und niedrigere Tagesleistungen. Dabei muss fiir jede Markierungslinienbreite ein gesonderter Zulaufkasten oder Ver-
schluss vorgehalten und installiert werden, was zu hohem Zeitaufwand fir den Umbau und zu héheren Kosten flr die
vielen verschiedenen Verschlisse fihrt. Des Weiteren haben Flachschlitz-Material6ffnungen, wie sie die in den Doku-
menten EP 0422 346 A1 und EP 0 665 062 A1 beschriebenen Vorrichtungen aufweisen, einen weiteren Nachteil, denn
bei offenen Systemen mit Flachschlitz-Materialéffnungen, bei denen ein vorhangartig fallender Materialstrom in Strich-
breite dem Rotationskdrper zugefiihrt wird, kommt es zu haufigen Verstopfungen in der Material6ffnung.

[0012] Die Vorrichtungen nach den Dokumenten DE 10 2009 045 576 A1 und EP 0 148 494 A2 erzeugen Markie-
rungslinien aus einzelnen, regelmafig voneinander beabstandeten Markierungsmaterialpunkten oder -haufchen, aber
keine Markierungslinien aus ungleichférmig auf die zu markierende Oberflache ausgebrachten Markierungsmaterial-
portionen.

[0013] Fir die vorliegende Erfindung stellt sich daher die Aufgabe, ein Verfahren und eine Vorrichtung der eingangs
genannten Art zu schaffen, die die angegebenen Nachteile vermeiden und die das Herstellen strukturierter Markierungen
mit stochastischer Materialverteilung in hoher Qualitédt und mit hoher Wirtschaftlichkeit ermdglichen.

[0014] Die Losung des das Verfahren betreffenden Teils der Aufgabe gelingt erfindungsgemanR mit einem Verfahren
der eingangs genannten Art, das dadurch gekennzeichnet ist, dass die einzelnen Markierungsmaterialstréme entspre-
chend der zu erzeugenden Markierung ein- oder ausgeschaltet werden und dass eine erste zusammenhangende Gruppe
der Markierungsmaterialstrdme auf einen ersten Rotationskdrper gefiihrt wird und/oder dass eine zweite zusammen-
hangende Gruppe der Markierungsmaterialstréme auf einen zweiten, vom ersten Rotationskdrper unabhangig drehbaren
Rotationskoérper gefiihrt wird.

[0015] Die mehreren Markierungsmaterialstréme sind vorteilhaft weniger anfallig fir Stérungen durch Verklumpungen
oder Fremdkérper im Markierungsmaterial als ein einziger diinner band- oder vorhangférmiger Markierungsmaterial-
strom, wodurch seltener Stérungen und Unterbrechungen auftreten. Aufgrund der mehreren nebeneinander ausge-
brachten Markierungsmaterialstréme ist zudem der Einfluss der Materialviskositat auf die Strichbreite der Markierungs-
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linie deutlich geringer als bei einem band- oder vorhangférmigen Materialstrom. Das erfindungsgemafe Verfahren kann
dabei vorteilhaft in einem geschlossenen System ohne die bekannten, oben genannten Nachteile von offenen Systemen
mit Zieh- oder Zulaufkasten ausgefiihrt werden, was ein Erharten von Markierungsmaterial vor seinem Ausbringen auf
die zu markierende Oberflache vermeidet. Damit, dass das Markierungsmaterial unter Druck aus mehreren Austragdiisen
stetig oder pulsierend oder intermittierend ausgebracht wird, wird zu einem sicheren Verfahrensablauf beigetragen.
AuRerdem kann so eine hohe Geschwindigkeit beim Herstellen der Markierungen erreicht werden. Dadurch, dass die
einzelnen Markierungsmaterialstrome entsprechend der zu erzeugenden Markierung ein- oder ausgeschaltet werden,
kann insbesondere auf einfache Art und Weise die Breite einer zu erzeugenden Markierung verandert werden. Auf diese
Weise kdnnen mit dem erfindungsgemafen Verfahren nicht nur Einzellinien, sondern vorteilhaft in einem Arbeitsgang
auch Doppellinien und kombinierte Linien erzeugt werden. Hierbei werden eine hohe Arbeitsgeschwindigkeit und ein
exakter und gleichbleibender Abstand der einzelnen Markierungslinien der Doppellinien oder kombinierten Linien er-
reicht, was bei aufeinanderfolgender Erzeugung der Linien in der Praxis nicht erreichbar ist. Da die einzelnen Austrag-
disen unabhangig voneinander ein- und ausschaltbar sind, kénnen die parallelen Linien unabhangig voneinander er-
zeugt werden; es kann also in einem Arbeitsgang beispielsweise eine durchgehende erste Linie erzeugt werden, zu der
parallel eine zweite, unterbrochene Linie erzeugt wird.

[0016] Die Anzahl der ausgebrachten Markierungsmaterialstrome richtet sich insbesondere nach der Breite der zu
erzeugenden Markierung und kann dieser entsprechend variiert werden. Der Abstand zweier benachbarter Markierungs-
materialstrdme relativ zueinander wird zweckmaRig so gewahlt, dass in der erzeugten Markierung kein Einfluss der
einzelnen Materialstréme erkennbar ist, also in Querrichtung der Markierung eine gleichmafige Materialverteilung erzielt
wird.

[0017] Bevorzugt ist fur das erfindungsgemale Verfahren weiter vorgesehen, dass die Markierungsmaterialstrome
miteinem runden oder ovalen oder quadratischen oder rechteckigen Materialquerschnitt den Rotationskdrpern zugefiihrt
werden. Mit diesen Querschnitten wird im Vergleich zu einem einzigen sehr breiten und diinnen Materialquerschnitt
gemal dem eingangs genannten Stand der Technik eine geringe Empfindlichkeit gegen im Markierungsmaterial even-
tuell enthaltene Verklumpungen oder Fremdkérper erzielt, was einen stérungsfreien Verfahrensablauf fordert.

[0018] Die Losung des zweiten, die Vorrichtung betreffenden Teils der Aufgabe gelingt erfindungsgeman mit einer
Vorrichtung der eingangs genannten Art, die dadurch gekennzeichnet ist, dass die einzelnen Auslasséffnungen ent-
sprechend der zu erzeugenden Markierung freigebbar oder absperrbar sind und dass unter einer ersten zusammen-
hangenden Gruppe der Auslasséffnungen ein erster Rotationskérper angeordnet ist und dass unter einer zweiten zu-
sammenhangenden Gruppe von Auslasséffnungen ein zweiter, vom ersten Rotationskérper unabhangig drehbarer Ro-
tationskorper angeordnet ist.

[0019] Mit der erfindungsgemafen Vorrichtung werden die oben schon im Zusammenhang mit dem erfindungsgema-
Ren Verfahren erlauterten Vorteile hinsichtlich geringer Stéranfalligkeit, wirtschaftlicher Arbeitsweise und hoher Qualitat
der erzeugten Markierungen erreicht. Insbesondere wird eine hohe Arbeitsgeschwindigkeit gewahrleistet, weil die Aus-
lassoffnungen Austragdiisen sind, durch welche das Markierungsmaterial unter Druck stetig oder pulsierend oder inter-
mittierend ausbringbar ist. Da die einzelnen Auslasséffnungen entsprechend der zu erzeugenden Markierung freigebbar
oder absperrbar sind, kann bedarfsweise die Breite der erzeugten Markierung schnell und einfach verandert werden.
Mit der erfindungsgemaRen Vorrichtung kdnnen somit nicht nur Einzellinien sondern auch Doppellinien und/oder kom-
binierte Linien besonders wirtschaftlich hergestellt werden. Beim Herstellen kombinierter Linien kann jeweils in Linien-
licken der zugehorige Rotationskdrper angehalten werden, so dass ein Abschleudern der sich noch auf dem Rotati-
onskoérper befindenden Markierungsmaterialreste in der Linienliicke weitestgehend vermieden wird. Bei Doppellinien
und kombinierten Linien wird aufgrund deren gleichzeitiger Erzeugung immer ein exakt definierter Abstand zwischen
den beiden nebeneinander liegenden Markierungslinien gewahrleistet.

[0020] Zwecks einer geringen Empfindlichkeit gegen Verklumpungen und/oder Festkdrper im Markierungsmaterial
haben bevorzugt die Auslasséffnungen einen runden oder ovalen oder quadratischen oder rechteckigen Querschnitt.
[0021] In weiterer Ausgestaltung ist bevorzugt jedem Rotationskdrper ein eigener, individuell regelbarer Drehantrieb,
vorzugsweise je ein Hydraulikmotor, zugeordnet. Hiermit kénnen wahlweise beide Rotationskdrper oder nur einer der
beiden Rotationskdrper in Drehung versetzt werden, je nach dem jeweiligen Bedarf. Zudem kann aufgrund der Regel-
barkeit die Drehzahl der Rotationskérper verandert und passend eingestellt werden, um eine gewlinschte Struktur der
Markierung zu erzielen. Zudem kann bei Bedarf jeder Rotationskérper individuell stillgesetzt werden.

[0022] ZweckmaRig ist jeder Rotationskérper an seinem AuRenumfang mit Strukturelementen versehen, bevorzugt
durch eine Stachelwalze gebildet.

[0023] Um die Wirkung, die jeder Rotationskdérper auf die auf ihn treffenden Markierungsmaterialstréme ausubt, be-
einflussen zu kdnnen, ist vorteilhaft vorgesehen, dass jeder Rotationskdrper in seiner Lage relativ zu dem Materialauslass
verstellbar ist, vorzugsweise in einer horizontalen Richtung parallel zur Fortbewegungsrichtung der Vorrichtung und/oder
in einer vertikalen Richtung verschiebbar oder in einer vertikalen Ebene verschwenkbar ist.

[0024] Um die Vorrichtung schnell und einfach an unterschiedliche Bedurfnisse, insbesondere unterschiedliche Mar-
kierungsbreiten, anpassen zu kénnen, ist vorgesehen, dass sich die einzelnen Austragdiisen in einzeln an einen Di-
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sentrager ansetzbaren und von dem Disentrdger abnehmbaren, eine variable Diisenanordnung bildenden Disenele-
menten befinden. Auch Verstopfungen durch ausgehartetes Material lassen sich so durch Abnehmen oder Ersetzen
einzelner Diisenelemente deutlich einfacher beseitigen als bei einem einzigen schlitzférmigen Materialauslass.

[0025] Das oben erwahnte Freigeben und Absperren der einzelnen Auslasséffnungen erfolgt beispielsweise durch
ein Verschieben oder Verdrehen der einzelnen Disenelemente innerhalb der Diisenanordnung, wodurch zwei Markie-
rungsmaterialkanalabschnitte eines zu dem betreffenden Diisenelement fihrenden Markierungsmaterialkanals in und
auller Deckung bringbar sind. Diese Anordnung erlaubt auch ein einfaches Spiilen der Diisenelemente mit einem durch
den Markierungsmaterialkanal zugefiihrten Spulmittel mit geringem Spulmittelaufwand, da bei Bedarf die einzelnen
Dusenelemente jeweils fiir sich mit dem Spilmittel und mit maximalem Spulmitteldruck beaufschlagbar sind.

[0026] Eine weitere technische Moglichkeit zur Anpassung der Vorrichtung an unterschiedliche Einsatzfalle besteht
darin, dass vorzugsweise die einzelnen Disenelemente mit veranderbarem seitlichem Abstand zueinander zu der DU-
senanordnung zusammensetzbar sind.

[0027] Die Foérdereinrichtung der Vorrichtung ist vorzugsweise durch mindestens eine Dosierpumpe gebildet. Die
Vorrichtung bildet zweckmaRig ein geschlossenes System, bei welchem in Kombination mit der Dosierpumpe die aus-
gebrachte Markierungsmaterialmenge wegabhangig steuerbar ist, um eine gleichbleibende Schichtdicke der erzeugten
Markierung bei Geschwindigkeitsdnderungen der Vorrichtung relativ zu der mit Markierungen zu versehenden Oberflache
zu gewabhrleisten. Weiterhin ist in dem geschlossenen System in Kombination mit der Dosierpumpe eine exakte Ver-
doppelung der ausgebrachten Materialmenge bei Doppellinien oder kombinierten Linien mdglich, indem die Forderleis-
tung der Dosierpumpe entsprechend verdoppelt wird.

[0028] Zusatzlich zu der Dosierpumpe oder auch anstelle der Dosierpumpe kann als Fordereinrichtung eine Druck-
mediumquelle eingesetzt werden, die in einem geschlossenen Materialvorratsbehalter oberhalb des Materialspiegels
ein Druckpolster aus einem Druckmedium, wie Luft, erzeugt, um das Markierungsmaterial zu férdern. Bei Zweikompo-
nenten-Markierungsmaterial kann beispielsweise dessen Grundkomponente mit dem gréReren Volumenstrom mittels
eines Druckmediums und dessen zweite Komponente, insbesondere Harter, mit dem kleineren Volumenstrom mittels
einer Dosierpumpe geférdert werden.

[0029] Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Vorrichtung gemaR Erfindung sieht schlieRlich vor, dass die Rotationskérper
einschlief3lich einer Rotationskdrperlagerung und der Drehantriebe als an die tbrige Vorrichtung anbaubare und von
der Ubrigen Vorrichtung trennbare Zuristeinheit ausgefiihrt sind. Die Vorrichtung kann in dieser Ausgestaltung schnell
und einfach zwischen zwei verschiedenen Versionen umgeristet werden, wobei in der ersten Version ohne die Rotati-
onskoérper Markierungen erzeugt werden kénnen, die aus einer Vielzahl von untereinander relativ gleichen Markierungs-
materialpunkten bestehen, wahrend in der zweiten Version mit den Rotationskérpern Markierungen mit stochastischer
Materialverteilung erzeugbar sind. Dabei ist der Wechsel zwischen den beiden Versionen der Vorrichtung mit wenig
Umbauaufwand realisierbar. Vorteilhaft sind zudem die relativ niedrigen Anschaffungskosten und der geringe Zeitauf-
wand firden Umbau, wenn bei einer bereits vorhandenen Vorrichtung zum Erzeugen von Markierungen aus einheitlichen
Markierungsmaterialpunkten nur die Zuristeinheit noch angeschafft werden muss, um dann auch Markierungen mit
stochastischer Materialverteilung erzeugen zu kénnen. Beispielsweise kann die vorstehend erstgenannte Version der
Vorrichtung gemaf der DE 10 2009 045 576 A1 des Anmelders ausgefiihrt sein, auf die hier Bezug genommen wird.
[0030] Im Folgenden werden Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung anhand einer Zeichnung erlautert. Die Figuren der
Zeichnung zeigen:

Figur 1 eine Vorrichtung zum Erzeugen von Markierungen auf einer zu markierenden Oberflache, in einer schema-
tischen Seitenansicht,

Figur 2 das in Figur 1 eingekreiste Detail Il der Vorrichtung in vergréRerter perspektivischer Ansicht,

Figur 3a  den Vorrichtungsteil aus Figur 2 in einem schematischen Querschnitt, mit einer ersten Arbeitsrichtung,
Figur 3b  den Vorrichtungsteil aus Figur 2 in einem schematischen Querschnitt, mit einer zweiten Arbeitsrichtung,
Figur 4 den Vorrichtungsteil aus Figur 2 in einer Rickansicht und

Figur 5 den Vorrichtungsteil aus Figur 2 in einer Draufsicht.

[0031] Die Figur 1 der Zeichnung zeigt eine Vorrichtung 1 zum Erzeugen von Markierungen auf einer zu markierenden
Oberflache 5, in einer schematischen Seitenansicht. Die Vorrichtung 1 ist hier als selbstfahrendes Fahrzeug mit einem
Rahmen 10 und vier Radern 11 sowie einer am Heck angeordneten Antriebseinheit 16, wie Verbrennungsmotor und

Getriebe, und mit einem Fihrerstand 15 fiir eine Bedienungsperson ausgefiihrt. Die Vorrichtung 1 kann alternativ auch
als gezogenes Fahrzeug ohne eigenen Fahrantrieb ausgefiihrt sein.
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[0032] Im vorderen, in Figur 1 rechten Teil der Vorrichtung 1 ist auf dem Rahmen 10 wenigstens ein Vorratsbehalter
12 fur Markierungsmaterial angeordnet. Dem Vorratsbehalter 12 ist eine Férdereinrichtung 13 nachgeschaltet, hier eine
Dosierpumpe, die eingangsseitig mit dem Inneren des Vorratsbehalters 12 tber hier nicht sichtbare Leitungen in Ver-
bindung steht und die ausgangsseitig mit einem Materialauslass 2 zum Ausbringen von Markierungsmaterial auf die zu
markierende Oberflache 5, wie StralRenoberflache, verbunden ist. Der Materialauslass 2 ist an der Unterseite des Rah-
mens 10 befestigt und befindet sich in einem vorgebbaren Abstand oberhalb der Oberflaiche 5. In Querrichtung der
Vorrichtung 1, das hei3t senkrecht zur Zeichnungsebene der Figur 1 gesehen, besteht der Materialauslass 2 aus einer
Anzahl von nebeneinander angeordneten separaten Auslasséffnungen, die hier nicht einzeln sichtbar sind.

[0033] Unterhalb des Materialauslasses 2 sind zwei in Drehung versetzbare Rotationskorper 3.1, 3.2 angeordnet, die
an ihrem AuRenumfang mit Strukturelementen versehen sind.

[0034] Im Betrieb der Vorrichtung 1 bewegt sich diese in der durch den Pfeil dargestellten Fortbewegungsrichtung 14
Uiber die mit einer Markierung zu versehende Oberflache 5. Dabei férdert die Fordereinrichtung 13 Markierungsmaterial
aus dem Vorratsbehélter 12 in einer vorgebbaren Dosierung zum Materialauslass 20 und seinen einzelnen Auslassoff-
nungen, durch welche das Markierungsmaterial in Form mehrerer paralleler Materialstrome zunéachst frei nach unten
fallt und dann nach einer kurzen Wegstrecke auf die in Drehung versetzten Rotationskérper 3.1, 3.2 trifft. Mittels der
daran angebrachten Strukturelemente werden die auf die Rotationskdrper 3.1, 3.2 auftreffenden Materialstréme des
Markierungsmaterials in ungleichmaRige und unregelmaRige Materialportionen zerteilt und auf die mit einer Markierung
zu versehende Oberflache 5 befordert.

[0035] Aus einem im hinteren Teil der Vorrichtung 1 angeordneten weiteren Vorratsbehélter 17 kénnen Glasperlen
entnommen und auf die noch nicht ausgehartete Oberflache der Markierung aufgestreut werden, wie dies an sich bekannt
ist.

[0036] Die Figur 2 der Zeichnung zeigt in einer perspektivischen Ansicht den Teil Il der Vorrichtung 1 aus Figur 1 mit
dem Materialauslass 2 und den Rotationskérpern 3.1, 3.2 in vergroRerter Darstellung. Im oberen Teil der Figur 2 ist der
Materialauslass 2 sichtbar, der aus einer Vielzahl von nebeneinander angeordneten, eine Diisenanordnung 27 bildenden
Dusenelementen 25 zusammengesetzt ist, die jeweils an einem Diisentrager 26 gehalten sind. Die Diisentrager 26 sind
ihrerseits in geeigneter Weise mit einem Teil des Rahmens 10 der Vorrichtung 1 mechanisch verbunden.

[0037] Jedes Disenelement 25 besitzt eine nach unten weisende Austragdise, durch welche je ein Materialstrom
von Markierungsmaterial ausbringbar ist.

[0038] In einem einstellbaren Abstand unterhalb des Materialauslasses 2 sind die Rotationskérper 3.1, 3.2 mit ihren
Strukturelementen 30, hier in Form je einer Stachelwalze, mittels zweier seitlicher, in vertikaler Richtung verlaufender
Konsolen 34 am ubrigen Teil der Vorrichtung 1, hier deren Rahmen 10, angebracht. An ihren beiden Enden sind die
Rotationskérper 3.1, 3.2 in Lagerungen 31 drehbar gelagert. An die linke Stirnseite des linken Rotationskérpers 3.1 ist
ein Drehantrieb 32.1 und an die rechte Stirnseite des rechten Rotationskdrpers 3.2 ist ein Drehantrieb 32.2, hier jeweils
ein Hydraulikmotor, angebaut, mittels welchen die Rotationskérper 3.1, 3.2 in Drehung versetzbar sind.

[0039] ZurZufiihrung des Markierungsmaterials dient mindestens eine, hier nicht sichtbare Materialzuleitung, die tiber
einen Verteilerbalken mit allen Diisenelementen 25 in Strdmungsverbindung steht. Jede Austragdiise in den verschie-
denen Diisenelementen 25 kann einzeln gedffnet oder geschlossen werden, so dass eine gewlinschte Anzahl von
Materialstrémen des Markierungsmaterials ausbringbar ist. Damit kann die Breite der erzeugten Markierung, beispiels-
weise eine Markierungslinie, einfach eingestellt werden.

[0040] Firdie Vorrichtung 1ist charakteristisch, dass sie zwei Rotationskérper 3.1 und 3.2 aufweist, die nebeneinander
angeordnet und um die gleiche Drehachse, jedoch unabhéngig voneinander, drehbar sind. Die beiden Rotationskdrper
3.1 und 3.2 sind an ihrem jeweiligen inneren Stirnende in einer Lagerung 31 voneinander entkoppelt drehbar gelagert.
[0041] Mit der Vorrichtung 1 kénnen Doppellinien oder kombinierte Linien mit hoher Qualitédt und hoher Produktivitat
erzeugt werden. Beispielsweise werden zum Erzeugen einer Doppellinie aus zwei Gruppen von Disenelementen 25
zwei Gruppen von Materialstromen ausgebracht, wobei die eine Gruppe dem ersten Rotationskérper 3.1 und die von
der ersten Gruppe seitlich beabstandete zweite Gruppe dem zweiten Rotationskérper 3.2 zugeordnet ist, um zwei
parallele, durchgehende Markierungslinien zu erzeugen. Wenn eine kombinierte Markierungslinie, d.h. eine durchge-
hende Linie mit einer parallelen unterbrochenen Linie, erzeugt werden soll, wird aus der ersten Gruppe von Dusenele-
menten 25 kontinuierlich Markierungsmaterial ausgebracht, wahrend aus der zweiten Gruppe von Diisenelementen 25,
die dem zweiten Rotationskoérper 3.2 zugeordnet sind, nur periodisch Markierungsmaterial ausgebracht wird, so dass
auf diese Weise eine Kombination einer durchgezogenen Linie und einer parallel dazu verlaufenden unterbrochenen
Linie erzeugt wird. In den Linienliicken wird der jeweilige Rotationskérper 3.1 oder 3.2 angehalten um ein Abschleudern
der sich auf diesem noch befindlichen Markierungsmaterialreste zu verhindern. Zuséatzlich kann mittels eines Luftimpul-
ses aus einem Luftbldser der an einem gegebenenfalls vorgesehenen, den Rotationskorper 3.1, 3.2 teilweise umhuil-
lenden, in der Zeichnung nicht dargestellten Spritzschutz anhaftende Materialrest zurlick auf die gerade applizierte
Markierungslinie geblasen werden.

[0042] Wie in Figur 2 weiter veranschaulicht, kann der Teil der Vorrichtung 1, der die Rotationskdrper 3.1, 3.2 sowie
deren Lagerungen 31 und Drehantriebe 32.1, 32.2 umfasst, als schnell anbaubare und abbaubare Zuristeinheit 1’
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ausgefiihrt werden, so dass die Vorrichtung 1 fir verschiedene Zwecke schnell umristbar ist. Ohne die Rotationskorper
3.1, 3.2 erzeugtdie Vorrichtung 1 Markierungen aus einer Vielzahl von untereinander gleichen, regelmaRig angeordneten
Markierungsmaterialpunkten; mit den Rotationskdrpern 3.1, 3.2 erzeugt die Vorrichtung 1 Markierungen aus ungleich-
férmigen Materialportionen mit stochastischer Materialverteilung.

[0043] Figur 3a der Zeichnung zeigt den in Figur 2 dargestellten Teil der Vorrichtung 1 in einem vertikalen Schnitt.
Obenin Figur 3aist die Disenanordnung 27 dargestellt, die sich aus den senkrecht zur Zeichnungsebene hintereinander
angeordneten Disenelementen 25 zusammengesetzt. Jedem Diisenelement 25 sind ein Disentrager 26 und ein Halter
28 mit einer Haltefeder zugeordnet.

[0044] Durch einen Materialzufiihrkanal 21 und eine vorgeschaltete, hier nicht dargestellte Leitung ist dem in Figur
3a geschnittenen Disenelement 25 Markierungsmaterial zufiihrbar, wobei das Markierungsmaterial zunachst in eine
Austragdise 23 geférdert wird, die nach unten hin eine Auslasséffnung 20 aufweist. An das obere Ende der Austragdise
23 ist ein Luftzufihrkanal 22 angeschlossen, dem (ber eine hier nicht dargestellte Luftleitung Druckluft zufiihrbar ist.
Die Druckluft kann dabei stetig oder pulsierend oder intermittierend zugefiihrt werden, wodurch entsprechend ein stetiger
oder pulsierender oder intermittierender Markierungsmaterialstrom durch die Auslass6ffnung 20 ausgebracht wird. Die-
ser Ausbringvorgang geschieht im Betrieb der Vorrichtung 1 in allen oder in ausgewahlten Disenelementen 25, die in
ihrer Anordnung senkrecht zur Zeichnungsebene der Figur 3a die Diisenanordnung 27 bilden.

[0045] Unterhalb der Disenelemente 25 ist der eine Rotationskdrper 3.1 mit seinen stachelférmigen Strukturelementen
30 sichtbar und mittels des in Figur 2 gezeigten und erwdhnten Drehantriebes in Arbeitsdrehrichtung gemal dem
Drehpfeil 33 antreibbar. Durch die Drehung des Rotationskdrpers 3.1 zerteilen dessen Strukturelemente 30 den aus
jeder Auslasso6ffnung 20 austretenden Materialstrom 24 des Markierungsmaterials in ungleichmafige, verschieden groe
Materialportionen 24’, die dann auf die Oberflache 5 gelangen und dort die Markierung 4 mit stochastischer Material-
verteilung bilden. Dabei bewegt sich hier die Vorrichtung 1 in der durch einen Pfeil angegebenen Fortbewegungsrichtung
14 Gber die Oberflache 5, in Figur 3a von links nach rechts

GemaR der Figur 3b der Zeichnung kann die Vorrichtung 1 auch eine im Vergleich zu dem Beispiel in Figur 3a umgekehrte
Arbeitsrichtung aufweisen. Dazu kann gemaR Figur 3b der in Figur 2 gezeigte Teil der Vorrichtung 1 umgekehrt wie in
Figur 3a am Rahmen 10 der Vorrichtung 1 montiert werden. Die Vorrichtung 1 in Figur 3b entspricht dabei in ihren Teilen
vollstandig der Vorrichtung 1 in Figur 3a, wird aber nun im Betrieb in entgegengesetzter Richtung gemal dem Bewe-
gungspfeil 14 in Figur 3b bewegt, also von rechts nach links. Die Vorrichtung 1 kann auch in einem ersten Lauf in der
einen Richtung eine erste Markierung erzeugen und dann in einem zweiten Lauf mit umgekehrter Bewegungsrichtung,
ohne wenden zu miissen, eine weitere Markierungen erzeugen. Hinsichtlich der weiteren Bezugsziffern in Figur 3b wird
auf die Beschreibung der Figur 3a verwiesen.

[0046] Durch Veranderung der Drehzahl der Rotationskérper 3.1, 3.2 und durch Veranderung der Lage der Rotati-
onskorper 3.1, 3.2 relativ zum Materialauslass 2 kann die Wirkung der Rotationskérper 3.1, 3.2 auf die Markierungsma-
terialstréme 24 bedarfsweise verandert und eingestellt werden. Wenn ein Zerteilen der Materialstrdome 24 durch die
Rotationskoérper 3.1, 3.2 nicht gewlinscht ist, kdnnen diese in eine Position bewegt werden, in der sie nicht mehr mit
den Materialstromen 24 zusammentreffen, oder auch ganz abgebaut werden. Letzteres ist, wie Figur 2 veranschaulicht,
durch Ldsen der Konsolen 34 von der tbrigen Vorrichtung 1 schnell und einfach durchzufiihren.

[0047] Figur 4 der Zeichnung zeigt den Teil der Vorrichtung 1 aus Figur 2 in einer Riickansicht. Im oberen Teil liegen
die Dusenelemente 25, die in ihrer Aneinanderreihung die Disenanordnung 27 bilden, wahrend im unteren Teil die
beiden Rotationskdrper 3.1 und 3.2 mit ihren Lagerungen 31 und ihren Drehantrieben 32.1, 32.2 sichtbar sind.

[0048] In Figur 5 ist der Vorrichtungsteil aus den Figuren 2 und 4 in Draufsicht gezeigt, wobei nun der Blick von oben
auf die Disenanordnung 27 mit den aneinandergereihten Disenelementen 25 fallt, die jeweils an einem Dusentrager
26 gehaltert sind . Oben in Figur 5 ist ein Teil des Rahmens 10 der Vorrichtung 1 sichtbar. Die Rotationsk&rper sind hier
verdeckt und nicht sichtbar; lediglich die beiden Antriebe 32.1 und 32. 2 sind links und rechts in Figur 6 sichtbar.

Bezugszeichenliste:

Zeichen Bezeichnung

1 Vorrichtung

1 Zurusteinheit

10 Rahmen

11 Rader

12 Vorratsbehalter fir Markierungsmaterial
13 Fordereinrichtung (Dosierpumpe)

14 Fortbewegungsrichtung von 1

15 Fihrerstand

16 Vorratsbehalter fir Glasperlen
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(fortgesetzt)
Zeichen Bezeichnung
2 Materialauslass
20 Auslassoéffnungen
21 Materialzufiihrkanal
22 Luftzufiihrkanal
23 Austragdiise
24 Materialstréme
24’ Materialportionen
25 Dusenelemente
26 Dusentrager
27 Dusenanordnung
28 Halter
3.1,3.2 Rotationskérper (Stachelwalze)
30 Strukturelemente (Stacheln)
31 Lagerungen
32,32.1,32.2 Drehantriebe
33 Arbeitsdrehrichtung
34 Konsolen
4 Markierung
5 Oberflache

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Erzeugen von Markierungen (4), insbesondere Markierungslinien, aus hochviskosem Markierungs-
material, insbesondere Zweikomponenten-Kaltplastik, auf einer zu markierenden Oberflache (5), insbesondere Stra-
Renoberflache, wobei das Markierungsmaterial aus einem Materialvorrat ausgebracht und vor dem Auftreffen auf
die zu markierende Oberflache (5) einem sich in Langsrichtung der zu erzeugenden Markierung (4) relativ zu der
Oberflache (5) fortbewegenden Rotationskérper (3.1, 3.2) zugefiihrt und durch diesen in ungleichférmige Material-
portionen zerteilt auf die Oberflache (5) aufgebracht wird, wobei die Drehachse des Rotationskorpers (3.1, 3.2) quer
zur Langsrichtung der Markierung (4) verlauft, wobei das Markierungsmaterial in Form mehrerer in Langsrichtung
des Rotationskoérpers (3.1, 3.2) gesehen nebeneinander ausgebrachter Markierungsmaterialstrome (24) dem Ro-
tationskoérper (3.1, 3.2) zugefiihrt wird und wobei das Markierungsmaterial unter Druck aus mehreren Austragdisen
(23) stetig oder pulsierend oder intermittierend ausgebracht wird,

dadurch gekennzeichnet,

- dass die einzelnen Markierungsmaterialstrome (24) entsprechend der zu erzeugenden Markierung (4) ein-
oder ausgeschaltet werden und

- dass eine erste zusammenhangende Gruppe der Markierungsmaterialstréme (24) auf einen ersten Rotati-
onskorper (3.1) geflhrt wird und/oder dass eine zweite zusammenhangende Gruppe der Markierungsmateri-
alstrdme (24) auf einen zweiten, vom ersten Rotationskdrper (3.1) unabhangig drehbaren Rotationskérper (3.2)
gefuhrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Markierungsmaterialstrome (24) mit einem runden
oder ovalen oder quadratischen oder rechteckigen Materialquerschnitt den Rotationskérpern (3.1, 3.2) zugefiihrt
werden.

Vorrichtung (1) zum Erzeugen von Markierungen (4), insbesondere Markierungslinien, aus hochviskosem Markie-
rungsmaterial, insbesondere Zweikomponenten-Kaltplastik, auf einer zu markierenden Oberflache (5), insbesondere
StraBenoberflache, mit mindestens einem Materialvorratsbehalter (12), mit mindestens einer Fordereinrichtung (13)
zum Férdern von Markierungsmaterial aus dem Materialvorratsbehalter (12) zu einem Materialauslass (2) und mit
einem unter dem Materialauslass (2) angeordneten Rotationskoérper (3.1, 3.2), durch welchen aus dem Material-
auslass (2) ausflieRendes Markierungsmaterial in ungleichférmige Materialportionen zerteilbar und auf die Oberfla-
che (5) aufbringbar ist, wobei die Vorrichtung (1) im Betrieb in Langsrichtung der zu erzeugenden Markierung (4)
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relativ zu der Oberflache (5) fortbewegbar ist, wobei die Drehachse des Rotationskoérpers (3.1, 3.2) quer zu der
Langsrichtung der Markierung (4) verlauft, wobei das Markierungsmaterial dem Rotationskérper (3.1, 3.2) in Form
mehrerer in Langsrichtung des Rotationskorpers (3.1, 3.2) gesehen nebeneinander flieRender Markierungsmateri-
alstrdme (24) zufuhrbar ist, wobei der Materialauslass (2) durch mehrere in Langsrichtung des Rotationskorpers
(3.1, 3.2) gesehen nebeneinander angeordnete Auslasséffnungen (20) gebildet ist und wobei die Auslasséffnungen
(20) Austragdiisen (23) sind, durch welche das Markierungsmaterial unter Druck stetig oder pulsierend oder inter-
mittierend ausbringbar ist,

dadurch gekennzeichnet,

- dass die einzelnen Auslasséffnungen (20) entsprechend der zu erzeugenden Markierung (4) freigebbar oder
absperrbar sind und

- dass unter einer ersten zusammenhangenden Gruppe der Auslasséffnungen (20) ein erster Rotationskorper
(3.1) angeordnet ist und dass unter einer zweiten zusammenhangenden Gruppe von Auslasséffnungen ein
zweiter, vom ersten Rotationskérper (3.1) unabhangig drehbarer Rotationskérper (3.2) angeordnet ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Auslasséffnungen (20) einen runden oder ovalen
oder quadratischen oder rechteckigen Querschnitt haben.

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass jedem Rotationskérper (3.1, 3.2) ein eigener,
individuell regelbarer Drehantrieb (32.1, 32.2), vorzugsweise je ein Hydraulikmotor, zugeordnet ist.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass jeder Rotationskorper (3.1, 3.2)
mit Strukturelementen (30) versehenen ist, vorzugsweise durch eine Stachelwalze gebildet ist.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass jeder Rotationskorper (3.1, 3.2)
in seiner Lage relativ zu dem Materialauslass (2) verstellbar ist, vorzugsweise in einer horizontalen Richtung parallel
zur Fortbewegungsrichtung (14) der Vorrichtung (1) und/oder in einer vertikalen Richtung verschiebbar oder in einer
vertikalen Ebene verschwenkbar ist.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass sich die einzelnen Austragdiisen
(23) in einzeln an einen Disentrager (26) ansetzbaren und von dem Disentrager (26) abnehmbaren, eine variable
Dusenanordnung (27) bildenden Diisenelementen (25) befinden.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die einzelnen Disenelemente (25) mit verander-
barem seitlichem Abstand zueinander zu der Diisenanordnung (27) zusammensetzbar sind.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Férdereinrichtung (13) durch
mindestens eine Dosierpumpe gebildet ist.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis10, dadurch gekennzeichnet, dass die Rotationskérper (3.1, 3.2)
einschlief3lich einer Rotationskdrperlagerung (31) und der Drehantriebe (32.1, 32.2) als an die lbrige Vorrichtung
(1) anbaubare und von der tbrigen Vorrichtung (1) trennbare Zuriisteinheit (1’) ausgefiihrt sind.

Claims

1. A method for creating markings (4), in particular marking lines, of highly viscous marking material, in particular a

two-component cold plastic, on a surface (5) to be marked, in particular a road surface, wherein the marking material
is discharged from a material supply and, before striking the surface (5) to be marked, is fed to a rotational body
(3.1, 3.2), which moves relative to the surface (5) in longitudinal direction of the marking (4) which is to be created,
and is applied to the surface (5) so as to be divided into unequal material portions by means of said rotational body,
wherein the axis of rotation of the rotational body (3.1, 3.2) runs at right angles to the longitudinal direction of the
marking (4), wherein the marking material is fed to the rotational body (3.1, 3.2) in the form of a plurality of marking
material flows (24), which, viewed in longitudinal direction of the rotational body (3.1, 3.2), are discharged next to
one another, and wherein the marking material is discharged under pressure, continuously or so as to pulsate or
intermittently from a plurality of discharge nozzles (23),

characterised in
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- that the individual marking material flows (24) are turned on or off in accordance with the marking (4) to be
created and

- that a first connected group of the marking material flows (24) is guided to a first rotational body (3.1) and/or
that a second connected group of the marking material flows (24) is guided to a second rotational body (3.2),
which can be rotated independently from the first rotational body (3.1).

The method according to claim 1, characterised in that the marking material flows (24) fed to the rotational bodies
(3.1, 3.2) have a round or oval or square or rectangular material cross section.

A device (1) for creating markings (4), in particular marking lines, of highly viscous marking material, in particular a
two-component cold plastic, on a surface (5) which is to be marked, in particular a road surface, comprising at least
one material storage container (12), comprising at least one conveying device (13) for conveying marking material
from the material storage container (12) to a material outlet (2), and comprising a rotational body (3.1, 3.2), which
is arranged below the material outlet (2) and through which marking material flowing from the material outlet (2) can
be divided into unequal material portions and can be applied to the surface (5), wherein, during operation, the device
(1) can be moved relative to the surface (5) in longitudinal direction of the marking (4) to be created, wherein the
axis of rotation of the rotational body (3.1, 3.2) runs at right angles to the longitudinal direction of the marking (4),
wherein the marking material can be fed to the rotational body (3.1, 3.2) in the form of a plurality of marking material
flows (24), which, viewed in longitudinal direction of the rotational body (3.1, 3.2), flow next to one another, wherein
the material outlet (2) is formed by a plurality of outlet openings (20), which, viewed in longitudinal direction of the
rotational body (3.1, 3.2), are arranged next to one another, and wherein the outlet openings (20) are discharge
nozzles (23), through which the marking material can be discharged under pressure, continuously or so as to pulsate
or intermittently,

characterised in

- that the individual outlet openings (20) can be released or locked in accordance with the marking (4), which
is to be created, and

- that a first rotational body (3.1) is arranged below a first connected group of the outlet openings (20) and that
a second rotational body (3.2) which can be rotated independently from the first rotational body (3.1) is arranged
below a second connected group of outlet openings.

The device according to claim 3, characterised in that the outlet openings (20) have a round or oval or square or
rectangular cross section.

The device according to claim 3 or 4, characterised in that its own, individually controllable rotary drive (32.1,
32.2), preferably in each case a hydraulic motor, is assigned to each rotational body (3.1, 3.2).

The device according to any one of claims 3 to 5, characterised in that each rotational body (3.1, 3.2) is provided
with structural elements (30), preferably formed by means of a spiked roller.

The device according to any one of claims 3 to 6, characterised in that the position of each rotational body (3.1,
3.2) can be adjusted relative to the material outlet (2), preferably in a horizontal direction parallel to the direction of
movement (14) of the device (1) and/or can be displaced in a vertical direction or can be pivoted in a vertical plane.

The device according to any one of claims 3 to 7, characterised in that the individual discharge nozzles (23) are
located in nozzle elements (25) which can be attached individually to a nozzle support (26) and which can be
removed from the nozzle support (26) and which form a variable nozzle arrangement (27).

The device according to claim 8, characterised in that the individual nozzle elements (25) can be assembled at a
changeable lateral distance to one another so as to form the nozzle arrangement (27).

The device according to any one of claims 3 to 9, characterised in that the conveying device (13) is formed by at
least one metering pump.

The device according to any one of claims 5 to 10, characterised in that the rotational bodies (3.1, 3.2), including

a rotational body support (31) and the rotary drives (32.1, 32.2) are embodied as an additional unit (1’), which can
be mounted to the remaining device (1) and which can be separated from the remaining device (1).
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Revendications

Procédé de réalisation de marquages (4), notamment de lignes de marquage, en matériau de marquage a haute
viscosité, notamment du plastique a froid a deux composantes, sur une surface de marquage (5), notamment surface
de route, le matériau de marquage étant épandu a partir d’'une réserve de matériau et amené, avant d’arriver sur
la surface de marquage (5), a un corps de rotation (3.1, 3.2) se déplagant dans le sens de la longueur du marquage
(4) a réaliser par rapport a ladite surface (5), et appliqué sur ladite surface (5) de maniére a étre divisé en portions
de matériau non uniformes par ledit corps de rotation, I'axe de rotation dudit corps de rotation (3.1, 3.2) étant
transversal au sens de la longueur du marquage (4), le matériau de marquage étant amené au corps de rotation
(3.1, 3.2.) sous forme de plusieurs flux de matériau de marquage (24) épandus les uns a cbté des autres, vus dans
le sens de la longueur du corps de rotation (3.1, 3.2), et le matériau de marquage étant épandu sous pression a
partir de plusieurs buses d’épandage (23) de maniére constante ou pulsée ou intermittente,

caractérisé en ce

- que chacun des flux de matériau de marquage (24) est allumé ou éteint en fonction du marquage (4) aréaliser et
- qu’un premier groupe cohérent des flux de matériau de marquage (24) est amené a un premier corps de
rotation (3.1) et/ou qu’un deuxiéme groupe cohérent des flux de matériau de marquage (24) est amené a un
deuxiéme corps de rotation (3.2) susceptible de tourner indépendamment du premier corps de rotation (3.1).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que les flux de matériau de marquage (24) sont amenés aux
corps de rotation (3.1, 3.2) avec une section droite de matériau ronde ou ovale ou carrée ou rectangulaire.

Dispositif (1) de réalisation de marquages (4), notamment de lignes de marquage, en matériau de marquage a
haute viscosité, notamment du plastique a froid a deux composantes, sur une surface de marquage (5), notamment
une surface de route, doté d’au moins un conteneur de réserve de matériau (12), doté d’au moins un moyen
d’acheminement (13) destiné a 'acheminement de matériau de marquage a partir du conteneur de réserve de
matériau (12) jusqu’a une sortie de matériau (2) et doté d’'un corps de rotation (3.1, 3.2) agencé sous la sortie de
matériau (2), par lequel du matériau de marquage s’écoulant de la sortie de matériau (2) est susceptible d’étre
divisé en portions de matériau non uniformes et appliqué sur ladite surface (5), le dispositif (1) étant, lorsqu'il est
en marche, susceptible de se déplacer dans le sens de la longueur du marquage (4) a réaliser par rapport a ladite
surface (5), 'axe de rotation du corps de rotation (3.1, 3.2) étant transversal au sens de la longueur du marquage
(4), le matériau de marquage étant susceptible d’étre amené au corps de rotation (3.1, 3.2) sous forme de plusieurs
flux de matériau de marquage (24) s’écoulant les uns a cété des autres vus dans le sens de la longueur du corps
de rotation (3.1, 3.2), la sortie de matériau (2) étant formée par plusieurs orifices de sortie (20) agencés les uns a
cété des autres vus dans le sens de la longueur du corps de rotation (3.1, 3.2) et lesdits orifices de sortie (20) étant
des buses d’épandage (23) par lesquelles le matériau de marquage est susceptible d’étre épandu sous pression
de maniére constante ou pulsée ou intermittente,

caractérisé en ce

- que chacun des orifices de sortie (20) est susceptible d’étre ouvert ou obstrué en fonction du marquage (4)
aréaliser et

- qu’un premier corps de rotation (3.1) est agencé en dessous d’un premier groupe cohérent des orifices de
sortie (20) et qu’un deuxiéme corps de rotation (3.2), susceptible de tourner indépendamment du premier corps
de rotation (3.1), est agencé en dessous d’un deuxiéme groupe cohérent d’orifices de sortie.

Dispositif selon la revendication 3, caractérisé en ce que les orifices de sortie (20) ont une section droite ronde ou
ovale ou carrée ou rectangulaire.

Dispositif selon la revendication 3 ou 4, caractérisé en ce qu’est associé a chaque corps de rotation (3.1, 3.2) son
propre entrainement en rotation (32.1, 32.2) susceptible d’étre réglé de maniére individuelle, de préférence un
moteur hydraulique respectif.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications 3 a 5, caractérisé en ce que chaque corps de rotation (3.1,
3.2) est pourvu d’éléments de structure (30), formé de préférence par un rouleau hérisson.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications 3 a 6, caractérisé en ce que chaque corps de rotation (3.1,

3.2) est susceptible d’étre ajusté, dans sa position, par rapport a la sortie de matériau (2), de préférence dans un
sens horizontal parallele au sens de déplacement (14) du dispositif (1) et/ou est susceptible d’étre déporté dans un
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sens vertical ou de pivoter dans un plan vertical.

Dispositif selon I'une quelconque des revendications 3 a 7, caractérisé en ce que chacune des buses d’épandages
(23) se trouve dans un élément de buse (25) individuel formant un agencement de buses (27) variable susceptible
d’étre fixé a un support de buses (26) et détaché dudit support de buses (26).

Dispositif selon la revendication 8, caractérisé en ce que chacun des éléments de buse (25) est susceptible d’étre
assemblé al'agencementde buses (27) avec un espacement latéral les uns par rapport aux autres qui est susceptible
d’étre modifié.

Dispositif selon I'une quelconque des revendications 3 a 9, caractérisé en ce que le moyen d’acheminement (13)
est formé d’au moins une pompe de dosage.

Dispositif selon I'une quelconque des revendications 5 a 10, caractérisé en ce que les corps de rotation (3.1, 3.2)
y compris une disposition de corps de rotation (31) et les entrainements en rotation (32.1, 32.2) sont réalisés en
tant qu’unité de préparation (1°) susceptible d’étre rajoutée au reste du dispositif (1) et d’étre détachée du reste
dudit dispositif (1).
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