Applikation von Markierungsstoffen
mit automatischer Konstanthaltung der Schichtdicke

Frank Hofmann

Eine seit langem geforderte langst féllige Entwicklung
einer Markierungsmaschine, die mit einer wegeab-
héngig angetriebenen Pumpe zur statischen Férde-
rung des Markierungsstoffes ausgeriistet ist, konnte
jetzt abgeschlossen werden. Damit gibt es in Zukunft
wesentlich verbesserte technische Moglichkeiten, die
geforderten Markierungsschichtdicken in Leitlinien-
léangsrichtung unabhéngig von den bisherigen EinfluB-
faktoren einzuhalten.

Uberreicht durch

H_FMANN

STRASSENMARKIERTECHNIK

Sonderdruck aus STRASSENVERKEHRSTECHNIK 24 (1980) Nr. 5, S. 182—186 - KIRSCHBAUM VERLAG - Bgnn-Bad Godesberg

'y



Applikation von Markierungsstoffen
mit automatischer Konstanthaltung der Schichtdicke

Frank Hofmann

Seit in den zwanziger Jahren zum erstenmal StraBen mit
Verkehrsleitlinien versehen wurden, sind die fiir StraBen-
markierung eingesetzten Spezialmaschinen immer
vollkommener und leistungsfahiger geworden. Am Prinzip
bei der Applikation spritzbarer fliissiger Markierungsstoffe
hat sich dagegen kaum etwas geéndert. Bei dem (berwie-
genden Anteil der Maschinen flieBt der Markierungsstoff
aus einem luft- oder gasdruckbeaufschlagten Vorrats-
behélter einer Spritzpistole zu, lber die der Markierungs-
stoff in mdglichst gleichméaBiger Verteilung auf die Fahr-
bahnoberflache gelangt. Bei anderen Systemen wird der
Markierungsstoff drucklosen Vorratsbehéltern entnommen
und mit Hilfe von Pumpen gegen ein Druckregelventil
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gefdrdert, mit dessen Hilfe der gewlnschte Spritzdruck
eingestellt wird. Bei den Pumpen handelt es sich in der
Regel um  drucklufibetriecbene  Kolbenpumpen  mit
Windkesseln zur Pulsationsddmpfung. Die Spritzpistole
wird Uber eine Stichleitung von dem druckbeaufschlagten
Forderstrom zwischen Pumpe und Druckregelventil ge-
speist. Die Fordermenge der Pumpe muB stets gréBer sein
als der Verbrauch der Spritzpistole, da sonst der durch das
Druckregelventil eingestellte  Spritzdruck nicht auf-
rechterhalten wird. Die UberschuBmenge gelangt nach
Passieren des Druckregelventils in den Vorratsbehalter
zuruick.

Allen Systemen gemeinsam ist dabei die Abhangigkeit der
aus der Spritzpistole pro Zeiteinheit austretenden Markie-
rungsstoffmenge, im folgenden Durchflu} genannt, von
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folgenden EinfluBgroBen:
1. Druck des Markierungsstoffes
2. Widerstand (Querschnittsverhéltnisse) von Spritzpistole
und Leitungen
3. Viskositat des Markierungsstoffes
4. Druck der Zerstduberluft (nur, wenn der Markierungs-
stoff mit Hilfe von Druckluft verspritzt wird, also nicht
bei Airless-Systemen).
Andert sich nur eine dieser EinfluBgréBen, so andert sich
auch der DurchfluB des Markierungsstoffes durch die
Pistole.
Aber gerade der DurchfluB zusammen mit der Ge-
schwindigkeit der Markierungsmaschine sind bestimmend
flr den Verlauf der Spritzschichtdicke in Fahrtrichtung. Um
eine in Fahrtrichtung konstante Schichtdicke zu erzielen,
muB der DurchfluB durch die Pistole proportional zur Ge-
schwindigkeit der Maschine sein. In der Praxis bemiht
man sich, die Maschinengeschwindigkeit und den flir eine
bestimmte Schichtdicke bei dieser Geschwindigkeit erfor-
derlichen DurchfluB moglichst konstant zu halten. Die
Einhaltung einer konstanten Geschwindigkeit ist bei einer
mit einem Tachometer ausgeriisteten Maschine kein
groBes Problem. Die Einhaltung eines konstanten Durch-
flusses ist schon problematischer. Wahrend sich von den
vier genannten, den DurchfluB bestimmenden EinfluBgro-
Ben der Druck des Markierungsstoffes und der Druck der
Zerstauberluft durch einfache Druckregler konstant halten
lassen, ist die Viskositdt des Markierungsstoffes nur sehr
schwer zu Uberwachen. Die Viskositéat ist beispielsweise
abhangig von der Temperatur des Markierungsstoffes. Je
nach Umgebungsverhalinissen unterliegt der Markierungs-
stoff wahrend des Arbeitstages mehr oder weniger starken
Temperaturschwankungen. Die Viskositat kann sich ferner
andern durch Zusatz von Losemitteln, durch Riihren (Abla-
gerung von Feststoffen), durch Nachfllllen von warmerem
oder kéalterem Markierungsstoff usw. Zur Uberwachung der
Viskositat bedarf es haufiger zeitaufwendiger Probenent-
nahmen aus dem Vorratsbehalter. Der Widerstand von
Leitungen und Spritzpistole dagegen kann mit den in der
Praxis zur Verfigung stehenden Mitteln Uberhaupt nicht
Uiberwacht werden. So ist es demnach mdglich, daB trotz
exakter Einhaltung aller kontrollierbaren Maschineneinstel-
lungen und trotz Einhaltung der Viskositdt des Markie-
rungsstoffes sich der DurchfluB und damit die Schichtdecke
der Markierung fortwéhrend dndern oder — im Extremfall
.= gar zu Null werden, wenn sich die Leitungswiderstande
beispielsweise durch Ablagerungen verdndern oder wenn
— im Extremfall — eine Blockierung durch Totalverstop-
fung auftritt. Die aufmerksamste Uberwachung aller
Maschineneinstellungen und der Viskositat ist dadurch in
ihrer Wirksamkeit auf die Qualitdt der Markierung stark
herabgesetzt.
Die mdéglichst haufige Spritzprobennahme mit Messung der
Schichtdicke und der entsprechenden Nachjustierung der
Maschineneinstellung ist bisher noch die einzige Md&glich-
keit einer Schichtdickenliberwachung. Die Praxis scheint zu
beweisen, daB dieser miihsame, zeitaufwendige und haufi-
ge Arbeitsunterbrechungen verursachende Weg nicht sehr
geschétzt wird. Es wird héufig Klage dartiber gefiihrt, daB
die mit erheblichem technischen Aufwand erreichten Soll-
Schichtdicken der anlaBlich der Zulassungspriifungen auf-
gebrachten Markierungsmuster in der taglichen Praxis oft
nicht eingehalten werden. Aus dem Voranstehenden wird
erklarlich, warum dies mit so groBen Schwierigkeiten ver-
bunden ist.
Aus diesen verstandlichen Griinden verstarkt sich in den
letzten Jahren der Ruf nach weiterentwickelter maschinel-
ler Ausristung. Verschiedentlich wurde der Wunsch

geduBert, die Maschinen neben exakten Tachometern auch
mit Anzeigegeraten fiir den momentanen DurchfluB des
Markierungsstoffes auszustatten. Wie schon erwéhnt, ist
der DurchfluB in Abhéangigkeit von der Markierungsge-
schwindigkeit und der Spritzbreite ein MaB fiir die Schicht-
dicke. Die Uberwachung des Durchflusses, der fiir die
gewiinschte Schichtdicke, Spritzbreite und Markierungsge-
schwindigkeit im voraus zu errechnen ist, wiirde die Uber-
wachung der Dricke von Markierungsstoff und Zerstdu-
berluft sowie der Viskositat eriibrigen. Ein groBer Vorteil
ware es, daB Widerstandsédnderungen im Leitungssystem
und Viskositatsdnderungen nicht unbemerkt blieben,
sondern sich direkt in einer DurchfluBanderung &uBern, so
daB durch Veranderung der lbrigen EinfluBgréBen (Druck,
Geschwindigkeit) eine Kompensation erzielt werden kann.

Abgesehen davon, daB fiir die Festlegung des einer be-
stimmten Geschwindigkeit, Spritzbreite und Schichtdicke
entsprechenden Soll-Durchflusses Rechenoperationen oder
die Zuhilfenahme von Tabellen notwendig sind, lassen sich
DurchfluBmeBgerdte nur in besonderen Féllen einsetzen.
Die handelsiblichen mit geschlossenen Kammern ar-
beitenden statischen DurchfluBmeBgerate sind in der Regel
nicht fur Flissigkeiten geeignet, die mit Feststoffen ange-
reichert sind, wie es bei den meisten Markierungsstoffen
der Fall ist. Dynamisch arbeitende Gerdte, von denen
etliche Ausfiihrungen fir mit Feststoffen angereicherte
Flissigkeiten geeignet sind, scheiden fiir die Praxis der
Markiertechnik aus, da die Anzeige viskositdtsabhangig
(temperaturabhangig) ist und Messungen nur unter Zuhil-
fenahme von Tabellen oder Diagrammen durchgefuhrt wer-
den koénnen, die flir unterschiediche Markierungsstoffe und
Verarbeitungstemperaturen vorher aufzustellen sind. In der
Praxis waren Systeme mit DurchfluBmeBgeraten zudem nur
fur stationare Betriebszustdnde geeignet, d. h. in diesem
Falle fir gleichmaBigen DurchfluB bei gleichméaBiger Mar-
kiergeschwindigkeit. Bei  Geschwindigkeitsanderungen
miiBte namlich der DurchfluB wéhrend des Anderungsvor-
gangs entsprechend angepaBt werden, am besten in
direkter Koppelung mit der Geschwindigkeit. Dies 188t sich
durch manuelles Justieren der Maschineneinstellung nicht
realisieren. Um alle im Voranstehenden beschriebenen
Kompromisse und Schwierigkeiten zu umgehen, gipfelte
die Forderung nach Weiterentwicklung der Markiertechnik
in dem Wunsch nach Ausstatiung der Maschinen mit
wegeabhangig angetriebenen Pumpen, die der
Spritzpistole unabhéngig von der Geschwindigkeit pro
zuriickgelegter Wegeinheit stets eine gleichbleibende
gewiinschte Markierungsstoffmenge zuférdern. Pumpen,
die alle bei diesem Anwendungsfall aufiretenden Forderun-
gen erfiillen, konnten trotz der Fiille der auf dem Pumpen-
markt angebotenen verschiedenartigen Pumpentypen nicht
ausfindig gemacht werden, so daB3 ein namhafter Markier-
maschinenhersteller schon vor Jahren mit einer
kostspieligen Eigenentwicklung begann. Diese Entwicklung
hat ein System hervorgebracht, das unter der Bezeichnung
AMAKOS®-System lieferbar ist. AMAKOS® steht fiir
»Applikation von Markierungsstoffen mit automatischer
Konstanthaltung der Schichtdicke“. Der wesentliche Be-
standteil des AMAKOS®-Systems ist die Pumpe, die allen
Anforderungen dieses speziellen Anwendungsfalles ge-
recht wird (Bild 1). Dies sind insbesondere:

1. Statische Forderung, so daB eine exakt wege-
abhédngige zur Maschinengeschwindigkeit proportionale
Foérdermenge realisiert werden kann, ohne Viskositéts-
einfluB.

2. Pulsationsfreiheit, so daB in Fahrtrichtung
keine UnregelmaBigkeiten im Spritzbild auf Grund der
Pumpentatigkeit auftreten.



3. VerschleiBfreiheit, damit auch alle mit abrasi-
ven Feststoffen (Glasperlen, Griffigkeitsmittel) gefillten
Markierungsstoffe verarbeitet werden kénnen, ohne daB
ein fortschreitender VerschleiB von Zeit zu Zeit durch
Nachjustierung kompensiert werden musB.

4. Chemische Bestandigkeit gegeniiber allen
in den Markierungsstoffen vorkommenden Lésemitteln.

5. Temperaturfestigkeit bis 250 Grad C, so daB
auch . spritzbare Thermoplastiken verarbeitet werden
kénnen.

Dadurch, daB der Pumpenantrieb von der letzten Antriebs-
stufe des Fahrantriebes der Maschine oder auch von der
Fahrbahnoberflache abgenommen wird, ergibt sich eine
strenge Proportionalitdt (Koppelung) zwischen Markierge-
schwindigkeit und Férdermenge der Pumpe, so daB bei
Geschwindigkeitsdnderungen die Schichtdicke der Markie-
rung unverdndert bleibt. Es ist demnach maoglich, fast aus
dem Stillstand heraus mit der Markierung zu beginnen,
ohne daB wie bei herkémmlichen Systemen die Markierung
mit einer UbergroBen Schichtdicke beginnt. Derartige
dickschichtigere Stellen haben eine unverhilinismaBig
gréBere Trocknungszeit und erschweren dadurch den
Schutz der frischen Markierung gegen den Verkehr.
Tachometer zur Einhaltung konstanter Geschwindigkeiten
sowie feineinstellbare Fahrantriebe fiir die Maschinen
erubrigen sich. Eine Notwendigkeit gar flir stufenlos
hydrostatische Fahrantriebe ist nicht mehr gegeben. Dem
einfachen und wirtschaftlicheren mechanischen Fahrantrieb
mit seinem nicht zu Ubertreffenden hohen Wirkungsgrad
(kaum Energieverluste durch Umwandlung in Wéarme)
dirfte wegen des (gestiegenen EnergiebewuBtseins
demnach die Zukunft bei mit Pumpen ausgeriisteten
Markiermaschinen gehdren.

Ein weiterer Vorteil derartiger Maschinen ist der Wegfall
der Druckbeaufschlagung fiir den Markierunsstoff-Vorrat,
was die Sicherheit erhdht und die moéglichen Folgen bei
Verkehrsunfallen ganz entscheidend verringert. Es sind
also keine Druckbehélter mehr notwendig. Beim Platzen
eines fast leeren, luftgefiillten mit 8 bar Uberdruck beauf-
schlagten 350-1-Behélters wird immerhin eine Energie frei,
die dem Aufprall eines mit 140 km/h fahrenden 1000 kg
schweren Fahrzeuges entspricht. Noch um ein Mehrfaches

1: AMAKOS-System, Versuchsgerit

(Werkfoto: Hofmann)

gréBer sind die Gefahren, die von beheizten Druckbehil-
tern ausgehen. Ein Verkehrsunfall einer Maschine mit
einem mit ca. 220 Grad C heiBen Markierungsstoff
gefiiliten Druckbehalter, der mit ebenso heiBem, leicht
brennbaren Warmelibertragungsdl umgeben ist, das wie-
derum mit Hilfe von offenen Gasflammen erhitzt wird, kann
katastrophale Folgen haben.

Mit dem AMAKOS®-System ausgeriistete Maschinen
verbessern auch den Arbeitsablauf beim Markiereinsatz.
AuBer einer enormen Entlastung des Bedienungspersonals
infolge der wegfallenden Uberwachung von Markierge-
schwindigkeit, Behalterdruck usw. wird namlich auch eine
wesentliche Erleichterung und Zeitersparnis beim Nach-
fullen des Markierungsstoffes und bei der Reinigung des
Vorratsbehalters erreicht. Zeitaufwendiges Entliiften eines
Druckbehélters, Offnen und druckdichtes VerschlieBen
eines Deckels und erneutes Beliiften entfallen. Die
Ergadnzung des Markierungsstoffes kdnnte sogar wahrend
des Betriebes von einem Versorgungsfahrzeug aus
erfolgen. Die Reinigung der Vorratsbehilier ist einfacher
als bei herkdmmlichen Druckbehaltern, weil drucklose
Behalter mit groBen Klappdeckeln versehen werden
kénnen, die eine problemlose Zuganglichkeit des
Behélterinneren ermdglichen.

Wie funktioniert das AMAKOS®-System?

Bei der Pumpe handelt es sich um eine robuste, einfach
aufgebaute Zwei-Zylinder-Kolbenpumpe mit Kugelventilen.
Die Kolben werden proportional zur Fahrzeuggeschwindig-
keit Uber Kurvenscheiben mit gleichmaBiger Steigung an-
getrieben, so daB sich wahrend der Forderhiibe gleich-
méBige Forderstrdme mit zur Markiergeschwindigkeit pro-
portionaler GréBe ergeben. Der Forderhub erstreckt sich
jeweils tiber 3/4 des Kurvenscheibenumfanges. Durch eine
um 180 Grad verdrehte Anordnung der Kurvenscheiben
erhdlt man aus den beiden Zylindern zwei sich zeitlich
Uberschneidende gleichmaBige Forderstrome. Der eine
Foérderstrom wird der Spritzpistole, der andere Uber eine
dem Pistolenwiderstand entsprechende Drossel dem Vor-
ratsbehalter zugefiihrt. Im Uberschneidungsbereich der
beiden Foérderhiibe liegen also zwei gleichgroBe Férder-
stréme mit den gleichen Druckverhéltnissen vor. Zu einem
geeigneten Zeitpunkt werden dann durch ein spezielles
Umsteuerorgan die beiden Forderstrome vertauscht, so
daB die Spritzpistole von dem kurz vor dem Férderhub-
ende befindlichen Zylinder auf den kurz nach Férderhub-
anfang befindlichen Zylinder umgeschaltet wird. Eine en
sprechende Umschaltung findet dabei gleichzeitig mit dem
Ricklauf zum Vorratsbehélter statt. Das Umsteuerorgan ist
so ausgebildet, daB beim Umsteuervorgang keine
Pulsation entstehen kann. Auf diese Weise entsteht durch
Aneinanderreihung von gleichméaBigen Férderstromen ein
kontinuierlicher pulsationsfreier Dauerstrom, dessen GréBe
vom Gegendruck unabhangig und zur Markierge-
schwindigkeit proportional ist (Bild 2).

Die Kolben der Pumpe werden durch temperaturfeste und
gegen alle Lésungsmittel bestandige flexible Stahlbalgen
gebildet, die berthrungsifrei in den Zylindern arbeiten. Kol-
ben- und Kolbenstangen-Dichtungen, die einem VerschleiB
unterworfen sein kénnten, gibt es deshalb nicht. Bei An-
trieb der Balgen iber Kolbenstangen lassen sich Markie-
rungsstoffdriicke bis etwa 10 bar erreichen. Bei Antrieb
durch Flissigkeiten, die den Innenraum der Balgen aus-
flllen, lassen sich die in der Hydrostatik méglichen Driicke
erreichen, so daB das AMAKOS®-System auch fiir Airless-
Spritzsysteme weiterentwickelt werden kann.

Um Anlauf- und Druckaufbauphasen etwa bei einem Strich-
anfang zu umgehen, arbeitet die Pumpe durchlaufend, also
auch wahrend der Strichunterbrechungen. Der Forderstrom
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2: Plan des AMAKOS-Systems (Patente angemeldet)

wird dann Uber eine Drossel in den Vorratsbehalter
zuriickgeleitet. Die Drossel erzeugt dabei den gleichen Ge-
gendruck wie die Spritzpistole wahrend des Spritzbetrie-
bes, so daB bei Umschaltung auf Spritzbetrieb (Strichan-
fang) keine Druckschwankung mit allen nachteiligen Fol-
gen auftritt. Die Umschaltung zwischen Spritzbetrieb und
Rickfihrung in den Behélter erfolgt in der Spritzpistole,
und zwar durch die Pistolennadel, die als SchlieBorgan ab-
wechselnd flir zwei verschiedene Offnungen dient, namlich
.ntweder fiir die Spritzdiise oder fiir die Offnung zur Riick-
fihrungsleitung. Die Spritzpistole ist also an zwei Material-
leitungen angeschlossen, an eine Zuflhrungs- und an eine
Rickfihrungsleitung.

Die auch wéahrend der Linienunterbrechung vorhandene
Strémung durch Leitungen und Pistole hat ferner im Hin-
blick auf die Markierungsqualitat nicht nur den Vorteil der
Mischungshomogenisierung (kein Absetzen und Separie-
ren von Feststoffen), sondern auch den fiir hei verspritz-
bare Markierungsstoffe bedeutsamen Vorteil der thermi-
schen Homogenisierung.

Die Einstellung der Schichtdicke erfolgt in einfacher Weise
mit Hilfe einer Kettenlibersetzung im Pumpenantrieb. Und
zwar wird nicht die Schichtdicke direkt, sondern die pro
Meter Fahrstrecke erforderliche Markierungsstoffmenge
eingestellt, die sich aus Leitlinienbreite und gewlinschter
Schichtdicke ergibt. Diese Markierungsstoffmenge wird
einer Tabelle entnommen, die auch die dafiir erforderliche
Ubersetzung der beiden Kettenrader angibt.

Der Vergleich des neuen Systems mit den herkdmmlichen
ware nicht vollstdndig, wenn nicht auch dessen Nachteile
erwéhnt wirden. Wie haufig bei Entwicklungen zu per-
fektionierter Technik muB ein héherer technischer Aufwand

und damit eine Verkomplizierung in Kauf genommen wer-
den. Das herkdmmliche Druckbehélterverfahren 4Bt sich
hinsichtlich Einfachheit und Robustheit kaum (berbieten.
Das fortschrittlichere Verfahren mit Hilfe von Pumpen
verlangt dagegen mehr Uberwachung im Hinblick auf die
einwandfreie Funktion. Das jetzt zur Verfligung stehende
AMAKOS®-System ist allerdings in Anbetracht der vielen
Forderungen, die es zu erfiillen galt, von einer verbliiffen-
den Einfachheit und Anspruchslosigkeit, so daB auch bei
nichtgeschultem Bedienungspersonal keine Schwierigkei-
ten zu erwarten sind. Das neue System soll ja gerade die
richtige und sichere Applikation der Markierungsstoffe
problemloser machen.

Auch auf folgende systembedingte Besonderheit muB hin-
gewiesen werden, namlich auf die Unmaoglichkeit, die For-
dermenge der Pumpe abrupt zu andern (zu verdoppeln),
wie es bei der gleichzeitigen Markierung von durch-
gehenden und unterbrochenen Leitlinien im Rhythmus der
unterbrochenen Linie erforderlich wéare. Derartige Markie-
rungen muissen demnach in zwei Arbeitsgéngen
durchgefiihrt werden, ohne daB dabei jedoch die
Maschineneinstellung geéndert zu werden braucht. Um
solche Markierungen in nur einem Arbeitsgang durch-
fiihren zu kdénnen, miiBten zwei AMAKOS®-Systeme an
der Maschine installiert werden, was bei gréBeren
Maschinentypen durchaus maéglich ist.

Ein System geschaffen zu haben fiir die mengenmaBig
korrekte Applikation nur des fliissigen Markierungsstoffes
hieBe das Mengenproblem nur zum Teil gelést zu haben.
Das Mengenproblem betrifft ndmlich auch die Applikation
der Nachstreumittel mit Hilfe sog. Perlpistolen. Auch hier
ist eine neue Entwicklung durchgefiihrt worden.



3: Perlpistole mit Dosierung, Versuchsgerét
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Zwei grundsétzlich verschiedene Systeme sind heute ge-
bréuchlich. Das eine (Walzenperisteuer) stellt eine wege-
abhéngig angetriebene Zellenradschleuse dar. Die Streu-
dichte (Menge pro Flacheneinheit) bleibt deshalb auch bei
Geschwindigkeitsdnderungen der Maschine stets auf dem
vorher eingestellten Wert. Die Nachstreumittel verlassen
die Streuvorrichtung allerdings im freien Fall, weshalb bei
Seitenwind ein mehr oder weniger groBer Anteil nicht auf
die zu bestreuende, frische Leitlinie gelangt, sondern
verlorengeht. Auch geniligt gelegentlich die Fallge-
schwindigkeit nicht, um die Nachstreumittel bei allen Mar-
kierungsstoffen tief genug in die Schicht eindringen zu las-
sen. Bei den sog. Perlpistolen dagegen erhalten die Nach-
streumittel durch Druckluft eine hohe Geschwindigkeit, so
daB ein sicheres Eindringen in die Markierungsstoffschicht

gewahrleistet ist und auch starkerer Seitenwind kaum noch
einen schédlichen EinfluB hat, aber es findet genau wie bei
den heute gebrduchlichen eingangs beschriebenen
Applikationssystemen fiir flissige Markierungsstoffe keine
wegeabhéngige Zuteilung der Nachstreumittel stait.

In Zukunft werden Nachstreugeréte zur Verfligung stehen,
die die bekannten Vorteile der wegeabhéngig férdernden
Walzenperlsteuer und die Vorteile der mit hoher Partikel-
geschwindigkeit auftragenden Perlpistolen vereinigen, so
daB auch hinsichtlich der Applikation von Nachstreumitteln
ein wichtiger Fortschritt erzielt wird. Bei diesen Geraten
wird das Nachstreumittel wie bei einem Walzenperlsteuer
durch eine wegeabhéngig angetriebene Zellenradschleuse
geférdert und dann erst von einem Lufistrom erfaBt, der es
beschleunigt und durch eine Verteilerdiise auf die Leitlinie
auftragt (Bild 3).

Wahrend bei den bisher bekannten Perlpistolen bei stei-
gendem Luftdruck sowohl die Menge als auch die Partikel-
geschwindigkeit des Nachstreumittels zunehmen, kann bei
den deuen Geréaten die Partikelgeschwindigkeit in weiten
Grenzen durch Verdnderung des Luftdruckes variiert wer-
den, ohne daB dadurch die Streumenge beeinfluBt wird.
Damit [4Bt sich die Partikelgeschwindigkeit unabh&ngig
von der Menge unterschiedlichen Markierungsstoffen an-
passen.

Mit den im Voranstehenden vorgestellten Entwicklungen
lassen sich einige der seit jeher bestehenden Probleme
I6sen und die in den letzten Jahren immer dringender vor-
getragene Forderung nach Ablésung oder Verbesserung
der bisherigen, nicht mehr zeitgemaBen Techniken erfiillen.
Wie in vielen anderen Bereichen wird auch in der StraBen-
markierung die wirtschaftlichere Erzielung eines geforder-
ten Qualitatsstandards nur durch den Einsatz technisch
héherentwickelter Ausriistungen erreichbar sein. Diese
Ausrustungen, deren Entwicklung wegen der extremen For-
derungen bisher auf sich warten lieB, stehen nun zur
Verfligung und kénnen einen neuen Abschnitt der Markier-
technik einleiten.



