EP 0 690 175 B1

) I
(19) 0 European Patent Office

Office européen des brevets (1) EP 0 690 175 B1
(12) EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT

(45) Verdffentlichungstag und Bekanntmachung des (51) Intcle: EO1C 23/22, BO5B 9/06
Hinweises auf die Patenterteilung:

13.05.1998 Patentblatt 1998/20
(21) Anmeldenummer: 95108956.4

(22) Anmeldetag: 10.06.1995

(54) Airless-Spritzverfahren zur Herstellung von Markierungslinien auf Strassen und Vorrichtung
zur Durchfihrung des Verfahrens

Airless spray process for applying marking lines on roads and apparatus to carry out the process

Procédé de pulvérisation sans air pour la réalisation de lignes de signalisation et dispositif pour la
mise en oeuvre du procédé

(84) Benannte Vertragsstaaten: (72) Erfinder: Hofmann, Frank

AT CHDKES FRGB IT LI SE D-22609 Hamburg (DE)
(30) Prioritat: 02.07.1994 DE 4423304 (74) Vertreter:

Schulze Horn, Stefan, Dipl.-Ing. M.Sc. et al

(43) Verdffentlichungstag der Anmeldung: Goldstrasse 50

03.01.1996 Patentblatt 1996/01 48147 Minster (DE)
(73) Patentinhaber: WALTER HOFMANN GmbH, (56) Entgegenhaltungen:

MASCHINENFABRIK UND VERTRIEB FR-A- 2 570 724 US-A- 3 782 634

D-25462 Rellingen (DE)

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des européischen
Patents kann jedermann beim Europaischen Patentamt gegen das erteilte europdische Patent Einspruch einlegen.
Der Einspruch ist schriftlich einzureichen und zu begriinden. Er gilt erst als eingelegt, wenn die Einspruchsgebuhr
entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Europaisches Patentibereinkommen).

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 0690 175 B1 2

Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum
Herstellen von Markierungslinien aus Markierungsstof-
fen, nachfolgend nur noch Farben genannt, die mit Hilfe
des sogenannte Airless-Verfahrens (ohne Druckluft)
verspritzt werden, und auf eine Vorrichtung zur Durch-
fahrung des Verfahrens.

Bei den bekannten Verfahren erhalt der aus einer
Spritzdise austretende Flachstrahl die gewilinschte
Form nur durch die geometrische Form der Dise und
die Geschwindigkeit der durch die Dlse hindurchstré-
menden Farbe. Die Austrittsgeschwindigkeit ist dabei
abhangig von der Viskositat der Farbe, dem Druck und
dem Querschnitt der Dlisendfinung.

Es hat sich in der Praxis gezeigt, daf3 der nutzbare
Druckbereich, in welchem sich der gewiinschte Farb-
flachstrahl fur die gewlinschte Qualitat der Markierungs-
linien ausbildet, etwa vom minimalen nutzbaren Druck
bis zum 1,5-fachen dieses minimalen Druckes reicht.
Bei einem Druckanstieg um 50 % wachst nach den Ge-
setzen der Physik die FarbdurchfluBmenge um 23 %.

Bei einer zugehdrigen Vorrichtung, namlich einer
Markierungsmaschine, bei der die Farbférdermenge
zwecks Erzielung eines auch bei variierender Fahrge-
schwindigkeit gleichbleibend dicken Farbauftrages auf
einer zur Fahrgeschwindigkeit proportionalen GréBe
gehalten wird, darf deshalb die Fahrgeschwindigkeit
auch nur in diesem Bereich variieren, bei dem die ma-
ximale Geschwindigkeit um ca. 23 % gréBer ist als die
minimale, wenn die gewlinschte Qualitat der Markie-
rungslinien eingehalten werden soll.

Dieser schmale Fahrgeschwindigkeitsbereich mit
dem bekannten Verfahren und der zugehérigen Vorrich-
tung ist in der Praxis von Nachteil.

Aus der DE-U-94 00 234 ist eine StraBenmarkier-
maschine mit mindestens zwei unabhangig voneinan-
der zu &ffnenden und zu schlieBenden Auslassen fur
Markierungsstoff und einer nicht dosierenden Férder-
pumpe bekannt, die den Markierungsstoff zu den Aus-
l&ssen férdert und den nicht aus den Auslassen austre-
tenden Markierungsstoff durch einen von der Drucksei-
te der Foérderpumpe wegflihrenden Ricklaufkanal zur
Ansaugseite der Férderpumpe bzw. zum Vorratsbehal-
ter fur den Markierungsstoff zurtickfihrt, wobei minde-
stens einer der zur Férderpumpe hinflihrenden und von
der Férderpumpe wegfihrenden Kanale ein in Abhan-
gigkeit von der Anzahl und vom Gesamtquerschnitt der
gedfineten Auslasse Zu verstellendes, den
DurchfluBquerschnitt verdnderndes Drosselorgan auf-
weist.

Hier liegt die Aufgabe zugrunde, bei vorgenomme-
nen Veradnderungen des GesamtauslaBquerschnittes
bei einer sich mit gleichmaBiger Geschwindigkeit vor-
warts bewegenden Auftragsvorrichtung den Markie-
rungsstoffdruck vor den Auslassen konstant zu halten,
damit die pro Querschnittseinheit des
GesamtauslaBquerschnittes  ausflieBende  Markie-
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rungsstoffmenge und somit auch die Schichtdicke des
Auftrags unverandert bleibt.

In der DE-A-39 42 496 werden Vorrichtung und Ver-
fahren zur Bindemittelauftragung auf Oberflachen be-
kanntgemacht, beidem eine Pumpe, ein DurchfluBmes-
ser und ein Regler (Rechner), in den auch die Fahrge-
schwindigkeit eingegeben werden kann, einen Regel-
kreis bilden. In Abhangigkeit von der Fahrgeschwindig-
keit, der gewlinschten Menge pro Oberflacheneinheit
und der Spritzbreite, die Uber die Anzahl der gedffneten
Spritzdisen vorgegeben wird, wird die Bindemittelmen-
ge dosiert.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Air-
less-Spritzverfahren und eine Vorrichtung zur Durchfih-
rung des Verfahrens anzugeben, bei der der Fahrge-
schwindigkeitsbereich, in dem die Fahrgeschwindigkeit
der Markierungsmaschine ohne Qualitats- und Schicht-
dickenanderung der Markierungslinien &nderbar ist, bei
vertretbarem Aufwand wesentlich vergréBert ist.

Die Lésung der Aufgabe erfolgt mit einem Verfah-
ren mit den Merkmalen des Patentanspruches 1 und mit
einer Vorrichtung mit den Merkmalen des Patentanspru-
ches 6. Dadurch wird der GesamtauslaBquerschnitt aus
der oder den Spritzdisen bei Fahrgeschwindigkeitsan-
derungen so veréndert, daf3 der fir eine einwandireie
Spritzbildqualitat zuldssige Spritzdruckbereich nicht
verlassen wird.

Bevorzugt sind zur Anpassung des
GesamtauslaBquerschnittes mehrere Spritzdisen vor-
gesehen, wobei der zulassige Spritzdruckbereich lber
die Anzahl der geédffineten Dilsen eingehalten wird.
Wachst beim Beschleunigen der Markierungsmaschine
der Farbdurchsatz durch die Spritzdisen und damit
auch der Spritzdruck, dann ist bei Uberschreiten des zu-
lassigen Maximaldruckes eine weitere Dise zu &ffnen,
worauf sich der Spritzdruck reduziert. Im Umkehrfall ist
beim Verzdgern der Maschine, also bei abnehmendem
Farbdurchsatz und damit abnehmendem Spritzdruck
bei Unterschreiten des notwendigen Mindestdruckes ei-
ne Spritzdise zu schlieBen, worauf der Spritzdruck wie-
der ansteigt.

Eine weitere Ausgestaltung der Erfindung sieht die
Bereithaltung mehrerer Dusen mit unterschiedlichen
Austrittsquerschnitten vor, von denen jeweils gerade
diejenige gedffnet wird, die bei dem momentan auftre-
tenden FarbdurchfluB einen im zulédssigen Druckbe-
reich liegenden Spritzdruck erzeugt. Wachst beim Be-
schleunigen der Markierungsmaschine der Farbdurch-
satz durch die gedfinete Spritzdiise und damit auch der
Spritzdruck, dann wird bei Uberschreiten des zuldssi-
gen Maximaldruckes auf die ndchstgréBere Dlise um-
geschaltet, worauf sich der Spritzdruck reduziert. Im
Umkehrfall wird beim Verzégern der Markierungsma-
schine, d. h. bei abnehmendem Farbdurchsatz und da-
mit abnehmendem Spritzdruck bei Unterschreiten des
notwendigen Mindestdrukkes auf die nachstkleinere
Duse umgeschaltet. Es ist also nur immer eine Spritz-
dise gedffnet.
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Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
wird der Zeitpunkt der Anderung des
GesamtauslaBquerschnittes automatisch in Abhangig-
keit vom Verlauf des Spritzdruckes gesteuert. Dazu wird
Uber einen Sensor der Spritzdruck in der Farbleitung zur
Spritzdise oder ein anderer dem Spritzdruck entspre-
chender Kraftwert im Antrieb einer Farbpumpe gemes-
sen und einem Steuergerat zugefihrt, in dem der erfor-
derliche minimale und zulassige maximale Spritzdruck
vorgebbar sind. Bei Erreichen des maximalen Spritz-
druckes gibt das Steuergerdt einen Schaltbefehl zur
VergréBerung des GesamtauslaBquerschnittes, bei Er-
reichen des minimalen Spritzdruckes einen Schaltbe-
fehl zur Verkleinerung des GesamtauslaBquerschnittes.

Alternativ dazu kann aber auch nach einer anderen
Ausgestaltung der Erfindung die Anderung des Ge-
samtauslaBquerschnittes automatisch in Abhangigkeit
von der Fahrgeschwindigkeit gesteuert werden. Das
setzt die Kenntnis des Spritzdruckverlaufes fur jede der
zur Anwendung kommenden Duisen in Abhangigkeit
von der Farbviskositat und dem zur Fahrgeschwindig-
keit proportionalen Farbdurchfluf3 voraus. Ein Fahrge-
schwindigkeitssensor ist hierzu mit einem Rad der Vor-
richtung verbunden.

Eine bevorzugte Ausgestaltung der Erfindung wird
nunmehr anhand einer einzigen Figur naher erlautert.

Eine Pumpe 1 saugt Farbe aus einem Vorratsbe-
halter 2 und férdert sie durch eine Farbleitung 3 zu einer
Gruppe von Spritzvorrichtungen, die im dargestellten
Beispiel aus drei Spritzvorrichtungen 4a, 4b und 4c be-
steht. Diese sind in Fahrtrichtung so hintereinander an-
geordnet, daB ihre Spritzfacher 5a, 5b und 5c¢ - hier von
der Seite senkrecht zur Fahrrichtung gesehen - in einer
gemeinsamen Linie auf der zu beschichtenden Oberfla-
che 6 (StraBenoberflache) zusammentreffen, oder aber
wie dargestellt auf dieser Flache in kleinen Abstanden
hintereinander auftreffen. Die Farbférdermenge aus der
Pumpe 1 ist proportional zur Fahrgeschwindigkeit der
Markierungsmaschine, so wie es der Fall ist, wenn die
Pumpe 1, wie in der Figur dargestellt, Uber eine schlupf-
freie Transmission 7 durch ein auf der Flache 6 abrol-
lendes Reibrad 8 angetrieben wird.

Die Spritzvorrichtungen 4a, 4b und 4c¢ sind mit
Spritzdisen 9a, 9b und 9c¢ bestlckt, die sich durch Be-
tatigungsglieder 10a, 10b und 10c¢ (z. B. Pneumatikzy-
linder, Hydraulikzylinder, Elektromagnete) &ffnen und
schlieBen lassen. Die Ansteuerung der Betatigungsglie-
der 10a, 10b und 10c erfolgt jeder flr sich von einem
Steuergerat 11 aus. An das Steuergerat 11 ist ein Sen-
sor 12 angeschlossen, der ein Signal liefert, dessen
GréBe abhangig vom Farbdruck in der Farbleitung 3 ist.
Der Sensor 12 kann an der Leitung 3 angeordnet sein
oder auch an einer anderen Stelle des Systems, wo
Krafte auftreten, die abhangig sind vom Farbdruck in der
Leitung 3, z. B. als Sensor 12a an der Transmission 7.

An dem Steuergerét 11 sind die Werte flr einen er-
forderlichen Minimal-Farbdruck und einen zulassigen
Maximal-Farbdruck einstellbar. Bei einem von dem
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Sensor 12 bzw. 12a abgegebenen Signalverlauf fur stei-
genden Farbdruck - also bei Beschleunigung der Mar-
kierungsmaschine - wird bei Erreichen des Wertes flr
den Maximaldruck ein Steuerbefehl ausgeldst, der zur
VergréBerung des DlsenauslaBquerschnittes verwen-
det wird. Bei einem vom dem Sensor 12 bzw. 12a ab-
gegebenen Signalverlauf fur fallenden Farbdruck - also
bei Verzégerung der Markierungsmaschine - wird bei
Erreichen des Wertes flr den Minimaldruck ein Steuer-
befehl ausgeldst, der zur Verkleinerung des
AuslaBquerschnittes verwendet wird.

Wird die Anderung des GesamtauslaB-Querschnit-
tes Uber die Anzahl von gleichgroBen Spritzdiisen 9a,
9b, 9¢ vorgenommen, bewirkt jedesmal der bei Errei-
chen des Maximaldruckes ausgeldste Befehl die Off-
nung einer der bis dahin geschlossenen Disen. Bei Er-
reichen des Minimaldruckes dagegen wird jedesmal ei-
ne der bis dahin gedffneten Dlisen geschlossen.

Wird die Anderung des AuslaBquerschnittes iiber
das Offnen nur einer Dilse mit dem passenden Quer-
schnitt aus einer Auswahl von Diisen 9a, 9b, 9¢ mit ver-
schiedenen Querschnitten vorgenommen, bewirkt der
bei Erreichen des Maximaldruckes ausgeldéste Befehl
das SchlieBen der gerade gedfineten und ein Offnen der
Duse mit dem né&chstgréBeren AuslaBquerschnitt. Bei
Erreichen des Minimaldruckes dagegen bewirkt der
ausgeldste Befehl das SchlieBen der gerade gedfineten
Duse und das Offnen der Dilse mit dem nachstkleineren
Querschnitt.

Alternativ zu den Sensoren 12 bzw. 12a kann ein
Fahrgeschwindigkeitsensor 13 eingesetzt werden, der
zum Beispiel an dem auf der Flache 6 abrollenden Rad
8 angebracht ist und ein Signal abgibt, dessen GréBe
von der Fahrgeschwindigkeit abhangt. Da die Farbfér-
dermenge proportional zur Fahrgeschwindigkeit ist, und
der entstehende Farbdruck abhé&ngig ist vom Austritts-
querschnitt der gedfineten Dusen, 148t sich jedem Ge-
samtauslaBquerschnitt eine Fahrgeschwindigkeit zu-
ordnen. Dem zulassigen Maximaldruck entspricht dann
bei einem gegebenen AuslaBquerschnitt eine maximal
zulassige Fahrgeschwindigkeit, dem minimal erforderli-
chen Druck eine minimal erforderliche Geschwindigkeit.
An dem Steuergerat 11 ist bei dieser Alternative deshalb
fur jeden zur Verfligung stehenden gedffneten Gesamt-
auslaBquerschnitt die minimal erforderliche und die ma-
ximal zulassige Fahrgeschwindigkeit einstellbar, bei de-
ren Erreichen Steuerbefehle ausgeldst werden, die wie
bereits beschrieben eine entsprechende Anderung des
GesamtauslaBquerschnittes bewirken.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Markierungslinien
auf StraBen aus ohne Hilfe von Druckluft verspritz-
ten Markierungsstoffen,
dadurch gekennzeichnet,
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daf in Abhangigkeit zur Fahr- und Auftragsge-
schwindigkeit der Spritzdruck verandert wird,
und

daB bei wachsendem Spritzdruck bei Uber-
schreiten eines festlegbaren Maximaldruckes
eine VergréBerung des GesamtauslaBquer-
schnittes und bei Unterschreiten eines festleg-
baren Minimaldruckes eine Verkleinerung des
GesamtauslaB-querschnittes fiir den Markie-
rungsstoff erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dafB mehrere Spritzdiisen vorhanden sind und die
Verdnderung des GesamtauslaBquerschnittes
durch Veréndern der Anzahl der gedffneten Dusen
vorgenommen wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dafB mehrere Dlisen mit unterschiedlichen Austritts-
querschnitten vorhanden sind und die Veranderung
des GesamtauslaBquerschnittes durch SchlieBen
der gerade gedfineten Diise und durch gleichzeiti-
ges Offnen einer anderen Diise mit anderem Aus-
laBquerschnitt erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Veranderung des GesamtauslaBquer-
schnittes automatisch nach fortlaufender Messung
einer vom Spritzdruck abhangigen, am Spritzsy-
stem auftretenden Kraft gesteuert wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Veranderung des GesamtauslaBquer-
schnittes automatisch bei fortlaufender Messung
der Fahrgeschwindigkeit in Abh&ngigkeit der Fahr-
geschwindigkeit gesteuert wird.

Fahrbare Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfah-
rens nach den Ansprichen 1 bis 3 mit einer Pumpe
(1), einem Vorratsbehalter (2), einer Farbleitung (3)
und einer Spritzvorrichtung mit Spritzdise,
dadurch gekennzeichnet,

daB mehrere in Fahrrichtung hintereinander ange-
ordnete Spritzvorrichtungen (4a,4b,4c) mit jeweils
einer Spritzdise (9a,9b,9¢) vorgesehen sind, die
Uber eine gemeinsame Farbleitung (3) versorgbar
und Uber ein einstellbares Steuergerat (11) aus-
wahlbar ein- und ausschaltbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

daB die mehreren Spritzvorrichtungen (4a,4b,4c)
Spritzdisen (9a,9b,9¢) mit jeweils unterschiedli-
chen AuslaBquerschnitten aufweisen.
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8.

10.

11.

Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7 zur Durchfih-
rung des Verfahrens nach den Anspriichen 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

dafB in der Farbleitung (3) ein Sensor (12) vorhan-
den ist, der funktionell mit dem Steuergeréat (11) ver-
bunden ist, das funktionell jeweils mit einem Beta-
tigungsglied (10a,10b,10c) verbunden ist, das je-
weils mit einer der Spritzvorrichtungen (4a,4b,4c)
verbunden ist derart, daB die Spritzvorrichtung
durch ein Signal des Sensors (12) ausgewahlt ein-
und ausschaltbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7 zur Durchfih-
rung des Verfahrens nach Anspruch 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

daB an einer Transmission (7), die zwischen der
Pumpe (1) und einem Rad (8) zum Verfahren der
Vorrichtung angeordnet ist, ein Sensor (12a) vor-
handen ist, der funktionell mit dem Steuergerat (11)
verbunden ist, das funktionell jeweils mit einem Be-
tatigungsglied (10a,10b,10c) verbunden ist, das je-
weils mit einer der Spritzvorrichtungen (4a,4b,4c)
verbunden ist derart, daB die Spritzvorrichtung
durch ein Signal des Sensors (12a) ausgewahlt ein-
und ausschaltbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7 zur Durchfih-
rung des Verfahrens nach Anspruch 1 bis 3 und 5,
dadurch gekennzeichnet,

daf an dem Rad (8) zum Verfahren der Vorrichtung
ein Fahrgeschwindigkeitssensor (13) vorhanden
ist, der funktionell mit dem Steuergerat (11) verbun-
den ist, das funktionell jeweils mit einem Betati-
gungsglied (10a,10b,10c) verbunden ist, das je-
weils mit einer der Spritzvorrichtungen (4a,4b,4c)
verbunden ist derart, daB die Spritzvorrichtung
durch ein Signal des Fahrgeschwindigkeitssensors
(13) ausgewahlt ein- und ausschaltbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10,

dadurch gekennzeichnet,

daf die Betatigungsglieder (10a,10b,10c) pneuma-
tisch oder hydraulisch oder elektrisch betatigbar
sind.

Claims

Process for applying marking lines on roads with
airless sprayed marking substances,
characterized in

that the spray pressure is varied dependent on the
travelling speed and the application speed, and that
the total outlet cross section is enlarged at a grow-
ing spray pressure when a preselected maximal
pressure is exceeded, and that the total outlet cross
section for the marking substance is reduced when
a preselected minimal pressure is undershot.
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Process according to claim 1,

characterized in

that several spray nozzles are provided, and that
the variation of the total outlet cross section is at-
tained by varying the number of the opened noz-
Zles.

Process according to claim 1,

characterized in

that several nozzles with different outlet cross sec-
tions are provided, and that the variation of the total
outlet cross section is attained by closing the nozzle
open at present and simultaneously opening anoth-
er nozzle with a different outlet cross section.

Process according to one of the claims 1 to 3,
characterized in

that the variation of the total outlet cross section is
automatically controlled according to a continuous
measuring of a force occuring at the spray system
dependent on the spray pressure.

Process according to one of the claims 1 to 3,
characterized in

that the variation of the total outlet cross section is
automatically controlled while continuously meas-
uring the travelling speed dependent on the travel-
ling speed.

Wheeled apparatus for carrying out the process ac-
cording to claims 1 to 3, comprising a pump (1), a
reservoir (2), a paint duct (3), and a spray device
with a spray nozzle,

characterized in

that several spray devices (4a, 4b, 4c) each with a
spray nozzle (9a, 9b, 9c) are arranged one behind
the other in travelling direction, to be supplied by a
combined paint duct (3), and to be energized and
deenergized by an adjustable control device (11).

Apparatus according to claim 6,

characterized in

that the several spray devices (4a, 4b, 4¢c) comprise
spray nozzles (9a, 9b, 9¢) each with a different out-
let cross section.

Apparatus according to claim 6 or 7 for carrying out
the process according to the claims 1 to 4,
characterized in

that a sensor (12) is provided in the paint duct (3)
operatively connected with the control device (11)
which is operatively connected with each of an ac-
tuating member (10a, 10b, 10c¢) each of which is
connected with one of the spray devices (4a, 4b,
4c) such that the spray device is to be selectively
energized and deenergized by a signal of the sen-
sor (12).
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9.

10.

11.

Apparatus according to claim 6 or 7 for carrying out
the process according to the claims 1 to 4,
characterized in

that a sensor (12a) is provided at a transmission (7)
arranged between the pump (1) and a wheel (8) for
moving the apparatus with the sensor (12a) opera-
tively connected with the control device (11) opera-
tively connected with each of an actuating member
(10a, 10b, 10c) which is connected with one of the
spray devices (4a, 4b, 4c¢) such that the spray de-
vice is to be selctively energized and deenergized
by a signal of the sensor (12a).

Apparatus according to claim 6 or 7 for carrying out
the process according to the claims 1 to 3, and 5,
characterized in

that atthe wheel (8) for moving the apparatus a trav-
elling speed sensor (13) is provided operatively
connected with the control device (11) which is op-
eratively connected with each of an actuating mem-
ber (10a, 10b, 10c¢) which is connected with one of
the spray devices (4a, 4b, 4c) such that the spray
device is to be selectively energized and deener-
gized by a signal of the travelling speed sensor (13).

Apparatus according to claim 9 or 10,
characterized in

that the actuating members (10a, 10b, 10c) are to
be actuated pneumatically or hydraulically or elec-
trically.

Revendications

Procédé pour réaliser des lignes de marquage sur
des chaussées a partir de substances de marquage
pulvérisées sans utiliser de I'air comprimé, caracté-
risé en ce que I'on modifie la pression de pulvérisa-
tion en fonction de la vitesse de déplacement et
d'application, et en ce que, pour une pression de
pulvérisation croissante, en cas de dépassement
d'une pression maximale susceptible d'étre fixée a
I'avance, on provoque une augmentation de la sec-
tion totale de sortie, et en cas de sous-dépasse-
ment d'une pression minimale susceptible d'étre
fixée & l'avance, on provoque une réduction de la
section totale de sortie pour les substances de mar-
quage.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que l'on prévoit plusieurs buses de pulvérisation et
I'on réalise la modification de la section totale de
sortie par modification du nombre de buses ouver-
tes.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce
que l'on prévoit plusieurs buses a section de sortie
différente et I'on réalise la modification de la section
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totale transversale de sortie par obturation d'une
buse justement ouverte et par ouverture simultanée
d'une autre buse présentant une section de sortie
différente.

Procédé selon l'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que l'on commande automatique-
ment la modification de la section de sortie totale
aprés mesure en continu d'une force apparaissant
dans le systéme de pulvérisation et fonction de la
pression de pulvérisation.

Procédé selon l'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que l'on commande automatique-
ment la modification de la section de sortie totale
en fonction de la vitesse de déplacement, en me-
surant en continu la vitesse de déplacement.

Dispositif mobile pour mettre en oeuvre le procédé
selon les revendications 1 & 3, comprenant une
pompe (1), un réservoir (2), une conduite de matié-
re colorante (3) et un organe de pulvérisation muni
de buses de pulvérisation, caractérisé en ce qu'une
pluralité d'organes de pulvérisation (4a, 4b, 4¢) sont
prévus, disposés les uns derriére les autres dans la
direction de déplacement, et comportant chacun
une buse de pulvérisation (9a, 9b, 9c), ces organes
étant susceptibles d'étre alimentés par une condui-
te de matiére colorante commune, et étant suscep-
tibles d'étre mis en et hors service de fagon sélec-
tive, par l'intermédiaire d'un appareil de commande
réglable (11).

Dispositif selon la revendication 6, caractérisé en
ce que la pluralité d'organes de pulvérisation (4a,
4b, 4c) comporte des buses de pulvérisation (9a,
9b, 9c) présentant chacune des sections de sortie
différentes.

Dispositif selon la revendication 6 ou 7, pour la mise
en oeuvre du procédé selon les revendications 1 &
4, caractérisé en ce qu'il est prévu dans la conduite
de matiére colorante (3) un capteur (12) qui est relié
fonctionnellement a l'appareil de commande (11),
lequel est relié fonctionnellement chaque fois avec
un organe d'actionnement (10a, 10b, 10c), chacun
de ces organes d'actionnement étant relié avec l'un
des organes de pulvérisation (4a, 4b, 4c), de telle
facon que l'organe de pulvérisation susceptible
d'étre mis hors service de fagon sélective par un si-
gnal du capteur (12).

Dispositif selon la revendication 6 ou 7, pour metire
en oeuvre le procédé selon les revendications 1 &
4, caractérisé en ce que, sur une transmission (7)
qui est disposée entre la pompe (1) et une roue (8)
pour le déplacement du dispositif, est prévu un cap-
teur (12a) qui est relié fonctionnellement a 'appareil
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de commande (11), lequel est relié fonctionnelle-
ment chaque fois avec un organe d'actionnement
(10a, 10b, 10c), chacun de ces organes d'actionne-
ment étant relié avec I'un des organes de pulvéri-
sation (4a, 4b, 4c), de telle fagon que l'organe de
pulvérisation soit susceptible d'étre mis en et hors
service de fagon sélective par un signal du capteur
(12a).

Dispositif selon la revendication 6 ou 7, pour metire
en oeuvre le procédé selon les revendications 1 a
3 et 5, caractérisé en ce que, sur la roue (8), pour
déplacer le dispositif, est prévu un capteur de vites-
se de déplacement (13), qui est relié fonctionnelle-
ment & l'appareil de commande (11), lequel est relié
fonctionnellement chaque fois avec I'un des orga-
nes d'actionnement (10a, 10b, 10c), chacun de ces
organes étant relié avec I'un des organes de pulvé-
risation (4a, 4b, 4c), de telle fagon que l'organe de
pulvérisation soit susceptible d'étre mis en et hors
service de fagon sélective par un signal du capteur
de vitesse de déplacement (13).

Dispositif selon la revendication 9 ou 10, caractéri-
sé en ce que les organes d'actionnement (10a, 10b,
10c) sont susceptibles d'étre actionnés pneumati-
quement, ou hydrauliquement ou électriquement.
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