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Die Erfindung betrifft eine Misch- und Disper-
giervorrichtung mit einem um seine L3ngsachse
drehbaren Hohlk&rper.

Vorrichtungen zum L&sen, Dispergieren bzw.
Emulgieren von festen, pastdsen oder fllssigen
Stoffen in Flussigkeiten und pastosen
Medien/Systemen, z.B. Riihrer und Mixer, sind im
Stand der Technik in vielfdltiger Form bekannt.
Dennoch ist noch Raum flir Verbesserungen, ins-
besondere im Hinblick auf bendtigte Misch- bzw.
Dispergier- und Emulgierzeiten und die thermische
Energie, die von diesen Vorrichtungen freigesetzt
wird und nicht nur vom wirtschaftlichen Standpunkt
aus gesehen nachteilig ist, sondern auch zu Pro-
blemen bei thermisch weniger stabilen Systemen
fihren kann. Thermisch labile Systeme sind z.B. in
der Farben- und Lackindustrie, insbesondere bei
dispersionsenthaltenden Produkten, anzutreffen.
Solche Produkte werden in der Regel hergestelit,
indem man das gegebenenfalls in Kombination mit
herkbmmlichen Additiven in Form eines Pulvers
vorliegende Pigment-/Filistoffgemisch in Wasser
oder einem organischen L&sungsmittel suspen-
diert. Die Suspendierung kann dabei z.B. unmittel-
bar vor der Verwendung des Anstrich- und Be-
schichtungsstoffes durch den Verbraucher oder be-
reits durch den Farben- und Lackhersteller vorge-
nommen erden. Um dem Anforderungsprofil ent-
sprechende dispersionsenthaltende Produkte zu er-
halten, ist es erforderlich, daB die Extenderteilchen
mdglichst in ihrer Ursprungsform und -gr&Be in
dem flissigen bzw. pastdsen Medium vorliegen -
Extenderagglomerate sollten nicht vorhanden sein.
Zusdtzlich sollte die erforderliche Dispergierzeit
md&glichst kurz sein, da andernfalls, wie oben be-
reits erwdhnt, im System zuviel schidliche thermi-
sche Energie vorhanden ist. Zur Herstellung der
obigen dispersionsenthaltenden Produkte wurden
bisher vor allem Dissolverscheiben eingesetzt, d.h.
kreisrunde Scheiben, die am Umfang z.B. mit ab-
wechselnd nach oben und unten gerichteten Zdh-
nen versehen sind. Neben den bereits geschilder-
ten Problemen hinsichtlich Dispergierzeit und beim
Dispergieren entstehender Wirme ergibt sich bei
diesen Dissolverscheiben ein zusdtzliches Problem
dadurch, daB bei den erforderlichen Umfangsge-
schwindigkeiten von ca. 24 m/s die Zdhne der
Dissolverscheiben durch den Zusammenprall mit
den Extenderteilchen mit der Zeit immer schérfer
werden, wodurch eine ernsthafte Gefdhrdung fir
die damit hantierenden Personen gegeben ist.

Durch die DE-AS-10 32 719 ist es bekannt,
zum Einrlihren von Gasen und Flissigkeiten in
eine Flussigkeit einen Hohlrlihrer mit im Schnitt
quer zur Langsachse als gleichseitiges Mehreck
ausgebildetem &duBerem Umfang zu verwenden.
Dieser weist flir den Eintritt des Mediums nur eine
relativ kleine Eintritts6ffnung auf. AuBerdem ist das
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Verhilinis der Kantenldnge zur Breite einer Seiten-
fliche sehr gering und befinden sich die Austritts-
6ffnungen in der Mitte der H6he der Seitenflachen,
wodurch mit dieser Mischeinrichtung nur ein ver-
hdltnism3Big geringer Druckaufbau in dem Medium
im Hohlk8rper erzielt werden kann.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es,
eine Misch- und Dispergiervorrichtung zur Verfl-
gung zu stellen, die die oben genannten Nachteile
nicht aufweist und insbesondere ein L&sen, Disper-
gieren oder Emulgieren in sehr kurzen Zeiten und
unter geringer Wirmeentwicklung ermd&glicht, und
auch nach ldngerem Gebrauch keine Gefdhrdung
flir die Anwender/Verwender darstellf.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiB mit einer
Misch- und Dispergiervorrichtung nach Anspruch 1
gelost. ZweckmiBige Ausgestaltungen der erfin-
dungsgemiBen L&sung sind in den Unteranspri-
chen beschrieben.

Es wurde festgestellt, daB8 bei der Rotation des
Hohlk&rpers in dem flissigen Medium die Flussig-
keit durch die Kanten des HohlkOrpers von diesem
weggeschleudert wird und die dadurch bedingten
Fliehkrdfte zu einem Unterdruck an der AuBenseite
des Hohlk&rpers fihren. Gleichzeitig entsteht im
Inneren des Hohlkdrpers durch Rotation ein Uber-
druck, wobei der Aufbau eines verhiltnism3Big gro-
Ben Druckes durch die erfindungsgemiBe Ausbil-
dung des Hohlk&rpers beglnstigt wird. Durch die
Druckdifferenz von der Innen- zur AuBenseite wird
das im Innern des Hohlk&rpers befindliche flissige
Medium mitsamt den darin befindlichen zu 18sen-
den bzw. zu dispergierenden Teilchen durch die in
der Wandung des Mehrkants befindlichen Offnun-
gen nach auBen gepreBt, wodurch Scherkrifte auf
das System einwirken. Diese Scherkrifte sind bei
gleichbleibender Zahl und Gesamtfliche der Off-
nungen naturgemdB umso gr&Ber, je gréBer das
Druckgefélle zwischen Innen- und AuBenraum des
Hohlk&rpers ist. Diese Druckdifferenz 148t sich zum
einen durch die Umdrehungsgeschwindigkeit ein-
stellen, wobei eine h&here Umdrehungsgeschwin-
digkeit zu einer h&heren Druckdifferenz fiihrt. Bei
gleicher Umdrehungsgeschwindigkeit wird die
Druckdifferenz andererseits umso hdher, je weniger
Kanten die &duBere Oberfliche des mehrkantigen
Abschnitts des Hohlk&rpers aufweist. Dies bedeu-
tet, daB diese Druckdifferenz und damit die Wirk-
samkeit der erfindungsgem&Ben Vorrichtung umso
geringer wird, je mehr sich der Querschnitt des
duBeren Umfangs des Mehrkants einem Kreis ni3-
hert. Ein Mehrkant mit mehr als 10 Seiten flhrt
deshalb in der Regel nur noch bei unverhiltnismi-
Big hohen Umdrehungsgeschwindigkeiten zu be-
friedigenden Ergebnissen. Andererseits ist zwar bei
einem Dreikant unter sonst identischen Bedingun-
gen das Druckgefélle am h&chsten, doch muB in
diesem Fall auch die meiste Energie aufgewendet
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werden, um den Dreikant um seine Achse zu dre-
hen. Daraus resultiert eine sehr hohe Beanspru-
chung des Materials, aus dem der HohlkSrper bzw.
der mehrkantige Abschnitt desselben hergestellt
ist, wie auch der Antriebsvorrichtung. In der Regel
wird man deshalb einen Hohlk&rper mit mindestens
4 Kanten einsetzen.

Wie bereits oben erwéhnt, wird die GréBe der
entstehenden Kréfte auch von der Gesamtfldche
der Offnungen im als Mehrkant ausgebildeten Teil
des Hohlk&rpers beeinfluBt. Je gréBer diese Ge-
samtflache im Verhdltnis zur duBeren Oberfliche
des Mehrkants ist, desto geringer sind auch die auf
das zu behandelnde System ausgelibten Krifte
unter sonst gleichen Bedingungen. Macht die Ge-
samtfliche der Offnungen mehr als 10 % der ge-
samten duBeren Oberfliche des Mehrkants aus,
dann werden in der Regel unverhdltnismaBig hohe
Umdrehungszahlen erforderlich, um eine zufrie-
denstellende Verteilung zu erreichen. Theoretisch
kann weiterhin zwar die Gesamtfliche der Offnun-
gen beliebig klein werden, dies bedeutet aber
auch, daB dann nur noch wenig Kapazitit fir die
Auslibung von Kriften vorhanden sein wird. Im
Falle der Dispergierung von Feststoffen ist Uber-
dies darauf zu achten, daB die vorhandenen Off-
nungen groB genug sein missen, um den Durchtritt
der zu dispergierenden Feststoffteilchen durch die-
se Offnungen zumindest annihernd zu ermégli-
chen. Dies bedeutet z.B. im Falle der Herstellung
von Dispersionsfarben in aller Regel, daB kreisfor-
mige Offnungen einen Durchmesser von minde-
stens 2 mm, vorzugsweise mindestens 3 mm, auf-
weisen sollten. Wenn lediglich - nicht allzu viskose
- Flussigkeiten emulgiert werden sollen, kann die
Gesamtfliche einer Offnung sehr klein gewihlt
werden, z.B. unter 1 mm Durchmesser im Falle von
kreisrunden Offnungen. Selbstverstindlich emp-
fiehlt es sich in diesem Fall, entsprechend mehr
Offnungen vorzusehen, um ein verniinftiges Fl3-
chenverhiltnis von Offnungen und ZuBerer seitli-
cher Oberfliche des Mehrkants zu erzielen.

Als Form der Offnungen k&nnen erfindungsge-
m#B Offnungen mit kreisrundem, eckigem, ovalem
oder vollig unregelméBigem Querschnitt eingesetzt
werden. Es ist nicht erforderlich, daB alle vorhande-
nen Offnungen dieselbe GréBe oder Form aufwei-
sen. Im Gegenteil kann es sogar in manchen Fillen
von Vorteil sein, wenn die (vorzugsweise kreisrun-
den) Offnungen verschiedene GrdBen innerhalb ei-
nes bestimmten Bereichs besitzen.

Bevorzugte Ausflihrungsformen der vorliegen-
den Erfindung werden nun unter Bezugnahme auf
die beiliegenden Figuren ndher erldutert.

Die Figur 1 stellt eine Seitenansicht eines erfin-
dungsgemiBen Hohlk&rpers mit daran befestigtem
Drehstab dar.
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Die Figur 2 zeigt eine Seitenansicht einer Vor-
richtung, in der zwei Exemplare des in Figur 1
dargestellten Hohlk&rpers miteinander kombiniert
sind.

Die Figuren 3 und 4 stellen mdgliche Quer-
schnitte des als Sechskant ausgebildeten Hohlk&r-
pers gemaB Figur 1 dar.

In der Figur 5 ist gezeigt, wie der in Figur 1
dargestellte Hohlk&rper auch aus mehreren Teilen
zusammengesetzt werden kann.

Der Hohlk&rper 1 von Figur 1 eignet sich z.B.
zur Herstellung von Dispersionsfarben. Der Hohl-
kérper 1 ist als Sechskant mit sechs gleich grofien
Seitenflaichen 3 und einer Deckfliche 5 ausgebil-
det. In jeder der Seitenflichen 3 befindet sich eine
kreisrunde Offnung 4. Obwohl es nicht erforderlich
ist, daB sich in jeder Seitenfliche des Mehrkants
eine Offnung befindet, wird dies bevorzugt. Weiter-
hin befinden sich die Offnungen 4 in der an das
geschlossene Ende angrenzenden Hilfte der Sei-
tenflichen 3 des Hohlk&rpers 1, wodurch wirksam
verhindert wird, daB sich im oberen Teil des
(volistdndig als Mehrkant ausgebildeten) Hohlk&r-
pers 1 Feststoff zusammenklumpt, der wihrend
der Rotation an die Innenseite der Deckfliche 5
gepreBt wird. Vorteilhaft ist es weiterhin, wenn sich
die Offnungen 4, bezogen auf die Drehrichtung des
Hohlkdrpers 1 um seine Langsachse 2, in der
ersten Halfte und insbesondere im ersten Drittel
der Seitenflichen 3 des Mehrkants befinden.

Um eine moglichst wirksame Dispergierung zu
gewihrleisten, empfiehlt es sich, die Ausdehnung
des Mehrkants in vertikaler Richtung im Verhiltnis
zur GesamigréBe des Mehrkants nicht zu gering,
aber auch nicht zu groB einzustellen. Dies gilt so-
wohl flir Seitenflichen, die vdllig rechteckig sind
als auch fiir solche Seitenflichen, die nicht vdllig
rechteckig, sondern z.B. trapezférmig sind. Obwohl
erfindungsgemiB rechteckige Seitenfldchen bevor-
zugt werden, ist es auch mdglich, z.B. die erwdhn-
ten trapezf&rmigen Seitenflachen, die vorzugsweise
Innenwinkel im Bereich von 75 bis 105° aufweisen,
z.B. alternierend so anzuordnen, daB die duBeren
Seitenflichen des Mehrkants dennoch parallel zur
Langsachse des Hohlkdrpers sind, was erfindungs-
gemiB bevorzugt wird. Zwar ist es auch mdglich,
die Seitenflachen leicht nach innen oder nach au-
Ben zu neigen, in diesem Fall sollte der Neigungs-
winkel jedoch nicht zu gro gewahit werden, son-
dern sich vorzugsweise im Bereich von gréBer 0
bis 20°, bezogen auf die vertikale Stellung, bewe-
gen.

Die Dimensionen der Offnungen im Verhiltnis
zu den Dimensionen der Seitenflichen des Mehr-
kants sind erfindungsgemaB zwar nicht entschei-
dend, bei festgelegtem Verhilinis von Gesamtfl3-
che der Seitenflichen zu Gesamtfliche der Offnun-
gen ist es aber im allgemeinen vorteilhafter, statt
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einer groBen Offnung in einer Seitenfliche einige
kleinere Offnungen in mehreren oder auch nur in
der besagten Seitenfliche vorzusehen. Erfindungs-
gemiB bevorzugt ist es, wenn z.B. im in Figur 1
dargestellten Sechskant das Lingenverhiltnis von
Langsseite 8 der Seitenfliche 3 zu der gr&Bten
Ausdehnung der Offnungen 4 in vertikaler Richtung
(in diesem Falle der Durchmesser) im Bereich von
1,5 : 1 bis 15 : 1, insbesondere 2 : 1 bis 10 : 1,
liegt.

Der Querschnitt der Offnungen kann sich von
der AuBenseite zur Innenseite des Hohlk&rpers hin
verdndern, z.B. kleiner oder gr&Ber werden, ob-
gleich damit keine besonderen Vorteile verbunden
sind. Die oben erwihnte Gesamtfliche der Offnun-
gen bezieht sich jedoch immer auf die Summe der
kleinsten Querschnitte der Offnungen.

Die Deckfliche 5 des Hohlk&rpers 1 ist in
Figur 1 als flach und durchgehend dargestellt, was
erfindungsgem3B auch bevorzugt wird. Es ist je-
doch auch mdglich, als obere Deckfldche z.B. ein
(feinmaschiges) Gitter vorzusehen, was allerdings
zur Folge hat, daB dann der drehbare Stab 2 nicht
mehr direkt an der Deckfliche angebracht werden
kann, sondern daB8 die Verbindung zur Antriebs-
quelle z.B. liber an den oberen Enden der Seiten-
flichen angebrachte Befestigungselemente und da-
mit verbundene Elemente der Antriebsvorrichtung
hergestellt werden muB. Vorteilhaft kann es sein,
die Deckfliche nicht flach, sondern trichterformig
in das Innere des Hohlk&rpers hinein gerichtet aus-
zubilden, wihrend eine z.B. kuppelférmig nach au-
Ben gerichtete Deckfliche zwar ebenfalls mdglich
ist, aber gegeniiber einer flachen Deckfldche zu-
mindest keinerlei Vorteile bringt.

Die Figur 3 stellt einen mdglichen Querschnitt
des Hohlk&rpers 1 von Figur 1 dar. Wie ersichtlich,
sind der duBere Umfang 9' und der innere Umfang
9" von der Form her gleich. Insbesondere im Falle
der Herstellung von Feststoff-enthaltenden Syste-
men kann dies jedoch dazu fiihren, daB sich an
den inneren Kanten Feststoffteilchen festsetzen,
was zum einen zu einem gewissen Materialverlust
und zum anderen zu Problemen bei der Reinigung
der erfindungsgemiBen Misch- und Dispergiervor-
richtung nach deren Gebrauch flihren kann. Im
Falle der Dispergierung von Feststoffen wird es
deshalb bevorzugt, die inneren Kanten des Hohl-
kGrpers zumindest abzuflachen. Eine flir diesen
Fall besonders bevorzugte Ausflhrungsform ist in
Figur 4 dargestellt. In dieser Ausflhrungsform ist
der duBere Querschnitt 9' als Mehreck und der
innere Querschnitt 9" als Kreis ausgebildet.

In Figur 2 ist gezeigt, daB es auch mdglich ist,
mehrere der in Figur 1 gezeigten HohlkSrper 1
Ubereinander anzuordnen, wobei die Zahl der kom-
binierbaren Hohlk&rper vorzugsweise zwischen 2
und 4 liegt. Selbstverstdndlich miissen die kombi-
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nierten Hohlk&rper nicht alle identisch sein, son-
dern kdnnen sich hinsichtlich GréBe, Zahl der Off-
nungen usw. unterscheiden. AuBerdem ist es mdg-
lich, den Hohlk&rper so auszubilden, daB sich
mehrkantige Abschnitte mit Abschnitten ohne Kan-
ten (und ohne @ffnungen), z.B. zylinderférmigen
Abschnitten, abwechseln. So kann es z.B. in be-
stimmten Fallen vorteilhaft sein, den unteren Ab-
schnitt des Hohlkdrpers als Mehrkant auszubilden,
wihrend der obere Abschnitt z.B. einen Zylinder
darstellt. Dadurch kann verhindert werden, daB ein
beim Dispergiervorgang eventuell aus dem fllssi-
gen Medium herausragender Teil des Hohlkdrpers
Flussigkeits- und Feststoffteilchen in die Umge-
bung schleudert. ErfindungsgemiB ist jedoch der
untere Teil des HohlkOrpers stets als Mehrkant
ausgebildet, was allerdings nicht ausschlieBt, daB
z.B. ein kleiner unterer Rand mit auBlen nichtkanti-
gem, z.B. kreisrundem, Querschnitt vorhanden ist.

Der Hohlk&rper kann prinzipiell auf jede denk-
bare Art und Weise in Rotation um seine L3ngs-
achse versetzt werden. Bevorzugt verwendet man
dazu jedoch einen Antriebsstab 2, der, wie z.B. in
Figur 1 gezeigt, an der Deckfliche 5 des Hohlk&r-
pers 1 befestigt ist (z.B. durch Verschrauben, Ver-
schweilen, Kleben usw.) und mit einer Antriebs-
quelle, z.B. einem Elektromotor, verbunden ist. Wie
bereits oben erwdhnt, ist es z.B. auch mdglich,
zusitzlich oder ausschlieBlich Uber die &uBeren
Seitenflachen eine Verbindung zur Antriebsquelle
herzustellen.

Der erfindungsgemiBe Hohlkdrper kann aus
jedem beliebigen Material hergestellt werden, das
zum einen den Belastungen bei der Rotation stand-
halten kann und zum anderen durch das fllissige
Medium und den darin zu dispergierenden Stoff
nicht angegriffen wird. Vorzugsweise wird als Mate-
rial fir den Hohlk&rper ein Metall, insbesondere
Edelstahl, oder ein bruchsicherer Kunststoff ver-
wendet.

Die Dicke der Seitenflichen des Hohlkdrpers
h3ngt u.a. von der zu erwartenden mechanischen
Beanspruchung des Hohlk&rpers und der Bean-
spruchbarkeit des gewihlten Materials ab. Die obi-
gen Ausflihrungen gelten flir den Antriebsstab bzw.
eventuell davon verschiedene Verbindungselemen-
te zur Antriebsquelle entsprechend. Auch hier sind
bevorzugte Materialien Edelstahl und gegebenen-
falls glasfaserverstarkter Kunststoff.

Obgleich es mdglich ist, den HohlkSrper aus
einem GuB herzustellen, wird es erfindungsgeminB
bevorzugt, diesen HohlkGrper insbesondere dann,
wenn seine Dimensionen relativ groB gewahit wer-
den missen, aus Einzelteilen zusammenzusetzen,
die in geeigneter Weise (vorzugsweise 16sbar) mit-
einander verbunden (z.B. verschraubt) werden.
Eine derartige Ausflihrungsform ist in Figur 5 dar-
gestellt. In diesem Fall besteht der in Figur 1
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gezeigte Hohlkdrper 1 aus mehreren Teilen, ndm-
lich - von oben nach unten - der Deckplatte 10,
dem Zwischenstlick 11 mit Offnungen in den Sei-
tenflichen und zwei Zwischenstiicken 12 ohne Off-
nungen. Die Teile 10 bis 12 sind mittels der Ele-
mente 13 fest miteinander verbunden, z.B. ver-
schraubt. Ein derartiger Aufbau des Hohlkdrpers
bietet nicht nur den Vorteil, daB jeweils nur kleinere
Einzelteile hergestellt, z.B. gegossen, werden mis-
sen; darliber hinaus ist dieser Aufbau auch deshalb
vorteilhaft, weil es dadurch mdglich wird, durch
einfachen Austausch einzelner Teile bzw. durch
Hinzufligen oder Entfernen einzelner Teile einen
neuen Hohlk&rper mit der gewlinschten Charakteri-
stik herzustellen. So kdnnte z.B. im Falle des Hohl-
kérpers 1 von Figur 5 das Zwischenstick 11 mit
jeweils einer @ffnung in jeder Seitenfliche durch
ein anderes Zwischenstick ersetzt werden, bei
dem sich die Offnungen in der Mitte der Seitenfli-
chen befinden und/oder kleiner oder gr&Ber sind
und/oder durch eine gréBere Zahl von kleineren
Offnungen ersetzt sind. Mit dem soeben erlduterten
Aufbau des Hohlk&rpers ist demgemiB eine sehr
groBe Flexibilitdt bei minimalem Materialeinsatz
verbunden, insbesondere hinsichtlich Form, Zahl,
GréBe und Position der Offnungen, aber z.B. auch
bezliglich der Dimensionen des Hohlk&rpers als
solchem (z.B. beim Verhiltnis von Lingsseite zu
Breitseite der Seitenfldchen).

Mit der erfindungsgemiBen Misch- und Disper-
giervorrichtung ist es Uberraschenderweise még-
lich, im Vergleich zu herkdmmlichen Vorrichtungen
fur diesen Zweck die Misch- bzw. Dispergierzeiten
zu verkirzen, was u.a. nicht nur vom wirtschaftli-
chen Standpunkt aus von Vorteil ist, sondern insbe-
sondere auch fir thermisch weniger stabile Syste-
me eine Verbesserung darstellt. So k&nnen z.B. im
Falle von Dispersionsfarben Dispergierzeiten von
30 Minuten mit herkdmmlichen Vorrichtungen auf
bis zu 20 Minuten mit der erfindungsgemé&Ben Vor-
richtung verkirzt werden. Die Anwendung der erfin-
dungsgemiBen Vorrichtung ist jedoch nicht auf die
Herstellung von Dispersionsfarben beschrankt. Viel-
mehr kann diese Vorrichtung Uberall dort einge-
setzt werden, wo feste, pastfse oder fllissige Stof-
fe in einem flussigen Medium geldst oder disper-
giert werden sollen, z.B. im Haushalt und in Labo-
ratorien. Bedingt durch diese vielfdltigen Verwen-
dungsmdglichkeiten lassen sich auch keine ver-
bindlichen Zahlenwerte fir die Dimensionen des
Hohlk&rpers angeben. Wihrend z.B. der groBte
duBere Querschnitt des HohlkOrpers fiir die Ver-
wendung in Haushalt und Labor in der Regel zwi-
schen etwa 2 und etwa 10 cm liegen wird, kann
dieser Durchmesser bei Verwendung in der Indu-
strie auch 1 m und darliber betragen. Die am
besten geeigneten Dimensionen des Hohlk&rpers
flir einen bestimmten Zweck hdngen aber nicht nur
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vom Volumen des zu behandelnden Systems ab,
sondern z.B. auch von der Form des verwendeten
GefiBes, der Viskositdt des Systems und der Art
der herzustellenden Mischung (LOsung, Suspen-
sion oder Emulsion).

Patentanspriiche

1. Misch- und Dispergiervorrichtung mit einem
um seine Lingsachse drehbaren Hohlkdrper,
dessen &duBerer Umfang im Schnitt quer zur
Ldngsachse ein Mehreck ist, der an seinem
einen Ende geschlossen ist und an seinem
anderen Ende eine Eintritis6ffnung aufweist,
und der mit mindestens einer Austritts6ffnung
in mindestens einer der Seitenflichen verse-
hen ist, dadurch gekennzeichnet, daB die Ein-
tritts6ffnung sich Uber den gesamten inneren
Querschnitt des Hohlkdrpers (1) erstreckt, daB
das Verhdltnis der Kantenldnge (8) zur Breit-
seite (9) einer Seitenfldche (3) im Bereich von
1:5 bis 2:1 liegt, und daB sich die Austritts6fi-
nung (4) in der an das geschlossene Ende
angrenzenden Hilfte des Hohlk&rpers befindet.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB sich zumindest in jeder zweiten
und vorzugsweise in jeder Seitenfliche (3)
mindestens eine @ffnung (4) befindet.

3. Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, daB das Vieleck
gleichseitig ist und vorzugsweise 5 bis 7 Sei-
ten, insbesondere 6 Seiten, aufweist.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB sich die Off-
nungen (4) in der oberen Hilfte und vorzugs-
weise im oberen Viertel der Seitenflichen (3)
des Mehrkants befinden.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB sich die Off-
nungen (4), bezogen auf die Drehrichtung des
Hohlk&rpers (1), in der ersten Hilte und vor-
zugsweise im ersten Drittel der Seitenflichen
(3) des Mehrkants befinden.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daB das L&ngen-
verhdltnis von Lingsseite (8) der Seitenfliche
(3) zu der gr6Bten Ausdehnung der @ffnung 4)
in Langsrichtung im Bereich von 1,5:1 bis 15:1,
insbesondere 2:1 bis 10:1, liegt.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, daB die innere
Oberfliche des Hohlkdrpers (1) keine Kanten
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aufweist und vorzugsweise einen kreisférmigen
oder ovalen Querschnitt hat.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, daB entweder der
gesamte duBere Umfang des Hohlk&rpers (1)
im Querschnitt ein Vieleck darstellt oder daB
der obere, nicht als Mehrkant ausgebildete Teil
zylinderformig ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daB die Deckfl3-
che (5) des Hohlk&rpers (1) flach oder trichter-
férmig nach innen gerichtet ist.

Verwendung einer Vorrichtung nach einem der
Anspriliche 1 bis 9 zum L&sen oder Dispergie-
ren von festen, pastdsen oder flissigen Stoffen
in einem fllssigen oder pastfsen Medium, ins-
besondere zur Herstellung von Dispersionsfar-
ben.
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