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(54) Verfahren zum Vorbereiten einer einsatzfahigen Dichtmasse bzw. Klebstoffmasse in einer

Kartusche

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Vorbe-
reiten einer einsatzfahigen Dichtmasse bzw. Klebstoff-
masse mit einer im wesentlichen langlichen und im we-
sentlichen rotationssymmetrischen Kartusche (1), mit
einem langlichen Mischelement (2) und mit einem
Druckstab (3),

wobei die Komponenten (4a) und (7a) so beschaf-
fen sind, daf sie durch griindliches Miteinander-Vermi-
schen die einsatzfahige Masse ergeben,

wobei das langliche Mischelement (2) durch die
Ausspritzéffnung (1d) in Langsrichtung der Kartusche
(1) und im wesentlichen um die Rotationsachse (1e) be-
wegt werden kann,

wobei zum Mischen der Komponenten (4a) und
(7a) der Druckstab (3) so gepref’t wird, dafl die Kompo-
nente (7a) das VerschlufRelement (8) 6ffnet oder ent-
fernt,

wobei dann der rohrférmige Mischstab (7) mit dem
Mischkopf (5) durch den Vorrats- und Mischraum (4) der
Kartusche (1) oder/und entsprechend umgekehrt so in

Figur 1

Langsrichtung der Kartusche (1) bewegt wird, dafl na-

hezu das gesamte Volumen der Komponente (7a) in

den Vorrats- und Mischraum (4) transportiert wird,
wobei zum Mischen dieser Komponenten

1.) das langliche Mischelement (2) mit dem Misch-
kopf (5) in der Kartusche (1) in Richtung der Rota-
tionsachse (1e) auf und ab bewegt wird oder/und
umgekehrt die Kartusche (1) um das langliche Mi-
schelement (2) in Richtung der Rotationsachse (1e)
auf und ab bewegt wird und
2.) gleichzeitig zusétzlich das langliche Mischele-
ment (2) mit dem Mischkopf (5) in der Kartusche (1)
um die Rotationsachse (1e) der Kartusche (1) ge-
dreht wird oder/und umgekehrt die Kartusche (1)
zusatzlich gedreht wird,

und wobei die Komponente(n) (7a) gleichzeitig
durch Bewegung in Richtung der Rotationsachse und
um die Rotationsachse in den Vorrats- und Mischraum
(4) eingebracht und dort gemischt werden.
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EP 1 264 640 A2
Beschreibung

[0001] Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist ein Verfahren zum Vorbereiten einer einsatzfahigen Dichtmasse
bzw. Klebstoffmasse mit einer langlichen handelstblichen Kartusche, insbesondere durch griindliches Mischen.
[0002] Dichtmassen werden heute flir die unterschiedlichsten Zwecke eingesetzt. Dichtmassen dienen zum Verbin-
den bzw. Verkleben von Teilen oder/und zum Abdichten bzw. Verflllen von Hohl- bzw. Zwischenraumen. Sie werden
insbesondere verwendet in der Luft- und Raumfahrt, im Fahrzeug-, Gerate- und Maschinenbau, in der Bautechnik, im
Haushalt bzw. Gberall, wo es um Abdichtungen, Verklebungen bzw. Verfiillungen sowie um entsprechende Reparaturen
geht.

[0003] Sie dienen vorzugsweise zum Abdichten von Konstruktionselementen, zum Aufkleben z.B. von Blechen auf
vorhandenen Strukturen wie z.B. Segmenten eines Flugzeugs bzw. zum Korrosionsschutz an Stellen, wo z.B. im Be-
reich von Bohrungen die Korrosionsschutzschichten der metallischen Konstruktionselemente verletzt oder entfernt
werden und kdnnen voribergehend eine tragende Funktion z.B. wéhrend des Transports von im Aufbau befindlichen
Strukturen ubernehmen, die ggf. nachtraglich noch mit dauerhaften tragenden Verbindungselementen ausgestattet
werden.

[0004] Auch Klebstoffmassen werden in &hnlicher Weise wie Dichtmassen heute fiir die unterschiedlichsten Zwecke
eingesetzt. Sie kdnnen die gleichen Aufgaben wie Dichtmassen Gibernehmen. Die Begriffe Dichtmasse und Klebstoff-
masse gehen flieRend ineinander Ulber.

[0005] Dichtmassen und Klebstoffmassen aus mehr als einer Komponente, die zum Abdichten, Verkleben usw. erst
zusammengemischt werden miissen, miissen vor der Aushartung griindlich durchmischt werden. Auf die Mischqualitat
mul besonders geachtet werden, wenn schwierig mischbare Komponenten, héhere Anteile an Filler oder/und Leicht-
fullstoffen bzw. weniger giinstige Viskositaten der einzelnen zu vermischenden Komponenten vorliegen.

[0006] Im folgenden wird der Begriff Dichtmasse im Sinne dieser Erfindung teilweise auch so eingesetzt, dal3 er auch
- aus Grinden der sprachlichen Vereinfachung - den Begriff der Grundmasse und der mit dem Harter angemischten
Grundmasse umfafdt. Das Gemisch kann mindestens zwei Komponenten umfassen. Als dritte, vierte bzw. sonstige
Komponente kénnen in dem Gemisch Hartungsbeschleuniger, Harterzusatzstoff(e) oder/und Verzdgerer enthalten
sein. Der Begriff Grundmasse bezeichnet ein Gemisch, das nach dem Anmischen mit dem Harter und nach dem
Ausharten mit dem Harter Ublicherweise als Dichtmasse verstanden wird.

[0007] Im folgenden wird der Begriff Klebstoffmasse im Sinne dieser Erfindung teilweise auch so eingesetzt, dalk er
auch - aus Griinden der sprachlichen Vereinfachung - den Begriff der Grundmasse - die teilweise sonst als Basiskom-
ponente bezeichnet wird - und die mit dem Harter angemischte Grundmasse - die sonst Ublicherweise als Klebstoff
bezeichnet wird - sowie den Klebstoff nach dem Anmischen mit dem Harter bzw. nach dem Aushéarten mit dem Héarter
umfaft. Der Begriff Grundmasse bezeichnet eine von mindestens zwei Komponenten eines Gemisches, das Ublicher-
weise als Klebstoff verstanden wird und zur Aushartung vorbereitet ist. Als dritte, vierte bzw. sonstige Komponente
kénnen in dem Gemisch Hartungsbeschleuniger, Harterzusatzstoff(e) oder/und Verzdgerer enthalten sein.

[0008] Zum Vorbereiten einer kleinen Menge einer Dicht- oder Klebstoffmasse werden haufig Kartuschen eingesetzt,
die nach dem Vermischen der Komponenten ein Fiillvolumen an vorbereiteter Masse von z.B. etwa 130 cm3 oder von
z.B. etwa 500 cm3 aufweisen. Derartige Kartuschen werden blicherweise so gefillt, dak die Grundmasse als Kom-
ponente (4a) in den Vorrats- und Mischraum (4) und der Harter als Komponente (7a) in den rohrférmigen Mischstab
(7) eingefillt wird. Diese Komponenten kénnen von Hand miteinander in Kontakt gebracht und vermischt werden,
indem ein Druckstab (3) im Bereich der Mitnehmeréffnung (6a) des rohrférmigen Mischstabs (7) in den Mischstab
eingefuhrt wird und gegen einen Hilfskolben (9) gedriickt wird, wobei Kraft in Langsrichtung gegen den Hilfskolben (9)
und die im rohrférmigen Mischstab (7) eingeschlossene Massekomponente (7a) ausgetbt wird, so dal} die Kompo-
nente (7a) das VerschluBelement (8) (z.B. ein Ventil) am anderen Ende des rohrférmigen Mischstabs (7) im Inneren
der Kartusche (1) 6ffnet oder entfernt, so dal® die Komponente (7a) mit der Langsbewegung des Druckstabs (3) in
Richtung auf und in den Vorrats- und Mischraum (4) gepref3t wird, mit der Komponente (4a) in Kontakt kommt und im
Vorrats- und Mischraum (4) mit der Komponente (4a) vermischt werden kann.

[0009] Beieiner Handbetatigung der handelsiiblichen Kartuschen (1) ist es jedoch bestenfalls moglich, wahrend des
Einbringens der Komponente (7a) in den Vorrats- und Mischraum (4) bis zu eine Umdrehung um die Langsachse
auszufiihren, weil zu den handelsiiblichen Kartuschen entsprechende Vorrichtungen zur gleichzeitigen Bewegung in
Langsrichtung und zur Rotation um die Langsachse = Rotationsachse fehlen. Danach kénnen die beiden Komponenten
durch Drehen des rohrférmigen Mischstabs (7) gemischt werden, wobei jedoch keine kontrollierte Bewegung aus Dre-
hen und Langsbewegung ohne weitere Hilfsmittel mdglich ist und von Hand gelingt. Bestenfalls kann beim Vermischen
eine Langsbewegung von bis zu 20 cm/s und gleichzeitig eine Rotation von bis zu etwa 0,65 Umdrehungen Uber eine
Langsbewegung (= einen halben Hub) erreicht werden. Die gleichzeitige Bewegung ist jedoch sehr ungleichmaRig
und der Mischeffekt auch bei gleichzeitigen Bewegungen minimal. Normalerweise gelingt es von Hand nur, jeweils nur
eine einzige Bewegungsart gut und halbwegs gleichmafig auszufiihren. Auf diese Weise wird jedoch eine Zeit im
Bereich von etwa 4 bis 10 Minuten bendtigt, um von Hand eine solche Mischqualitat zu erreichen, daR die durch
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Vermischen gut vorbereitete Masse als Tropfen zwischen zwei Glasplatten gepref3t bei Durchsicht durch oder Aufsicht
auf die Glasplatten mit dem gequetschten Tropfen mit bloBem Auge keine Schlieren mehr erkennen l1alt. Eine derartige
Masseschicht, die oft kraftig gefarbt ist und deren Ausgangskomponenten oft einen deutlich unterschiedlichen Hellig-
keits- und Farbton aufweisen, hat dann meistens eine Dicke im Bereich von 0,02 bis 1 mm, je nachdem ob in Durchsicht
oder/und in Aufsicht beurteilt werden soll. Fir das Vermischen der Massekomponenten in derartigen handelsiiblichen
Kartuschen gibt es handelslibliche Mischgeréte, die es ermdglichen, nachdem der mitgelieferte Druckstab (3) zuerst
in den mit der Harterkomponente gefiillten rohrférmigen Mischstab (7) eingefiihrt wurde, den Harter durch Druck in
den Vorratsund Mischraum (4) zu pressen, den Druckstab herauszuziehen und danach die Kartusche (1) in das Misch-
gerat einzuspannen. Durch die Bewegung des Mischgerats wird eine Langsbewegung auch des rohrférmigen Misch-
stabs relativ zur Kartusche in Richtung der Rotationsachse auf und ab ausgefiihrt mit einer Geschwindigkeit im Bereich
von etwa 11,3 cm/s. Gleichzeitig wird eine Rotation um die Rotationsachse ausgefiihrt mit einer Geschwindigkeit von
etwa 1,8 U/s. Hierbei weist der rohrférmige Mischstab an seinem Ende ublicherweise einen propellerférmigen Misch-
fligel auf, der die Komponenten bei seiner Bewegung weiter vermischt.
[0010] Bei diesen Mischgeraten muf® das Einbringen der Komponente (7a) in den Vorratsund Mischraum (4) von
Hand erfolgen, so daR keine starkere Rotation bei der LAngsbewegung wahrend des Einbringens des Harters méglich
ist. Auflerdem ist es nicht ohne Umbau des Mischgerates méglich, eine der Bewegungsgeschwindigkeiten wahrend
des Mischvorganges zu andern. Daher gelingt es auch bei diesen Mischgeraten nicht, eine schlierenfreie Vermischung
der Komponenten in weniger als 1,5 Minuten bei einer Viskositat von etwa 1000 bis 2000 Pas der einsatzfahigen
Masse oder bei groRen Viskositatsunterschieden zwischen Grundmasse und Harter zu erzielen. Bei Viskositatsunter-
schieden von z.B. einer Komponente mit 25 Paes und einer Komponente mit 1000 Pa+s dauert ein Mischvorgang mit
dem handelsiblichen Mischgerat zum schlierenfreien Vermischen mindestens 3 Minuten.
[0011] Der Handhabungs- und Mischaufwand ist daher sowohl bei rein manueller Betatigung, als auch mit dem
handelslblichen Mischgerat hoch. Aullerdem besteht das Risiko, daR aufgrund des manuellen Einbringens der Kom-
ponente (7a) in den Vorrats- und Mischraum der Druckstab &fter nicht bis an das Ende im rohrférmigen Mischstab
gepreflt wird und daher die Komponente (7a) 6fter unvollstandig in den Vorrats- und Mischraum gepreft wird, wodurch
auch das Mischungsverhaltnis beeintrachtigt wird.
[0012] Eswurde gefunden, daR die Mischqualitat einen wesentlichen EinfluR auf die Produktqualitat hat. Schlierenfrei
ausgehartete Dicht- bzw. Klebstoffmassen haben eine teilweise wesentlich hdhere Schalfestigkeit und bessere Deh-
nung. Insbesondere bei hohen Anforderungen an die Dicht- bzw. Klebstoffmasse wie z.B. in der Luft- und Raumfahrt-
industrie oder fiir Verbindungen mit hoher Belastung oder Beanspruchung ist eine hohe Mischqualitat Vorraussetzung
fur den erfolgreichen Einsatz dieser Massen.
[0013] Es bestand daher die Aufgabe, ein Verfahren zum Einbringen der Komponente (7a) in den Vorrats- und Misch-
raum der Kartusche vorzuschlagen, bei dem die Vermischung der Komponenten der Dicht- bzw. Klebstoffmasse in
deutlich kirzerer Zeit méglich ist, reproduzierbar vorgenommen werden kann sowie mit einem einfachen und anwen-
derfreundlichen Verfahren umgesetzt werden kann. Darlber hinaus bestand die Aufgabe, dieses Mischverfahren so
zu gestalten, dafl handelsubliche Kartuschen eingesetzt werden kdnnen und daR® immer gewahrleistet ist, dall die
Komponente (7a) so weit als technisch méglich vollstédndig in den Vorrats- und Mischraum gebracht wird und in kurzer
Zeit eine hohe Mischqualitat erzielt wird.
[0014] Die Aufgabe wird geldst mit einem Verfahren zum Vorbereiten einer einsatzfahigen Dichtmasse bzw. Kleb-
stoffmasse u.a. durch Mischen der einzelnen Komponenten flr diese Masse mit einer im wesentlichen langlichen und
im wesentlichen rotationssymmetrischen, insbesondere im wesentlichen zylindrischen, Kartusche (1), mit einem lang-
lichen Mischelement (2) und mit einem Druckstab (3),

wobei die Kartusche (1) einen Vorrats- und Mischraum (4) fir mindestens eine der Komponenten (4a) der Dicht-
masse bzw. der Klebstoffmasse aufweist,

wobei die Komponenten (4a) und (7a) so beschaffen sind, daf} sie durch griindliches Miteinander-Vermischen
die einsatzfahige Dichtmasse bzw. Klebstoffmasse ergeben,

wobei das langliche Mischelement (2) (iber seine ganze Lange als ein rohrférmiger Mischstab (7) ausgefiihrt ist,
der mit dem Mischkopf (5) und ggf. mit dem Mitnehmerelement (6) fest oder trennbar verbunden ist,

wobei das langliche Mischelement (2) durch die Ausspritzéffnung (1d) in Langsrichtung der Kartusche (1), die
im wesentlichen mit der Rotationsachse (1e) zusammenfallt, und im wesentlichen um die Rotationsachse (1e) bewegt
werden kann,

wobei zum Mischen der Komponenten (4a) und (7a) der Dichtmasse bzw. Klebstoffmasse der Druckstab (3) im
Bereich der Mitnehmerdéffnung (6a) in den rohrférmigen Mischstab (7) eingefihrt ist oder dann eingefiihrt wird und die
Komponente (7a) ggf. Uber das VerschluRelement (9) bzw. Gber den Druckstab (3) so gepreftt wird, dal die Kompo-
nente (7a) das VerschluRelement (8) 6ffnet oder entfernt, so dalR die Komponente (7a) durch das geéffnete
VerschluRelement (8) oder durch die freie Offnung des rohrférmigen Mischstabs (7) in den Vorrats- und Mischraum
(4) gelangen und mit der Komponente (4a) in Kontakt kommen kann,

wobei dann der rohrférmige Mischstab (7) mit dem Mischkopf (5) durch den Vorrats- und Mischraum (4) der
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Kartusche (1) oder/und die Kartusche (1) entsprechend umgekehrt zum rohrférmigen Mischstab (7) in Langsrichtung
der Kartusche (1) bewegt wird, da die Komponente (7a) in den Vorrats- und Mischraum (4) transportiert wird und mit
den Komponenten (4a) gemischt werden kann,

wobei zum Einbringen bzw. Mischen dieser Komponenten

1.) das langliche Mischelement (2) mit dem Mischkopf (5) in der Kartusche (1) in Richtung der Rotationsachse
(1e) auf und ab bewegt wird oder/und die Kartusche (1) um das langliche Mischelement (2) mit dem Mischkopf
(5) in der Kartusche (1) in Richtung der Rotationsachse (1e) auf und ab bewegt wird und

2.) gleichzeitig zusatzlich das langliche Mischelement (2) mit dem Mischkopf (5) in der Kartusche (1) um die Ro-
tationsachse (1e) der Kartusche (1) gedreht wird oder/und die Kartusche (1) zusatzlich um die Rotationsachse
(2e) des langlichen Mischelements (2) gedreht wird, wobei beide Rotationsachsen nahezu oder ganzlich zusam-
menfallen,

wobei das Drehen mehr als 1 Umdrehung bei der Langsbewegung des Druckstabes (3) zum Einbringen der
Komponente (7a) in den Vorrats- und Mischraum (4) betragt

und wobei die Komponente(n) (7a) gleichzeitig durch Bewegung in Richtung der Rotationsachse und um die
Rotationsachse in den Vorrats- und Mischraum (4) eingebracht und dann gemischt werden.
[0015] Die Aufgabe wird aulRerdem geldst mit einem Verfahren zum Vorbereiten einer einsatzfahigen Dichtmasse
bzw. Klebstoffmasse u.a. durch Mischen der einzelnen Komponenten fiir diese Masse mit einer im wesentlichen lang-
lichen und im wesentlichen rotationssymmetrischen, insbesondere im wesentlichen zylindrischen, Kartusche (1), mit
einem langlichen Mischelement (2) und mit einem Druckstab (3),

wobei die Kartusche (1) eine Kartuschenhlilse (1a), eine verschiebbare Kolbenwand (1b) und dazwischen einen
Vorrats- und Mischraum (4) fir mindestens eine der Komponenten (4a) der Dichtmasse bzw. der Klebstoffmasse sowie
eine Ausspritzdlse (1c) mit der Ausspritzéffnung (1d) aufweist,

wobei die Komponente (4a) in den Vorrats- und Mischraum (4) eingebracht wird und wobei das danach verblei-
bende freie Volumen des Vorrats- und Mischraums (4) zum Mischen mit der/den weitere(n), noch zur Vorbereitung der
Dichtmasse bzw. der Klebstoffmasse vorgesehene(n) Komponente(n) (7a) ausreicht,

wobei die Komponenten (4a) und (7a) so beschaffen sind, daf} sie durch griindliches Miteinander-Vermischen
die einsatzfahige Dichtmasse bzw. Klebstoffmasse ergeben,

wobei das langliche Mischelement (2) an seinem einen Ende, das im Vorratsund Mischraum (4) der Kartusche
(1) bewegt werden kann, einen Mischkopf (5) z.B. in der Form eines propellerférmigen Mischfliigels und an seinem
anderen Ende im Bereich der Mitnehmeré6ffnung (6a) ggf. ein Mithehmerelement (6) aufweist,

wobei das langliche Mischelement (2) Giber seine ganze Lange als ein rohrférmiger Mischstab (7) ausgefihrt ist,
der mit dem Mischkopf (5) und ggf. mit dem Mitnehmerelement (6) fest oder trennbar verbunden ist,

wobei das langliche Mischelement (2) im Bereich des Mischkopfes (5) mit einem Verschluf3element (8), insbe-
sondere mit einer abstoRbaren oder durchstoRbaren Membran oder mit einem Ventil, versehen ist, das das eine, in
der Kartusche (1) befindliche Ende des rohrférmigen Mischstabs (7) bis zum Beginn des Einbringens der Komponente
(7a) in den Vorrats- und Mischraum (4) der Kartusche (1) ggf. verschlossen halt,

wobei das langliche Mischelement (2) durch die Ausspritzoéffnung (1d) in Langsrichtung der Kartusche (1), die
im wesentlichen mit der Rotationsachse (1e) zusammenfallt, und im wesentlichen um die Rotationsachse (1e) bewegt
werden kann,

wobei die AuRRenflache des langlichen Mischelements (2) im Bereich der Ausspritzéffnung (1d) gegen die Innen-
flache der Ausspritzdiise (1e) durch mindestens ein Dichtelement wie z.B. eine Dichtlippe abgedichtet sein kann und
damit den Vorrats- und Mischraum (4) nach au3en abdichten kann,

wobei in den rohrférmigen Mischstab (7) die weitere(n), noch zur Vorbereitung der Dichtmasse bzw. Klebstoff-
masse vorgesehene(n) Komponente(n) (7a) eingeflillt wird/werden bzw. wurde(n) und wobei das Volumen der Kom-
ponente(n) (7a) auf der dem Mischkopf (5) abgewandten Seite des Mischstabs (7) durch ein VerschluRelement (9) wie
z.B. einen Hilfskolben oder eine Membran verschlossen sein kann,

wobei zum Mischen der Komponenten (4a) und (7a) der Dichtmasse bzw. Klebstoffmasse ggf. der rohrférmige
Mischstab (7) aus der Kartusche (1) herausgezogen wird oder umgekehrt die Kartusche (1) vom Mischstab (7) abge-
zogen wird/wurde, wobei der Druckstab (3) im Bereich der Mithehmerdffnung (6a) in den rohrférmigen Mischstab (7)
eingeflhrt ist oder dann eingefiihrt wird und die Komponente (7a) ggf. Uber das VerschluRelement (9) bzw. tber den
Druckstab (3) so geprefit wird, dall die Komponente (7a) das VerschluRelement (8) 6ffnet oder entfernt, so dal} die
Komponente (7a) durch das gedffnete VerschluRelement (8) oder durch die freie Offnung des rohrférmigen Mischstabs
(7) in den Vorrats- und Mischraum (4) gelangen und mit der Komponente (4a) in Kontakt kommen kann,

wobei das VerschluRelement (9) mitbewegt, zerstort oder/und gedffnet wird,

wobei dann der rohrférmige Mischstab (7) mit dem Mischkopf (5) durch den Vorrats- und Mischraum (4) der
Kartusche (1) oder/und die Kartusche (1) entsprechend umgekehrt zum rohrférmigen Mischstab (7) so in Langsrichtung
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der Kartusche (1) bewegt wird, dal nahezu das gesamte Volumen der Komponente (7a) - namlich mdglichst so viel
wie technisch méglich - in den Vorrats- und Mischraum (4) transportiert wird und mit den Komponenten (4a) gemischt
werden kann,

das dadurch gekennzeichnet ist, dal zum Mischen dieser Komponenten

1.) das langliche Mischelement (2) mit dem Mischkopf (5) in der Kartusche (1) in Richtung der Rotationsachse
(1e) auf und ab bewegt wird oder/und die Kartusche (1) um das langliche Mischelement (2) mit dem Mischkopf
(5) in der Kartusche (1) in Richtung der Rotationsachse (1e) auf und ab bewegt wird und

2.) gleichzeitig zusatzlich das langliche Mischelement (2) mit dem Mischkopf (5) in der Kartusche (1) um die Ro-
tationsachse (1e) der Kartusche (1) gedreht wird oder/und die Kartusche (1) zusatzlich um die Rotationsachse
(2e) des langlichen Mischelements (2) gedreht wird, wobei beide Rotationsachsen nahezu oder ganzlich zusam-
menfallen,

wobei das Drehen mehr als 1 Umdrehung bei der Langsbewegung des Druckstabes (3) zum Einbringen der
Komponente (7a) in den Vorrats- und Mischraum (4) betragt

und wobei die Komponente(n) (7a) gleichzeitig durch Bewegung in Richtung der Rotationsachse und um die
Rotationsachse in den Vorrats- und Mischraum (4) eingebracht und gleichzeitig durch Bewegung in Richtung der Ro-
tationsachse und um die Rotationsachse im Vorrats- und Mischraum (4) mit der Komponente (4a) gemischt werden.
[0016] Bei den Kartuschen handelt es sich um Behélter, aus denen der Behalterinhalt, eine Dichtmasse bzw. Kleb-
stoffmasse, durch Druck wie z.B. durch Druck mit einem Kolben, ausgepref3t und gegebenenfalls tiber die Ausspritz-
offnung (1d) ausgeprel’t wird.
[0017] Auf das Verschlufzelement (9) z.B. in Form einer Membran oder eines Hilfskolbens kann verzichtet werden,
wenn der Druckstab (3) ausreichend gut an der Innenwandung des rohrformigen Mischstabs (7) anliegt und daher
nahezu kein oder gar kein Mengenanteil der im rohrférmigen Mischstab (7) eingefiillten Komponente(n) (7a) beim
Driicken des Druckstabs (3) an diesem vorbei zurlick nach auf3en flief3t.
[0018] In den rohrférmigen Mischstab (7) kann mehr als eine Komponente (7a) - vorzugsweise im wesentlichen
nebeneinander oder hintereinander - eingefillt sein. Das kann insbesondere dann von Vorteil sein, wenn die einzelnen
Komponenten (7a) unterschiedliche Wirkungen auf die Komponente (4a) haben. Das kann vorteilhaft sein bei z.B.
getrennt zuzugebenden Bestandteilen des Harters, wenn diese getrennt gelagert oder/und evtl. in unterschiedlichen
Mengenverhaltnissen mit der Komponente (4a) vermischt werden sollen, weil beim Mischen ein Gradient der chemi-
schen Zusammensetzung erzeugt werden soll.
[0019] In besonders vorteilhaften Ausflihrungsvarianten kann das Verfahren so gewéhlt werden, dal® die einzelnen
Komponenten (4a) oder/und die einzelnen Komponenten (7a) getrennt gelagert oder/und tber das Mischvolumen in
der Kartusche in unterschiedlichen Mengenverhaltnissen zusammengemischt werden sollen, um beim Einbringen
oder/und Mischen einen Gradienten der chemischen Zusammensetzung der vorbereiteten Dicht- bzw. Klebstoffmasse
zu erzeugen. Dieser Gradient kann auch beim Ausspritzen der vorbereiteten Dicht- bzw. Klebstoffmasse aus der Kar-
tusche im wesentlichen erhalten bleiben und z.B. so gewahlt werden, dal sich die Topfzeit der spater ausgespritzten
Masse verlangert oder/und spezifischen anderen Anforderungen angepafdt wird.
[0020] Derbesondere Mischeffekt wird durch die gleichzeitige Bewegung in Langsrichtung und um die Rotationsache
erreicht, zu Beginn insbesondere durch das Einbringen der Komponente (7a) in den Vorrats- und Mischraum (4) durch
die gleichzeitige Bewegung in Langsrichtung und um die Rotationsache. Diese gleichzeitigen Bewegungen dauern
vorzugsweise Uber die ganze Zeit des Einbringens der Komponente (7a) in den Vorrats- und Mischraum (4) an und
vorzugsweise auch Uber die ganze Zeit des Vermischens der Komponenten (4a) und (7a) im Vorrats- und Mischraum
(4). Die gleichzeitige Bewegung in Langsrichtung und um die Rotationsache wird beim Einbringen der Komponente
(7a) in den Vorrats- und Mischraum (4) von Hand mit den handelsiblichen Kartuschen nur mit bestenfalls etwas mehr
als einer halben Umdrehung uber die Dauer des Einbringens (lblicherweise = einer einzigen mdglichst vollstandigen
Langsbewegung) erreicht. Diese Rotationsgeschwindigkeit reicht jedoch nicht aus, um einen wesentlichen Mischeffekt
bereits beim Einbringen zu erwirken. Vielmehr sollte beim Einbringen der Komponente (7a) in den Vorrats- und Misch-
raum (4) bereits mindestens 4 Umdrehungen gleichzeitig zu der LA&ngsbewegung erfolgen, insbesondere mindestens
8 Umdrehungen, vorzugsweise mindestens 16 Umdrehungen, besonders bevorzugt mindestens 32 Umdrehungen,
vor allem mehr als 64 Umdrehungen, um schnell einen hohen Mischeffekt erzielen zu kénnen.
[0021] Beidem erfindungsgemafRen Verfahren kann das Einbringen der Komponente (7a) in den Vorrats- und Misch-
raum (4) mit einer Langsbewegungsgeschwindigkeit im Bereich von 0,01 bis 50 cm/s und mit einer Rotationsgeschwin-
digkeit im Bereich von 0,02 bis 80 U/s erfolgen, vorzugsweise mit einer Langsbewegungsgeschwindigkeit im Bereich
von 0,1 bis 35 cm/s, besonders bevorzugt mit einer Ldngsbewegungsgeschwindigkeit im Bereich von 1 bis 25 cm/s,
vorzugsweise mit einer Rotationsgeschwindigkeit im Bereich von 0,1 bis 40 U/s, besonders bevorzugt mit einer Rota-
tionsgeschwindigkeit im Bereich von 0,3 bis 10 U/s. Besonders bevorzugte Geschwindigkeiten der Langsbewegung
und der Rotation zum Einbringen der Komponente (7a) in den Vorrats- und Mischraum (4) sowie zum Vermischen
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beider Komponenten im Vorrats- und Mischraum (4) liegen beispielsweise bei ca. 11,3 cm/s Ladngsbewegung bzw. bei
einer Rotation von ca. 1,8 U/s, insbesondere im normalen Betrieb. Ein Hub umfal3t dabei jeweils eine Langsbewegung
vorwarts und rickwarts. Die Lange eines Hubes kann dabei bei handelsublichen Kartuschen zweimal ca. 13 cm be-
tragen.

[0022] Es kann beim Einbringen der Komponente (7a) in den Vorrats- und Mischraum (4) vorzugsweise mit einer
Langsbewegungsgeschwindigkeit im Bereich von 0,1 bis 12 cm/s und mit einer Rotationsgeschwindigkeit im Bereich
von 5 bis 50 U/s gearbeitet werden, vorzugsweise mit einer Ldngsbewegungsgeschwindigkeit im Bereich von minde-
stens 1 cm/s bzw. vorzugsweise mit einer Rotationsgeschwindigkeit im Bereich von mindestens 10 U/s.

[0023] Es kann beim Vermischen der Komponenten (4a) und (7a) im Vorrats- und Mischraum mit einer Langsbewe-
gungsgeschwindigkeit im Bereich von 0,1 bis 20 cm/s und mit einer Rotationsgeschwindigkeit im Bereich von 0,5 bis
50 U/s gearbeitet werden, vorzugsweise mit einer LAngsbewegungsgeschwindigkeit im Bereich von 1 bis 15 cm/s bzw.
mit einer Rotationsgeschwindigkeit im Bereich von 1 bis 30 U/s.

[0024] Es kann beim Vermischen der Komponenten (4a) und (7a) im Vorrats- und Mischraum uber die ersten min-
destens 20 s mit einer um mindestens 10 % erhdhten Langsbewegungsgeschwindigkeit, insbesondere im Bereich von
8 bis 30 cm/s, oder/und mit einer um mindestens 10 % erhdhten Rotationsgeschwindigkeit, insbesondere im Bereich
von 1 bis 50 U/s, gearbeitet werden als iber die nachfolgende Mischzeit. Die Geschwindigkeit von mindestens einer
der beiden Bewegungsarten ist anfangs vorzugsweise um mindestens 25 % hoher, besonders bevorzugt um minde-
stens 50 %, ganz besonders bevorzugt um mindestens 80 %, vor allem um mindestens 120 %.

[0025] Es kann weiterhin beim Vermischen der Komponenten (4a) und (7a) im Vorrats- und Mischraum mit einer
Langsbewegungsgeschwindigkeit im Bereich von 0,01 bis 50 cm/s und mit einer Rotationsgeschwindigkeit im Bereich
von 0,02 bis 80 U/s gearbeitet werden, vorzugsweise mit einer Langsbewegungsgeschwindigkeit im Bereich von 0,1
bis 35 cm/s, besonders bevorzugt mit einer Langsbewegungsgeschwindigkeit im Bereich von 1 bis 25 cm/s, vorzugs-
weise mit einer Rotationsgeschwindigkeit im Bereich von 0,1 bis 40 U/s, besonders bevorzugt mit einer Rotationsge-
schwindigkeit im Bereich von 0,3 bis 10 U/s.

[0026] Es kann weiterhin beim Vermischen der Komponenten (4a) und (7a) im Vorrats- und Mischraum mit einer
hohen Langsbewegungsgeschwindigkeit, insbesondere im Bereich von 10 bis 50 cm/s, begonnen werden, die beim
weiteren Mischen abfallt oder/und dal beim Vermischen der Komponenten (4a) und (7a) im Vorrats- und Mischraum
mit einer hohen Rotationsgeschwindigkeit, insbesondere im Bereich von 3 bis 50 U/s, begonnen wird, die beim weiteren
Mischen abfallt. Ein solches Abfallen von Geschwindigkeiten kann durch die Verringerung der Luftmenge oder/und
des Luftdruckes einer pneumatisch betriebenen Mischvorrichtung hervorgerufen werden.

[0027] Die Mischbewegung kann um die Rotationsachse (1e) bei Mischbewegungen in Richtung der Rotationsachse
(1e) des langlichen Mischelements (2) in der Kartusche (1) oder/und der Kartusche (1) um das langliche Mischelement
(2) durch eine Zwangsfiihrung gleichzeitig herbeigefiihrt werden, wenn eine Bewegung in Richtung der oder um die
Rotationsachse (1e) ausgefiihrt wird.

[0028] Die Streckenlange der Langsbewegungen des rohrférmigen Mischstabes (7) in der Kartusche (1) oder/und
umgekehrt kann durch einen Anschlag fiir den rohrférmigen Mischstab (7) in der Kartusche (1) im Bereich des Misch-
kopfes (5) bzw. am entgegengesetzten Ende im Bereich des Mithehmerelements (6) begrenzt werden.

[0029] Die Streckenlédnge der Langsbewegungen des Druckstabes (3) im rohrférmigen Mischstab (7) in der Kartu-
sche (1) oder/und umgekehrt kann durch einen Anschlag fir den Druckstab (3) beim Einflihren in den rohrférmigen
Mischstab (7) im Bereich des Mischkopfes (5) begrenzt werden bzw. sein.

[0030] Beim Einfuhren des Druckstabes (3) in das rohrférmige Mischelement (7) kann auch das rohrférmige Mi-
schelement (7) in die Kartusche (1) eingefihrt werden oder/und ggf. jeweils umgekehrt die Kartusche (1) Gber das
rohrférmige Mischelement (7), insbesondere langsam und Uber die ganze Lange, ggf. bis zu einem Anschlag. Ziel
kann es hierbei sein, die Komponente (7a) moglichst gleichmaRig Uber die ganze Lange des freien Vorrats- und Misch-
raums (4) zu verteilen oder/und bei der LAngsbewegung mdglichst im jeweiligen Bereich des Mischkopfes zu verteilen.
[0031] Der Druckstab (3) kann in das rohrférmige Mischelement (7) mit einer Geschwindigkeit im Bereich von 0,1
bis 20 cm/s eingefiihrt werden, vorzugsweise im Bereich von 0,5 bis 10 cm/s, besonders bevorzugt mit einer Geschwin-
digkeit im Bereich von 3 bis 8 cm/s.

[0032] Die Bewegung des Druckstabes (3), des rohrférmigen Mischelements (7) oder/und der Kartusche (1) kann
zueinander wahrend des Einbringens der Komponente (7a) in den Vorrats- und Mischraum (4) jeweils mit konstanter
Geschwindigkeit erfolgen, vorzugsweise so, dal beide Langsbewegungen zur gleichen Zeit beginnen und zur gleichen
Zeit enden.

[0033] Die Bewegung des Druckstabes (3), des rohrférmigen Mischelements (7) oder/und der Kartusche (1) kann
zueinander mit im wesentlichen konstanter Geschwindigkeit erfolgen, wobei die Geschwindigkeit des einzelnen be-
wegten Elements anders als des/der anderen bewegten Elements/Elemente sein kann.

[0034] Die Bewegung des Druckstabes (3), des rohrférmigen Mischelements (7) oder/und der Kartusche (1) zuein-
ander kann so gewahlt werden, daR die Komponente (7a) sich beim Einbringen - z.B. EinflieRen oder Einspritzen - in
den Vorrats- und Mischraum (4) wahrend der Langsbewegung jeweils vorwiegend im Bereich des Mischkopfes an-
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sammelt und vorwiegend dort vermischt wird.

[0035] Fir das erfindungsgemale Verfahren mit einer neuen automatischen Mischvorrichtung kann der ggf. mit der
Kartusche mitgelieferte Druckstab (3) durch einen im vorderen Bereich gleichartig ausgefiihrten Druckstab der Misch-
vorrichtung ersetzt und der ggf. mitgelieferte Druckstab somit eingespart werden. Bei einer ausreichend genauen Aus-
fihrung des Spitzenbereichs des Druckstabs (3) wie er mitgeliefert wird oder wie er bei der Mischvorrichtung ausgefuhrt
ist, insbesondere bei palRgenauer Ausfiihrung, kann zusétzlich das VerschluRBelement (9) eingespart werden. Die Auf-
nahmeeinrichtung der Mischvorrichtung fir die Kartusche kann so ausgefiihrt sein, dal mindestens ein Aufnahme-
element wie z.B. ein Aufnahmedorn des Mithehmers (6b) z.B. im wesentlichen aus dem Ende einer Kolbenstange
besteht, die ggf. zu einem in die Mischvorrichtung eingesetzten Druckluftzylinder gehért oder/und in das Mithehmer-
element (6) des langlichen Mischelements (2) eingreift. Der Eingriff kann z.B. Gber Nocken oder Vorspriinge und zu-
gehorige Ausnehmungen wie z.B. Bohrungen oder Klinken, GUber Klemmelemente oder Gber andersartige, grundsatz-
lich bekannte Ausfiihrungsvarianten von Mithehmem bzw. eingreifenden Elementen erfolgen. Der Eingriff erfolgt vor-
zugsweise so, daf’ eine Rotation in beiden Richtungen oder/und eine Vorwarts- und Rickwértsbewegung méglich ist.
Der rohrférmige Mischstab (7) kann so ber das Mithehmerelement (6) mit dem Mitnehmer (6b) fixiert bzw. gekoppelt
werden, daf} die Druckstange (3) durch die insbesondere zentrale Mitnehmeré6ffnung (6a) des langlichen Mischele-
ments (2) in den rohrférmigen Mischstab (7) eingefiihrt und darin bewegt werden kann und dal} eine Rotationsbewe-
gung sowie eine Langsbewegung von einem Antriebselement auf den rohrférmigen Mischstab (7) Gbertragen werden
kann. Um die Stange wie z.B. eine Kolbenstange herum kénnen z.B. Mithehmemocken angeordnet sein, die z.B. Gber
einen Zahnriemen von einem Druckluftmotor angetrieben sein kénnen.

[0036] Nach dem Einsetzen der Kartusche in die Aufnahmeeinrichtung kann beim Starten der automatischen Misch-
vorrichtung die Stange, insbesondere eine Kolbenstange oder eine Zahnstange, die als Druckstab (3) dient bzw. den
Druckstab (3) bewegt, in Langsrichtung und rotierend bewegt werden. Gleichzeitig kann auch der rohrférmige Misch-
stab (7) in Langsrichtung und rotierend bewegt werden oder/und umgekehrt die Kartusche (1) um das langliche Mi-
schelement (3). Im ersten ProzeRschritt kann die Komponente (7a) moglichst vollstédndig, d.h., dal nur noch geringe
Reste an der Wandung des rohrférmigen Mischstabes (7) bzw. in seiner Offnung im Bereich des Mischkopfes (5)
verbleiben, in den Vorrats- und Mischraum (4) gepref3t werden. Dadurch wird u.U. etwa 1 Vol.-% der bevorrateten
Komponente (7a) nichtin den Vorrats- und Mischraum (4) transportiert. Danach kann die Stange und ggf. der Druckstab
(3) wieder in seine Ausgangsposition oder Rickfahrposition gefahren werden. Ohne wiederholte Justierung der Misch-
vorrichtung ist' es moglich, liber entsprechend angeordnete Kontaktschalter verschieden geformte bzw. unterschiedlich
grof3e Kartuschen (1) mit unterschiedlich langen rohrférmigen Mischstaben (7) einzusetzen. Die neue automatische
Mischvorrichtung kann grundsatzlich in verschiedenster Weise ausgefiihrt sein.

[0037] Das erfindungsgeméafe Verfahren kann so gestaltet werden, dal® die Temperatur der zu mischenden Dicht-
masse bzw. Klebstoffmasse Uber die Zeit beim Einbringen der Komponente (7a) in den Vorrats- und Mischraum (4)
und beim Vermischen der Komponenten (4a) und (7a) im Vorrats- und Mischraum nur iber eine Temperaturdifferenz
von bis zu 50 °C ansteigt, da sonst die Verarbeitungszeit der Masse sehr stark verkiirzt werden wiirde. Vorzugsweise
betragt der Temperaturanstieg nur bis zu 30 °C, besonders bevorzugt nur bis zu 20 °C, ganz besonders bevorzugt nur
bis zu 12 °C, vor allem nur bis zu 8 °C, oft nur etwa 3 bis 5 °C.

[0038] Das erfindungsgemafie Verfahren kann auch so genutzt werden, dal} die Kartusche mit der zu mischenden
Dichtmasse bzw. Klebstoffmasse tber zumindest einen Teil der Zeit vor oder/und beim Einbringen der Komponente
(7a) in den Vorrats- und Mischraum (4) und beim Vermischen der Komponenten (4a) und (7a) im Vorrats- und Misch-
raum von aulRen erwarmt wird, insbesondere zur Freisetzung eines in der Masse enthaltenen latenten Katalysators.
Durch das Erwédrmen kann die Viskositat der Komponenten bzw. der weiter zu mischenden Masse abgesenkt werden,
kénnen die Krafte beim Mischen abgesenkt werden, kdnnen die Geschwindigkeiten beim Einbringen der Komponente
(7a) in den Vorrats- und Mischraum (4) bzw. beim Vermischen im Vorrats- und Mischraum erhéht werden und die Zeiten
des Einbringens bzw. Vermischens verkiirzt werden. Die Erwarmung von auf3en kann beispielsweise tiber Heizbander,
Warmwasserleitungen bzw. -mantel oder Widerstandsbeheizung erfolgen. Anschlieflend kann die gemischte vorbe-
reitete Masse bei Bedarf wieder von auRen gekuhlt werden, um ihre sonst verkurzte Topfzeit = Verarbeitungszeit wieder
zu verlangern. Die Erwarmung empfiehlt sich insbesonders dann, wenn die Komponenten bzw. die Masse beim Ver-
mischen bei Raumtemperatur von zaher Konsistenz ware und die Mischzeiten bei Raumtemperatur unverhaltnismagig
hoch waren. Andererseits empfiehlt sich die Erwarmung der Komponenten bzw. der Masse beim Vermischen, um
einen ggf. eingebrachten latenten Katalysator durch Erwdrmung in der Masse freizusetzen. Die Erwérmung der Kom-
ponenten bzw. der Masse beim Vermischen erfolgt vorzugsweise auf Temperaturen im Bereich von 30 bis 50 °C, um
die Viskositat zu verringern, bzw. vorzugsweise auf Temperaturen im Bereich von 40 bis 120 °C und besonders be-
vorzugt im Bereich von 75 bis 95 °C, um einen in der Masse enthaltenen latenten Katalysator durch Erwarmung frei-
zusetzen. Die Erwarmung erfolgt vorzugsweise Uber eine Dauer im Bereich von 1 bis 20, besonders bevorzugt im
Bereich von 1,5 bis 10 Minuten, ganz besonders bevorzugt im Bereich von 2,5 bis 6 Minuten. Die Erwarmung kann
beispielsweise mit einer Warmwasserummantelung erfolgen.

[0039] Andererseits kann das erfindungsgeméafe Verfahren so gestaltet werden, dal die Kartusche mit der zu mi-
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schenden Dichtmasse bzw. Klebstoffmasse Uber zumindest einen Teil der Zeit beim Einbringen der Komponente (7a)
in den Vorrats- und Mischraum (4), beim Vermischen der Komponenten (4a) und (7a) im Vorrats- und Mischraum oder/
und nach dem Vermischen von auf3en gekihlt wird. Die Abkihlung der Komponenten, der Masse beim Vermischen
bzw. der gemischten vorbereiteten Masse erfolgt vorzugsweise auf Temperaturen im Bereich von 10 bis 40 °C, um die
Viskositat zu verringern, besonders bevorzugt auf Temperaturen im Bereich von 15 bis 30 °C. Die Abkiihlung erfolgt
vorzugsweise Uber eine Dauer im Bereich von 1 bis 20 Minuten, besonders bevorzugt im Bereich von 1,5 bis 10
Minuten, ganz besonders bevorzugt im Bereich von 2 bis 5 Minuten. Die Kiihlung kann auch langer erfolgen, z.B. um
die Topfzeit = Verarbeitungszeit der Masse zu verldngern, und kann dann ggf. auch unter der Umgebungstemperatur
liegen. Hierfir kann beispielsweise eine Kiihlwasserummantelung genutzt werden.

[0040] Beidem erfindungsgemafien Verfahren kann eine homogene Mischqualitat - visuell mit bloRem Auge gepriift
als Tropfen der einsatzfahigen Dichtmasse bzw. Klebstoffmasse gepre3t zwischen zwei Glasplatten - innerhalb von
90 Huben erzielt werden, vorzugsweise innerhalb von 65 Hiben, besonders bevorzugt innerhalb von 32 Hiben, ganz
besonders bevorzugtinnerhalb von 20 Hiiben, vor allem innerhalb von 12 Hiiben, insbesondere innerhalb von 8 Hiiben,
wobei ein Hub eine Langsrichtungsbewegung in beiden Richtungen bedeutet. Die visuelle Beurteilung kann je nach
Dicke der Masseschicht zwischen den Glasplatten bzw. je nach ihrer Opazitat in Durchsicht oder/und in Aufsicht er-
folgen. Hierbei kann eine homogene Mischqualitat - visuell mit bloRem Auge gepriift als Tropfen der einsatzfahigen
Dichtmasse bzw. Klebstoffmasse gepreRt zwischen zwei Glasplatten - auch innerhalb von 4 Hiiben erzielt werden,
wobei die Temperatur der zu mischenden Masse ggf. noch nicht einmal um mehr als 20 °C angehoben wird, vorzugs-
weise innerhalb von 2 Hiiben, besonders bevorzugt innerhalb von 1 Hub erzielt wird. Das ist méglich, wenn die ein-
zubringende Komponente (7a) bei einem einzigen Hub ausreichend verteilt und vermischt werden kann, wenn die
Viskositaten der Komponenten entsprechend gering sind und ggf. auch, wenn die Langsbewegung ausreichend lang-
sam und die Rotationsbewegung ausreichend schnell ist.

[0041] Bevorzugt wird eine homogene Mischqualitat - visuell mit bloRem Auge gepriift als Tropfen der einsatzfahigen
Dichtmasse bzw. Klebstoffmasse gepref3t zwischen zwei Glasplatten - innerhalb von 4 Minuten erzielt, vorzugsweise
innerhalb von 3 Minuten, besonders bevorzugt innerhalb von 2 Minuten, ganz besonders innerhalb von 1 Minute, vor
allem innerhalb von 30 Sekunden.

[0042] Die derart gemischte Dichtmasse bzw. Klebstoffmasse kann nach dem Aushéarten frei von mit blolem Auge
sichtbaren Schlieren sein. Die Prifung auf Schlieren kann auch durch Schneiden oder Sdgen der ausgeharteten Masse
erfolgen, ohne dal hierbei eine oder zwei Glasplatten verwendet werden missen.

[0043] Durch die Ausspritzéffnung (1d) der Kartusche kann ein rohrférmiger Mischstab (7) mit einem innen aufsit-
zenden Mischkopf (5), insbesondere einem propellerférmigen Mischfliigel, gefiihrt werden, dessen aueres Ende mit
einem Mitnehmerelement (6) so ausgebildet ist, dal® die Bewegung in Richtung der Mittellinie der im wesentlichen
zylindrischen Kartusche und die Drehung von einer Antriebseinrichtung auf diesen rohrférmigen Mischstab (7) tiber-
tragen werden kann, wobei das Mitnehmerelement (6) mindestens eine Bohrung aufweisen kann, durch die ein im
wesentlichen stangenférmiges Druckelement, der Druckstab (3), zum Offnen oder Entfernen des VerschluRelements
(8) bzw. zum Einbringen von mindestens einer Komponente der Dichtmasse bzw. der Klebstoffmasse in den Vorrats-
und Mischraum (4) in das Innere des langlichen Mischelements (2) eingefiihrt werden kann.

[0044] Die Bohrung des Mithehmerelements (6) kann zentrisch sein, wobei das in den rohrférmigen Mischstab (7)
eingefuhrte Druckelement (3) ggf. zur Zentrierung des Mitnehmerelements (6) auf der Antriebseinheit dienen kann und
wobei durch das Druckelement (3) wahrend des Einfiihrens des langlichen Mischelements (2) in die Kartusche (1)
oder/und umgekehrt durch Bewegen der Kartusche in Richtung auf das Mitnehmerelement mindestens eine der Kom-
ponenten (7a) in die Kartusche eingebracht werden kann.

[0045] Der rohrfdrmige Mischstab (7) kann wahrend des Mischvorganges Uber die ganze Lénge oder nahezu lber
die ganze vorgesehene Lange des anfangs mindestens teilweise mit mindestens einer Komponente (7a) gefillten
Rohres durch die Kartusche oder/und umgekehrt die Kartusche (1) um und in Langsrichtung uber das langliche Mi-
schelement (2) bewegt werden, um diese Komponente(n) mdéglichst vollstéandig in den Mischraum der Kartusche ein-
zubringen.

[0046] Bei dem erfindungsgemafen Verfahren kdnnen die Bewegungen zum Einbringen der Komponente (7a) in
den Vorrats- und Mischraum und zum Vermischen der Komponenten automatisch, insbesondere hydraulisch, moto-
risch oder/und pneumatisch erzeugt werden.

[0047] Beieinem erhdhten Anteil an Fullstoffen bzw. Leichtfillstoffen kann es in manchen Fallen sowohl beim kon-
ventionellen, als auch beim erfindungsgemafRen Verfahren erforderlich sein, die Mischzeiten zu verlangern oder/und
die Langsbewegungsgeschwindigkeit oder/und die Rotationsgeschwindigkeit herabzusetzen.

[0048] Das erfindungsgemafe Verfahren kann Teil eines Verfahrens zum Aufbringen einer Dicht- bzw. Klebstoffmas-
se sein. Beim Einflllen der mindestens einen Komponente (4a) in den Vorrats- und Mischraum (4) kann gegebenenfalls
der Kolben mit der verschiebbaren Kolbenwand (1b) teilweise aus der Kartusche herausgedriickt werden. Diese Masse
fullt den Vorrats- und Mischraum (4) vorteilhafterweise mdéglichst vollstédndig. Sie enthalt moglichst keine gasgefiiliten
Blasen oder, wenn dies nicht mdglich ist, mdglichst nur kleine und méglichst wenige gasgefillte Blaschen. Der An-
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wender, der Dicht- bzw. Klebstoffmassen einsetzt, erwirbt in vielen Fallen Kartuschen, die werksseitig z.B. mit einer
Grundmasse ohne Harter gefillt wurden, die sich im Vorrats- und Mischraum (4) befindet. Der Anwender fullt dann
gegebenenfalls selber z.B. den Harter in den rohrformigen Mischstab (7) ein oder verwendet einen bereits z.B. mit
Harter gefiiliten rohrformigen Mischstab (7). Wenn der rohrférmige Mischstab (7) in die Kartusche (1) eingesetzt ist
und wenn danach der Druckstab (3) eingesetzt wurde, kann die mindestens eine Komponente (7a) in den Vorrats- und
Mischraum (4) durch Auf- und Abbewegung in Richtung der Rotationsachse (1e) und gleichzeitig durch mindestens
eine Umdrehung um diese Achse in den Vorrats- und Mischraum (4) eingebracht und mit der mindestens einen, bereits
im Vorrats- und Mischraum (4) befindlichen Komponente (4a) vermischt werden. Das Mischverfahren ermdglicht eine
besonders homogene Vermischung, was nicht eine homogene Verteilung der Masse im Innenraum bedeuten mufR,
weil u.U. ein kleiner Teil des Vorrats- und Mischraums (4) unverfillt bleiben kann bzw. mit dem erfindungsgemaRen
Verfahren grundsatzlich auch ein Mischungsgradient eingestellt werden kann. Nach dem Einbringen und Mischen ist
die derart vorbereitete Masse bereit, z.B. durch Druck auf den Kolben mit der verschiebbaren Kolbenwand (1b) durch
die Ausspritz6ffnung (1d) ausgetragen und gegebenenfalls auf eine Oberflache eines zu beschichtenden Gegenstan-
des aufgetragen zu werden. Hierzu werden gegebenenfalls der Druckstab (3) und vielleicht auch der rohrférmige Misch-
stab (7) entfernt, wobei es vorteilhaft ist, wenn dabei der Mischkopf (5) oder mindestens ein Teil des Mischkopfes (5)
vom rohrférmigen Mischstab z.B. bei einem Gewinde durch Drehen in bestimmter Umdrehungsrichtung entfernt werden
kann. Mindestens ein Teil des Mischkopfes (5) wie z.B. ein Mischpropeller kann dabei im Vorrats- und Mischraum (4)
verbleiben, vorteilhafterweise in nur ein oder zwei groRen Teilen. Der Auftrag kann u.a. flachig, in Form von Raupen
bzw. Flecken oder/und in beliebiger Form und Erstreckung auf mindestens einer Flache von mindestens einem Ge-
genstand erfolgen. Soweit es sich bei mindestens einer der Komponenten (7a) um einen Harter und bei der mindestens
einen Komponente (4a) um eine Grundmasse handelt, was besonders bevorzugt ist, wird das Mischen mit den tbrigen
Komponenten in vielen Fallen kurz vor der Verwendung der Masse erfolgen, um eine frische, meistens homogene,
noch nicht oder nur wenig angehartete, gut einsatzfahige Masse mit einer fiir den Auftrag geeigneten Viskositat nutzen
zu kénnen. Nach dem Aufbrauchen der derart vorbereiteten Masse kdnnen gegebenenfalls der Druckstab (3), der
rohrférmige Mischstab (7) oder/und die Kartusche (1) mit dem gegebenenfalls hierin verbliebenen Mischkopf (5) oder
seinen Teilen verworfen werden.

[0049] Es wurde Uberraschend gefunden, dald bereits geringe Abweichungen in der Mischgite zu drastischen Un-
terschieden der mechanischen Kenndaten der ausgeharteten Massen flhrten.

[0050] Das erfindungsgemale Verfahren hat gegeniiber den konventionell eingesetzten Verfahren den Vorteil, dal®
die Reproduzierbarkeit des erfindungsgeméafen Verfahrens sowie die Mischgiite und die reproduzierbar erzielbare
Mischgute deutlich héher sind. Ferner wird die erwiinschte Mischgtite in deutlich kiirzerer Zeit und bei deutlich gerin-
gerem Temperaturanstieg beim Einbringen und Mischen erreicht. Mit dem erfindungsgeméafRen Verfahren ist es erst
sicher moglich, mit hochwertigen Dicht- bzw. Klebstoffmassen hohe Anforderungsniveaus wie sie in der Luft- und
Raumfahrt vorgegeben, sicher und reproduzierbar zu erzielen. Die erfindungsgemaR vorbereiteten Dicht- bzw. Kleb-
stoffmassen weisen den Vorteil auf, dal® sie deutlich héhere mechanische Eigenschaften aufweisen.

[0051] Der Aufbau einer typischen, fiir das erfindungsgemaRe Verfahren geeigneten, handelsiiblichen Kartusche
mitsamt allen wesentlichen Elementen wird in Figur 1 beispielhaft dargestellt. Hierbei bezeichnen:

1 Kartusche

1a Kartuschenhlse

1b  verschiebbare Kolbenwand

1c Ausspritzdise

1d  Ausspritzéffnung

1e Rotationsachse der Kartusche

2 langliches Mischelement

2e Rotationsachse des langlichen Mischelements

3 Druckstab

4 Vorrats- und Mischraum

4a Komponente(n) zum Einfillen bzw. eingefiillt in den Vorrats- und Mischraum

5 Mischkopf

6 Mitnehmerelement

6a Mitnehmerdéffnung

7 rohrférmiger Mischstab

7a Komponente(n) zum Einflllen bzw. eingeflillt in den rohrférmigen Mischstab

8 VerschluRBelement am Ende des rohrférmigen Mischstabs im Bereich des Mischkopfes
9 VerschluRBelement zwischen Komponente(n) 7a und freiem Raum im rohrférmigen Mischstab.
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Beispiele:

[0052] Im folgenden wird die Erfindung an ausgewahlten Ausfiihrungsbeispielen verdeutlicht.

[0053] Es wurden Versuche mit Kartuschen handelsiiblicher Bauart aus Kunststoffen mit einem Aufiendurchmesser
von etwa 4,5 cm, mit etwa 130 cm3 Fillvolumen und mit einem Gesamtvolumen der Kartusche von etwa 173 cm3
durchgefihrt, die fir das erfindungsgemafe Verfahren geeignet sind. Die Lange des rohrférmigen Mischstabs betrug
etwa 22 cm. Der Mischkopf bestand im wesentlichen aus einem Vierfachpropeller. Der Druckstab war etwa 20 cm lang.
In die Vorrats- und Mischraume dieser Kartuschen bzw. in die zugehoérigen rohrférmigen Mischstabe wurden folgende
Komponenten eingefillt:

Dichtmasse 1:

[0054] Komponente (4a): Ca. 160 g Grundmasse auf Basis von Polysulfid mit Kreide als Fullstoff und mit Haftver-
mittler, die eine Viskositat von etwa 1900 Pa-s bei Raumtemperatur aufwies.

[0055] Komponente (7a): Ca. 16 g Harter auf Basis von Mangandioxid, Beschleunigern und Weichmacher, die eine
Viskositat von etwa 120 Pa+s bei Raumtemperatur aufwies.

Dichtmasse 2:

[0056] Komponente (4a): Ca. 130 g Grundmasse auf Basis von Polysulfid mit Leichtfillstoffen und mit Haftvermittler,
die eine Viskositat von etwa 1600 Pass bei Raumtemperatur aufwies.

[0057] Komponente (7a): Ca. 13 g Harter auf Basis von Mangandioxid, Beschleunigem und Weichmacher, die eine
Viskositat von etwa 120 Pa+s bei Raumtemperatur aufwies.

Vorbereitung der Dichtmassen:

[0058] Zuerst wurden die Mischsteme in die handelsiblichen Kartuschen eingesetzt. Danach wurde die jeweilige
Menge der Grundmasse durch die Ausspritzéffnung der Kartusche in den Vorrats- und Mischraum der Kartusche ein-
gefillt, so daR sich die Grundmasse vorwiegend im Bereich der Ausspritzéffnung befand. Danach wurden die Kartu-
schen mit einem verschiebbaren Kolben verschlossen. Dann wurden die mit dem Harter gefiliten rohrférmigen Misch-
stdbe durch die Ausspritzéffnungen in die Kartuschen eingefiihrt und mit den Mischsternen mit Vierfachpropeller durch
Schrauben verbunden. Die Komponenten (4a) wurden jeweils in den Vorrats- und Mischraum der Kartusche eingefillt,
wahrend die Komponenten (7a) jeweils in den rohrférmigen Mischstab eingefillt wurden. Bei den so vorbereiteten
Kartuschen wurden dann die jeweiligen Hartermengen nach einem konventionellen oder nach einem erfindungsge-
mafRen Verfahren in den jeweiligen Vorrats- und Mischraum eingebracht und dort mit der bevorrateten Grundmasse
gemischt.

[0059] Die verschiedenen Komponenten waren von deutlich unterschiedlichen Helligkeits- bzw. Farbunterschieden,
insbesondere cremeweil} bzw. dunkelgrau, so dal® Schlieren bei unvollstdndigem Mischen sehr gut erkennbar waren.
[0060] Zur Bewertung der Schlierenfreiheit wurde ein Tropfen der gemischten und noch nicht ausgeharteten Dicht-
masse zwischen zwei Glasplatten gequetscht, wobei eine Schichtdicke von etwa 0,5 mm gewahlt wurde, und die
Schlierenfreiheit in Auf- und Durchsicht soweit jeweils mdglich mit dem bloRen Auge bewertet.

[0061] Bei den erfindungsgemafRen Beispielen wurde mit einer neuen automatischen Mischvorrichtung gearbeitet,
bei der die Arbeitsbedingungen entsprechend variiert wurden. Beim Vergleichsbeispiel 3 bzw. 6 erfolgte das Einbringen
der Komponente (7a) von Hand und auch das Vermischen von Hand, weil keine Mischvorrichtung hierzu verwendet
wurde. Bei den Vergleichsbeispielen 1, 2, 4 und 5 erfolgte das Einbringen der Komponente (7a) von Hand und das
Vermischen in einer alten automatischen, handelsiblichen Mischvorrichtung.

Tabelle 1:
Zeitaufwand bis zum Erreichen der Schlierenfreiheit bei den verschiedenenVerfahren
Dichtmasse | Einbringen: Einbringen: Mischen: Mischen: minimale Zeit fir
Langsbewegung | Rotation U/s | Langsbewegung | Rotation U/s Schlierenfreiheit
cm/s cm/s min
B1 1 6 1,8 11,3 1,8 1,0
B2 1 6 3,0 11,3 3,0 0,7
B3 1 6 3,0 18,0 3,0 0,5
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Tabelle 1: (fortgesetzt)

Zeitaufwand bis zum Erreichen der Schlierenfreiheit bei den verschiedenenVerfahren

Dichtmasse | Einbringen: Einbringen: Mischen: Mischen: minimale Zeit fir
Langsbewegung | Rotation U/s | Langsbewegung | Rotation U/s Schlierenfreiheit
cm/s cm/s min

B4 1 3 1,8 11,3 1,8 0,7
B5 1 3 1,8 18,0 1,8 0,5
B 6 2 6 1,8 11,3 1,8 1,5
B7 2 6 3,0 11,3 3,0 1,0
B8 2 6 3,0 18,0 3,0 0,8
B9 2 3 1,8 11,3 1,8 1,0
B 10 2 3 1,8 18,0 1,8 0,8
VB 1 1 entfallt* 0 11,3 1,8 2,0
VB 2 1 entfallt* 0 11,3 3,0 1,5
VB 3 1 entfallt* 0 13,0 0,5 5,0
VB 4 2 entfallt* 0 11,3 1,8 3,0
VB 5 2 entfallt* 0 11,3 3,0 2,5
VB 6 2 entfallt* 0 13,0 0,5 7.0
* von Hand

[0062] Hierbei bringt das erfindungsgemafe automatisierte Verfahren eine Zeitersparnis von durchschnittlich etwa
6 Minuten je zu mischender Kartusche gegentiber dem Einbringen und Vermischen von Hand und von durchschnittlich
etwa 1 Minute je zu mischender Kartusche gegeniiber dem Einbringen von Hand und dem automatisierten Vermischen
mit der bekannten Mischvorrichtung. Bei Optimierung des erfindungsgemaRen Verfahrens ist daher eine Zeitersparnis
mdglich von ca. 6,5 Minuten je zu mischender Kartusche gegeniber dem Einbringen und Vermischen von Hand und
von ca. 1,5 Minuten je zu mischender Kartusche gegeniber dem Einbringen von Hand und dem automatisierten Ver-
mischen mit der bekannten Mischvorrichtung. Bei einer Anwendung von z.B. 10.000 Kartuschen im Jahr in einer Fer-
tigungslinie bedeutet das eine erhebliche Zeiteinsparung.

11
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Verfahrensvarianten und ihr EinfluR auf die Temperaturerh6hung bis zum Erreichen der Schlierenfreiheit

Rotationsgeschwindigkeit U/s Langsbewegungsgeschwindigkeit cm/s Temperaturerhhung beim Einbringen Mischzeit bis zur Schlierenfreiheit min
und Mischen °C
Einbringen Mischen Einbringen Mischen
B 11 6 1,8 11,3 11,3 3,0 1,0
B 12 6 3,0 11,3 11,3 5,0 0,7
B 13 6 1,8 11,3 20,0 7,5 0,5
VB 7 0 1,8 13,0 11,3 3,0 2,0
VB 8 0 3,0 13,0 11,3 5,0 1,5
VB 9 0 1,8 13,0 20,0 10,0 1,0
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[0063] Bei den Beispielen 11 bis 13 wurden die Hartermengen mit einer neuen Mischvorrichtung automatisiert in
den Vorrats- und Mischraum eingebracht und automatisiert im Vorrats- und Mischraum gemischt, wahrend die Ver-
gleichsbeispiele 7 bis 9 so gewahlt wurden, daR das Einbringen der Hartermenge von Hand und das Mischen mit der
alten, kommerziell erhéaltlichen Mischvorrichtung vorgenommen wurde. Es wurde immer mit den Komponenten der
Dichtmasse 1 gearbeitet.

[0064] Die in Tabelle 2 dargestellten Ergebnisse verdeutlichen, daB fir die gewahlten Mischbedingungen deutliche,
aber keine gravierenden Zeitunterschiede fir das Mischen bis zum Erreichen der visuell mit bloRem Auge bewerteten
Schlierenfreiheit auftraten, aber da® sich dennoch die unterschiedlichen Mischzeiten und die unterschiedlichen Be-
wegungsgeschwindigkeiten auf den Temperaturanstieg bis zum Erreichen der Schlierenfreiheit deutlich auswirken,
insbesondere beim Vergleich von Beispiel 11 mit Vergleichsbeispiel 9.

Tabelle 3:
Eigenschaften von verschieden gut gemischten Dichtmassen
Dichtmasse | Mischgite relativ zur | Schélfestigkeit N/ Bruchdehnung % | Zugfestigkeit N/mm2
Schlierenfreiheit % 25mm
B 14 1 70 195 180 1,58
B 15 1 85 238 240 2,36
B 16 1 100 285 350 3,08
B 17 2 70 115 185 1,00
B 18 2 85 135 210 1,35
B 19 2 100 163 305 1,95

[0065] Die Schélfestigkeit (= Schalwiderstand) charakterisiert die innere Festigkeit und in einem gewissen Ausmaf
auch die Haftung auf den Substraten einer ausgeharteten Masse. Sie wurde an typischen Schalproben angelehnt an
DIN 65 262 ermittelt. Die Bruchdehnung wurde wie die Zugfestigkeitim Zugversuch an Hantelpriitkérpern S2 angelehnt
an DIN 53 504 bestimmt. Die Bruchdehnung gibt die prozentuale Dehnung einer ausgehéarteten Masse bei einer be-
stimmten Belastung - der Bruchlast - zum Zeitpunkt des Bruches an. Die Zugfestigkeit verdeutlicht die Kraft - ndmlich
die Bruchlast - zum Zeitpunkt des Bruches.

[0066] Die Massen der Tabelle 3 wurden im wesentlichen gleichartig hergestellt. Die Mischglte wurde so gut wie
moglich geschatzt. Hierbei wurde der Zusammenhang zwischen der visuell mit bloem Auge bewerteten Mischgiite
und den mechanischen Eigenschaften der daraus hergestellten, ausgeharteten Dichtmassen bestatigt. Es war jedoch
erstaunlich, dal® bereits geringe Abweichungen in der Mischgiite zu drastischen Unterschieden der mechanischen
Kenndaten der ausgeharteten Massen fiihrten. Dies ist auf die unterschiedliche Verteilung des Harters in der Grund-
masse zurickzufihren. In Analogie wird hieraus geschlossen, dal} derartige Unterschiede in der Mischgiite sich ent-
sprechend auch auf Klebstoffmassen und ihre Eigenschaften auswirken.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Vorbereiten einer einsatzfahigen Dichtmasse bzw. Klebstoffmasse u.a. durch Mischen der einzel-
nen Komponenten fir diese Masse mit einer im wesentlichen langlichen und im wesentlichen rotationssymmetri-
schen Kartusche (1), mit einem langlichen Mischelement (2) und mit einem Druckstab (3),

wobei die Kartusche (1) einen Vorrats- und Mischraum (4) fir mindestens eine der Komponenten (4a) der
Dichtmasse bzw. der Klebstoffmasse aufweist,

wobei die Komponenten (4a) und (7a) so beschaffen sind, daf sie durch griindliches Miteinander-Vermischen
die einsatzfahige Dichtmasse bzw. Klebstoffmasse ergeben,

wobei das langliche Mischelement (2) Gber seine ganze Lange als ein rohrférmiger Mischstab (7) ausgefihrt
ist, der mit dem Mischkopf (5) und ggf. mit dem Mitnehmerelement (6) fest oder trennbar verbunden ist,

wobei das langliche Mischelement (2) durch die Ausspritzéffnung (1d) in Langsrichtung der Kartusche (1),
die im wesentlichen mit der Rotationsachse (1e) zusammenfallt, und im wesentlichen um die Rotationsachse (1e)
bewegt werden kann,

wobei zum Mischen der Komponenten (4a) und (7a) der Dichtmasse bzw. Klebstoffmasse der Druckstab (3)
im Bereich der Mitnehmeréffnung (6a) in den rohrférmigen Mischstab (7) eingefiihrt ist oder dann eingefihrt wird
und die Komponente (7a) ggf. ber das VerschluRelement (9) bzw. tiber den Druckstab (3) so gepref3t wird, dal
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die Komponente (7a) das VerschluBelement (8) 6ffnet oder entfernt, so dafl die Komponente (7a) durch das ge-
offnete VerschluBelement (8) oder durch die freie Offnung des rohrférmigen Mischstabs (7) in den Vorrats- und
Mischraum (4) gelangen und mit der Komponente (4a) in Kontakt kommen kann,

wobei dann der rohrférmige Mischstab (7) mit dem Mischkopf (5) durch den Vorrats- und Mischraum (4) der
Kartusche (1) oder/und die Kartusche (1) entsprechend umgekehrt zum rohrférmigen Mischstab (7) in Langsrich-
tung der Kartusche (1) bewegt wird, dal® die Komponente (7a) in den Vorrats- und Mischraum (4) transportiert wird
und mit den Komponenten (4a) gemischt werden kann,

dadurch gekennzeichnet, daB zum Einbringen bzw. Mischen dieser Komponenten

1.) das langliche Mischelement (2) mit dem Mischkopf (5) in der Kartusche (1) in Richtung der Rotationsachse
(1e) auf und ab bewegt wird oder/und die Kartusche (1) um das langliche Mischelement (2) mit dem Mischkopf
(5) in der Kartusche (1) in Richtung der Rotationsachse (1e) auf und ab bewegt wird und

2.) gleichzeitig zusatzlich das langliche Mischelement (2) mit dem Mischkopf (5) in der Kartusche (1) um die
Rotationsachse (1e) der Kartusche (1) gedreht wird oder/und die Kartusche (1) zuséatzlich um die Rotations-
achse (2e) des langlichen Mischelements (2) gedreht wird, wobei beide Rotationsachsen nahezu oder ganzlich
zusammenfallen,

wobei das Drehen mehr als 1 Umdrehung bei der Langsbewegung des Druckstabes (3) zum Einbringen der
Komponente (7a) in den Vorrats- und Mischraum (4) betragt

und wobei die Komponente(n) (7a) gleichzeitig durch Bewegung in Richtung der Rotationsachse und um die
Rotationsachse in den Vorrats- und Mischraum (4) eingebracht und dann gemischt werden.

Verfahren zum Vorbereiten einer einsatzfahigen Dichtmasse bzw. Klebstoffmasse u.a. durch Mischen der einzel-
nen Komponenten fir diese Masse mit einer im wesentlichen langlichen und im wesentlichen rotationssymmetri-
schen Kartusche (1), mit einem langlichen Mischelement (2) und mit einem Druckstab (3),

wobei die Kartusche (1) eine Kartuschenhiilse (1a), eine verschiebbare Kolbenwand (1b) und dazwischen
einen Vorrats- und Mischraum (4) fir mindestens eine der Komponenten (4a) der Dichtmasse bzw. der Klebstoff-
masse sowie eine Ausspritzdiise (1c¢) mit der Ausspritzéffnung (1d) aufweist,

wobei die Komponente (4a) in den Vorrats- und Mischraum (4) eingebracht wird und wobei das danach
verbleibende freie Volumen des Vorrats- und Mischraums (4) zum Mischen mit der/den weitere(n), noch zur Vor-
bereitung der Dichtmasse bzw. der Klebstoffmasse vorgesehene(n) Komponente(n) (7a) ausreicht,

wobei die Komponenten (4a) und (7a) so beschaffen sind, dal sie durch griindliches Miteinander-Vermischen
die einsatzfahige Dichtmasse bzw. Klebstoffmasse ergeben,

wobei das langliche Mischelement (2) an seinem einen Ende, das im Vorrats- und Mischraum (4) der Kar-
tusche (1) bewegt werden kann, einen Mischkopf (5) z.B. in der Form eines propellerformigen Mischfliigels und
an seinem anderen Ende im Bereich der Mitnehmer6ffnung (6a) ggf. ein Mitnehmerelement (6) aufweist,

wobei das langliche Mischelement (2) Gber seine'ganze Lange als ein rohrférmiger Mischstab (7) ausgefihrt
ist, der mit dem Mischkopf (5) und ggf. mit dem Mithehmerelement (6) fest oder trennbar verbunden ist,

wobei das langliche Mischelement (2) im Bereich des Mischkopfes (5) mit einem VerschluBelement (8),
insbesondere mit einer abstoRbaren oder durchstolbaren Membran oder mit einem Ventil, versehen ist, das das
eine, in der Kartusche (1) befindliche Ende des rohrférmigen Mischstabs (7) bis zum Beginn des Einbringens der
Komponente (7a) in den Vorrats- und Mischraum (4) der Kartusche (1) ggf. verschlossen halt,

wobei das langliche Mischelement (2) durch die Ausspritzéffnung (1d) in Langsrichtung der Kartusche (1),
die im wesentlichen mit der Rotationsachse (1e) zusammenfallt, und im wesentlichen um die Rotationsachse (1e)
bewegt werden kann,

wobei die Auenflache des langlichen Mischelements (2) im Bereich der Ausspritzéffnung (1d) gegen die
Innenflache der Ausspritzdiise (1e) durch mindestens ein Dichtelement abgedichtet sein kann und damit den Vor-
rats- und Mischraum (4) nach aufen abdichten kann,

wobei in den rohrférmigen Mischstab (7) die weitere(n), noch zur Vorbereitung der Dichtmasse bzw. Kleb-
stoffmasse vorgesehene(n) Komponente(n) (7a) eingefillt wird/werden bzw. wurde(n) und wobei das Volumen der
Komponente(n) (7a) auf der dem Mischkopf (5) abgewandten Seite des Mischstabs (7) durch ein Verschlufelement
(9) wie z.B. einen Hilfskolben oder eine Membran verschlossen sein kann,

wobei zum Mischen der Komponenten (4a) und (7a) der Dichtmasse bzw. Klebstoffmasse ggf. der rohrfor-
mige Mischstab (7) aus der Kartusche (1) herausgezogen wird oder umgekehrt die Kartusche (1) vom Mischstab
(7) abgezogen wird/wurde, wobei der Druckstab (3) im Bereich der Mithehmeréffnung (6a) in den rohrférmigen
Mischstab (7) eingeflhrt ist oder dann eingefiihrt wird und die Komponente (7a) ggf. Uiber das VerschluRelement
(9) bzw. Gber den Druckstab (3) so gepreft wird, dafl die Komponente (7a) das VerschlufRelement (8) 6ffnet oder
entfernt, so daR die Komponente (7a) durch das gedffnete VerschluRelement (8) oder durch die freie Offnung des
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rohrférmigen Mischstabs (7) in den Vorrats- und Mischraum (4) gelangen und mit der Komponente (4a) in Kontakt
kommen kann,

wobei das VerschluRRelement (9) mitbewegt, zerstort oder/und gedffnet wird,

wobei dann der rohrférmige Mischstab (7) mit dem Mischkopf (5) durch den Vorrats- und Mischraum (4) der
Kartusche (1) oder/und die Kartusche (1) entsprechend umgekehrt zum rohrférmigen Mischstab (7) so in Langs-
richtung der Kartusche (1) bewegt wird, daf® nahezu das gesamte Volumen der Komponente (7a) - namlich még-
lichst so viel wie technisch méglich - in den Vorrats- und Mischraum (4) transportiert wird und mit den Komponenten
(4a) gemischt werden kann,

dadurch gekennzeichnet, daB zum Mischen dieser Komponenten

1.) das langliche Mischelement (2) mit dem Mischkopf (5) in der Kartusche (1) in Richtung der Rotationsachse
(1e) auf und ab bewegt wird oder/und die Kartusche (1) um das langliche Mischelement (2) mit dem Mischkopf
(5) in der Kartusche (1) in Richtung der Rotationsachse (1e) auf und ab bewegt wird und

2.) gleichzeitig zusétzlich das langliche Mischelement (2) mit dem Mischkopf (5) in der Kartusche (1) um die
Rotationsachse (1e) der Kartusche (1) gedreht wird oder/und die Kartusche (1) zuséatzlich um die Rotations-
achse (2e) des langlichen Mischelements (2) gedreht wird, wobei beide Rotationsachsen nahezu oder ganzlich
zusammenfallen,

wobei das Drehen mehr als 1 Umdrehung bei der Langsbewegung des Druckstabes (3) zum Einbringen der
Komponente (7a) in den Vorrats- und Mischraum (4) betragt

und wobei die Komponente(n) (7a) gleichzeitig durch Bewegung in Richtung der Rotationsachse und um die
Rotationsachse in den Vorrats- und Mischraum (4) eingebracht und gleichzeitig durch Bewegung in Richtung der
Rotationsachse und um die Rotationsachse im Vorrats- und Mischraum (4) mit der Komponente (4a) gemischt
werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daR beim Einbringen der Komponente (7a) in den
Vorrats- und Mischraum (4) mit einer Langsbewegungsgeschwindigkeit im Bereich von 0,01 bis 50 cm/s und mit
einer Rotationsgeschwindigkeit im Bereich von 0,02 bis 80 U/s gearbeitet wird.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB beim Einbringen der Kom-
ponente (7a) in den Vorrats- und Mischraum (4) mit einer Langsbewegungsgeschwindigkeit im Bereich von 0,1
bis 12 cm/s und mit einer Rotationsgeschwindigkeit im Bereich von 5 bis 50 U/s gearbeitet wird.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB beim Vermischen der Kom-
ponenten (4a) und (7a) im Vorrats- und Mischraum mit einer Langsbewegungsgeschwindigkeit im Bereich von 0,1
bis 20 cm/s und mit einer Rotationsgeschwindigkeit im Bereich von 0,5 bis 50 U/s gearbeitet wird.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB beim Vermischen der Kom-
ponenten (4a) und (7a) im Vorrats- und Mischraum die ersten mindestens 20 s mit einer um mindestens 10 %
erhoéhten Langsbewegungsgeschwindigkeit, insbesondere im Bereich von 8 bis 30 cm/s, oder/und mit einer um
mindestens 10 % erhdhten Rotationsgeschwindigkeit, insbesondere im Bereich von 1 bis 50 U/s, gearbeitet wird
als die nachfolgende Mischzeit.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, da beim Vermischen der Kom-
ponenten (4a) und (7a) im Vorrats- und Mischraum mit einer Langsbewegungsgeschwindigkeit im Bereich von
0,01 bis 50 cm/s und mit einer Rotationsgeschwindigkeit im Bereich von 0,02 bis 80 U/s gearbeitet wird.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB beim Vermischen der Kom-
ponenten (4a) und (7a) im Vorrats- und Mischraum mit einer hohen Langsbewegungsgeschwindigkeit, insbeson-
dere im Bereich von 10 bis 50 cm/s, begonnen wird, die beim weiteren Mischen abfallt oder/und dal beim Vermi-
schen der Komponenten (4a) und (7a) im Vorrats- und Mischraum mit einer hohen Rotationsgeschwindigkeit,
insbesondere im Bereich von 3 bis 50 U/s, begonnen wird, die beim weiteren Mischen abfallt.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Mischbewegung um die
Rotationsachse (1e) bei Mischbewegungen in Richtung der Rotationsachse (1e) des langlichen Mischelements
(2) in der Kartusche (1) oder/und der Kartusche (1) um das langliche Mischelement (2) durch eine Zwangsfiihrung
gleichzeitig herbeigefuhrt wird, wenn eine Bewegung in Richtung der oder um die Rotationsachse (1e) ausgefihrt
wird.
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Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Streckenlange der Langs-
bewegungen des rohrférmigen Mischstabes (7) in der Kartusche (1) oder/und umgekehrt durch einen Anschlag
fir den rohrférmigen Mischstab (7) in der Kartusche (1) im Bereich des Mischkopfes (5) bzw. am entgegengesetz-
ten Ende im Bereich des Mithehmerelements (6) begrenzt wird.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Streckenldnge der Léngs-
bewegungen des Druckstabes (3) im rohrférmigen Mischstab (7) in der Kartusche (1) oder/und umgekehrt durch
einen Anschlag fur den Druckstab (3) beim Einflhren in den rohrférmigen Mischstab (7) im Bereich des Misch-
kopfes (5) begrenzt wird.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB beim Einflihren des Druck-
stabes (3) in das rohrférmige Mischelement (7) auch das rohrférmige Mischelement (7) in die Kartusche (1) ein-
gefiihrt wird oder/und ggf. jeweils umgekehrt, insbesondere langsam und Uber die ganze Lange, ggf. bis zu einem
Anschlag.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daR der Druckstab (3) in das
rohrférmige Mischelement (7) mit einer Geschwindigkeit im Bereich von 0,1 bis 20 cm/s eingefiihrt.

Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, daB die Bewegung des Druckstabes (3), des
rohrférmigen Mischelements (7) oder/und der Kartusche (1) zueinander wéhrend des Einbringens der Komponente
(7a) in den Vorrats- und Mischraum (4) jeweils mit konstanter Geschwindigkeit erfolgt, vorzugsweise so, daR beide
Langsbewegungen zur gleichen Zeit beginnen und zur gleichen Zeit enden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB die Bewegung des Druckstabes
(3), des rohrférmigen Mischelements (7) oder/und der Kartusche (1) zueinander mit im wesentlichen konstanter
Geschwindigkeit erfolgt, wobei die Geschwindigkeit des einzelnen bewegten Elements anders als des/der anderen
bewegten Elements/Elemente sein kann.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB die Bewegung des Druckstabes
(3), des rohrférmigen Mischelements (7) oder/und der Kartusche (1) zueinander so gewahlt wird, daf} die Kompo-
nente (7a) sich beim Einbringen in den Vorrats- und Mischraum (4) wahrend der Ldngsbewegung jeweils vorwie-
gend im Bereich des Mischkopfes ansammelt und vorwiegend dort vermischt wird.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dal die Temperatur der zu mi-
schenden Dichtmasse bzw. Klebstoffmasse (iber die Zeit beim Einbringen der Komponente (7a) in den Vorrats-
und Mischraum (4) und beim Vermischen der Komponenten (4a) und (7a) im Vorrats- und Mischraum nur Uber
eine Temperaturdifferenz von bis zu 50 °C ansteigt.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, da die Kartusche mit der zu
mischenden Dichtmasse bzw. Klebstoffmasse liber zumindest einen Teil der Zeit vor oder/und beim Einbringen
der Komponente (7a) in den Vorrats- und Mischraum (4) und beim Vermischen der Komponenten (4a) und (7a)
im Vorrats- und Mischraum erwarmt wird, insbesondere zur Freisetzung eines in der Masse enthaltenen latenten
Katalysators.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Kartusche mit der zu
mischenden Dichtmasse bzw. Klebstoffmasse Uiber zumindest einen Teil der Zeit beim Einbringen der Komponente
(7a) in den Vorrats- und Mischraum (4), beim Vermischen der Komponenten (4a) und (7a) im Vorrats- und Misch-
raum oder/und nach dem Vermischen gekuhlt wird.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB eine homogene Mischqualitat
- visuell mit bloRem Auge geprift als Tropfen der einsatzfahigen Dichtmasse bzw. Klebstoffmasse gepref3t zwi-
schen zwei Glasplatten - innerhalb von 90 Hiiben erzielt wird.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB eine homogene Mischqualitat
- visuell mit bloBem Auge geprift als Tropfen der einsatzfahigen Dichtmasse bzw. Klebstoffmasse gepref3t zwi-
schen zwei Glasplatten - innerhalb von 4 Hiben erzielt wird, wobei die Temperatur der zu mischenden Masse ggf.
noch nicht einmal um mehr als 20 °C angehoben wird.
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Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB eine homogene Mischqualitat
- visuell mit bloRem Auge geprift als Tropfen der einsatzfahigen Dichtmasse bzw. Klebstoffmasse gepref3t zwi-
schen zwei Glasplatten - innerhalb von 4 Minuten erzielt wird.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daR die derart gemischte Dicht-
masse bzw. Klebstoffmasse nach dem Ausharten keine mit bloRem Auge sichtbaren Schlieren aufweist.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die einzelnen Komponenten
(4a) oder/und die einzelnen Komponenten (7a) getrennt gelagert oder/und in unterschiedlichen Mengenverhalt-
nissen zusammengemischt werden sollen, um beim Einbringen oder/und Mischen iber das Mischvolumen in der
Kartusche einen Gradienten der chemischen Zusammensetzung der vorbereiteten Dicht- bzw. Klebstoffmasse zu
erzeugen.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daR die Bewegungen zum Ein-

bringen der Komponente (7a) in den Vorrats- und Mischraum und zum Vermischen der Komponenten automatisch,
insbesondere hydraulisch, motorisch oder/und pneumatisch erzeugt werden.
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