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Binder- und einer Harter-Komponente

(57) Das Gerat (100) zur Herstellung einer ge-
brauchsfertigen Spachtelmasse flr die Verspachtelung
von Oberflachen, insbesondere von Fahrzeugkarosseri-
en, durch Vermischen einer Binder-Komponente und ei-
ner Harter-Komponente, vermittels einer Mischvorrich-
tung (1) aus einem hohlzylinderartigen Statorteil und ei-
nem in diesem drehbar angeordneten Rotorteil und ei-
nem zwischen dem Rotorteil und dem Statorteil ausge-
bildeten, die Mischkammer bildenden Ringspalt, zu ei-
nem pastdsen oder flissigen Mischgut, umfasst eine ver-
fahrbare Tragerplatte oder Gehduse (101’) mit einer ei-
nen Abfiillkopf (104) bildende Tragplatte (104’) zur
Aufnahme eines Vorratsbehélters (90) fiir die Binder-
Komponente und fiir drei Vorratsbehalter (91, 92, 92’)
fur die Harter-Komponente sowie mit einer ersten An-
triebsvorrichtung (102) fir das Betatigen der Hydraulik-
zylinder fiir den Vorratsbehalter (90) fiir die Binder-Kom-
ponente und fir zwei Vorratsbehalter (91, 92) fuir die Har-
ter-Komponente, eine zweite Antriebsvorrichtung (250)
fir die Mischvorrichtung (1) und eine dritte Antriebsvor-
richtung (270) fir das Betatigen der als Zahnstange aus-
gebildeten Kolbenstange, wobei alle drei Antriebsvor-
richtungen in einer Steuervorrichtung (280) zusammen-
geflhrt sind, Uber die ein Vorlauf an Harter-Komponente
fur 1 Sekunde und ein Nachlauf fiir 1 Sekunde sowie die
Zufuhr der Binder-Komponente und weitere Harter-Kom-
ponenten in die Mischvorrichtung (1) gesteuert werden,
wobei das Gehause (101°) eine Drucklufterzeugungsein-
richtung oder eine Stromquelle aufnimmt, wobei das Ge-
rat als Wand-/Standgerat oder fahrbar ausgebildet ist.

Gerit zur Herstellung einer gebrauchsfertigen Spachtelmasse durch Vermischen einer
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Gerat zur
Herstellung einer gebrauchsfertigen Spachtelmasse
durch Vermischen von zumindest zwei Komponenten,
insbesondere von einer Binder-Komponente und einer
Harter-Komponente zu einem pastdsen oder fllissigen
Mischgut, gemaR dem Oberbegriff des Anspruches 1.
[0002] Derartige Vorrichtungen zur Vermischung von
zumindest zwei Komponenten finden beispielsweise bei
der Herstellung von Spachtelmassen Anwendung, wobei
eine Harter-Komponente mit einem 1...2%igen Anteil ei-
ner Binder-Komponente zugemischt wird, um eine aus-
hartbare Spachtelmasse zu erzeugen. Die Mischvorrich-
tung weist zur Zufuhr der jeweiligen Komponenten Ein-
tritts6ffnungen auf, iber welche die Komponenten in die
Mischkammer zugegeben werden. Die Komponenten
sind in vorgeschaltenen Aufnahmebehéltern wie Kartu-
schen oder Ahnlichem bevorratet, wobei die Mischvor-
richtung Teil einer Einrichtung zur Bereitstellung von
Spachtelmassen ist.

[0003] Eine derartige Vorrichtung zur Herstellung ei-
ner gebrauchsfertigen Spachtelmasse fir die Verspach-
telung von Oberflachen, welche beispielsweise Fahr-
zeugkarosserien betreffen, ist aus der DE 203 07 518
U1 bekannt. Die Vorrichtung hat zwei an einer Basissta-
tion angeordnete Vorratsbehalter, von denen der eine
mit einer Binder-Komponente, namlich einer Spachtel-
masse-Komponente, und der andere mit einer Harter-
Komponente beflllt ist. Mit Hilfe einer Dosiereinrichtung
werden die beiden Komponenten jeweils tber einen Zu-
fuhrkanal kontinuierlich einer Mischkammer zugeflihrt,
in der die Komponenten miteinander in Kontakt geraten.
Die Mischkammer ist aus einem Schlauchabschnitt eines
flexiblen Schlauches gebildet, an dem aulRenseitig
Presswalzen angreifen, die den Schlauchabschnitt zu-
sammendricken und gleichzeitig um eine Langsachse
umlaufend antreiben. Durch die dabei auftretende Rei-
bung und die Adhasion der Komponenten an der Innen-
wand des Schlauches werden die Komponenten mitein-
ander vermischt. Nachdem das Mischgut den Schlauch-
abschnitt durchlaufen hat, gelangt es zu einer an dem
Schlauch vorgesehenen Austrittséffnung, an der es kon-
tinuierlich aus dem Schlauch austritt. Die Schlauchwand
besteht aus einem luftdichten Kunststoff, so dass die
dem Schlauch umgebende Luft wéhrend des Mischpro-
zesses nicht in das Mischgut gelangen und in diesem in
Form von Poren oder Lunkern eingeschlossen werden
kann.

[0004] Durch die EP 1 627 690 A ist eine Klebstoffpi-
stole zum Auftragen, insbesondere eines Zweikompo-
nentenklebers bekannt, die in einfacher Weise eine brei-
te Spanne von Mischungsverhaltnissen zwischen einer
relativ zéhen Klebstoffkomponente und einer relativ flis-
sigen Klebstoffkomponente in einer Klebstoffpistole er-
maoglicht. Diese Klebstoffpistole umfasst einen ersten zy-
lindrischen Behalter, der mit einem ersten Kolben zum
Pressen einer relativ zahen Klebstoffkomponente aus ei-
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nem ersten zylindrischen Behalter versehen ist, einen
zweiten zylindrischen Behalter, der mit einem zweiten
Kolben zum Pressen einer relativ flissigen Klebstoff-
komponente aus dem zweiten zylindrischen Behalter
versehen ist, eine Mischeinheit, in die der erste zylindri-
sche Behalter und der zweite zylindrische Behalter min-
den, und Antriebsmittel zum Bewegen des ersten und
des zweiten Kolbens, wobei die Antriebsmittel flir eine
gréRere Geschwindigkeit des ersten Kolbens, als der Ge-
schwindigkeit des zweiten Kolbens ausgelegt sind, wo-
bei der erste zylindrische Behélter einen gré3eren Innen-
durchmesser aufweist, als der zweite zylindrische Behal-
ter.

[0005] Die EP 1570 805 A offenbart eine Vorrichtung
zur Erzeugung eines Gemisches aus mehreren Kompo-
nenten, insbesondere flir zahnmedizinische Zwecke:
Diese Vorrichtung umfasst mindestens zwei Kartuschen,
wobei jede Kartusche eine Komponente des Gemisches
aus mehreren Komponenten und einen Kolben enthalt,
der zum Hinauspressen der Komponente aus der Kartu-
sche eingerichtet ist und eine Antriebsvorrichtung fir die
Kolben, in der die Antriebsgeschwindigkeit einstellbar ist,
wobei die Antriebsvorrichtung einen Schrittmotor auf-
weist. Bei niedrigen Drehzahlen pro Minute soll der
Schrittmotor ein héheres Drehmoment im Vergleich zu
bekannten Gleichstrommotoren bieten, wahrend er auch
hohe Drehzahlen pro Minute zur Verfliigung stellt, wenn
auch mit vergleichsweise geringem Drehmoment, was
fur einen schnellen Vortrieb und Riickzug der Kolben
ausreicht.

[0006] Die US 6,499,630 B offenbart eine Anordnung
zum verhaltnisgleichen Ausbringen von zwei oder mehr
flieRfahigen Substanzen, aus zwei oder mehr Spritzen,
von denen zumindest eine auch allein oderin Verbindung
mitanderen Spritzen benutzt wird, insbesondere fir Den-
talzwecke. Nach dieser Anordnung ist vorgesehen, dass
sowohl die Spritzenkdrper als auch die Spritzenkolben
unabhangig von der jeweiligen Kolbenstellung in Vor-
schubrichtung starr durch I6sbare Kupplungseinrichtun-
gen miteinander gekuppelt werden kénnen. Die Kupp-
lungseinrichtungen sind dabei so ausgebildet, dass die
Kolben und/oder die Spritzenkdrper in beliebiger Rela-
tivstellung zueinander in Vorschubrichtung verbunden
werden kdnnen. Diese Anordnung sieht ferner vor, dass
die Spritzenkdrper nur in einer vorbestimmten Relativ-
stellung, die den Kolben zugehdrigen Kolbenstangen
aber in einer beliebigen relativen Stellung miteinander
kuppelbar sind.

[0007] In der Praxis hat sich jedoch gezeigt, dass die
mit der Vorrichtung angemischte Spachtelmasse gele-
gentlich noch Inhomogenitaten aufweist. Wenn die
Spachtelmasse an der Oberflache einer Fahrzeugkaros-
serie verspachtelt wird, hartet die Spachtelmasse an den
Stellen, an denen keine Harter-Komponente vorhanden
ist, nicht aus. Die Beseitigung derartiger Fehlstellen ist
mit einem relativ groBen Aufwand verbunden, da die
Spachtelmasse durch Schleifen von der Karosserie ab-
getragen und danach die Karosserie erneut verspachtelt
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werden muss. Wenn derartige Fehlstellen bei einer Re-
paratur unbemerkt bleiben und die Karosserie danach
lackiert wird, wird es sogar erforderlich, die Stelle neu zu
lackieren. Bleibt die Mischvorrichtung langerfristig aulRer
Gebrauch, kann ein Eintrocknen der Spachtelmasse ins-
besondere im Endbereich des Schlauches erfolgen, was
zur Unbrauchbarkeit der Vorrichtung fihrt. Dartber hin-
aus ist der Schlauch einem erheblichen Verschleil} aus-
gesetzt, da wahrend des Betriebes der Vorrichtung in
den Schlauch eine erhebliche Walkarbeit eingebracht
wird. Weiterhin ist die Vorrichtung aufgrund der Press-
walzen bzw. -rollen sehr aufwendig und platzintensiv.
[0008] Ein weiterer Nachteil ist darin zu sehen, dass
die Zugabe der Harter-Komponente zumindest mittels
einer Sichtkontrolle nicht mdglich ist, so dass nicht si-
chergestellt ist, dass eine gleichzeitige Zufuhr von Har-
ter-Komponente und Binder-Komponente zur Mischvor-
richtung gewahrleistet ist.

[0009] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, ein Gerat zum Vermischen einer Binder-Kompo-
nente und einer Harter-Komponente zu einem Mischgut
zu schaffen, bei dem ein Teil der Harter-Komponente mit
einem Vorlauf gegeniiber dem Zulauf der Binder-Kom-
ponente und weiteren Harter-Komponenten der Misch-
vorrichtung zugeflhrt wird, damit in der Mischkammer
der Mischvorrichtung beim Eintritt der Binder-Kompo-
nente in der Mischkammer bereits eine geringe Menge
an Harter-Komponente vorliegt. Des Weiteren soll ein
Ausgleich der Fillhéhen in den Vorratsbehéltern fiir die
Binder-Komponente und der Harter-Komponente er-
reicht werden, um bei Beginn der Abzapfung der beiden
Komponenten aus den Vorratsbehéltern von gleichen
Oberflachenhdéhen sowohl der Harter-Komponente als
auch der Binder-Komponente in ihren Vorratsbehaltern
ausgehen zu kénnen, wobei das Geréat als Stand- oder
Wandgerat oder ortsbeweglich ausgebildet sein soll.
[0010] Bevorzugterweise soll das Gerat als Fahrwa-
gen ausgebildet sein, so dass Zufiihrungsschlauche und
Elektrokabel vermieden werden, um somit ein voll funk-
tionsfahiges Gerat zu schaffen, welches in sehr weitrau-
mige Betriebe bzw. Produktionshallen einsetzbar ist.
[0011] Diese Aufgabe wird ausgehend von einem Ge-
rat gemaf dem Oberbegriff des Anspruches 1 in Verbin-
dung mit dessen kennzeichnenden Merkmalen geldst.
[0012] DieErfindung schlietdie technische Lehreein,
dass das Gerat zur Herstellung einer gebrauchsfertigen
Spachtelmasse fir die Verspachtelung von Oberflachen,
insbesondere von Fahrzeugkarosserien, durch Vermi-
schen von mindestens zwei Komponenten, insbesonde-
re von einer Binder-Komponente A und einer Harter-
Komponente B, vermittels einer Mischvorrichtung aus ei-
nem hohlzylinderartigen Statorteil und einem in diesem
konzentrisch um eine Langsachse drehbar aufgenom-
menen Rotorteil und einem zwischen dem Rotorteil und
dem Statorteil ausgebildeten, die Mischkammer bilden-
den Ringspalt zu einem pastdsen oder fliissigen Misch-
gut, wobei die Mischvorrichtung mit mindestens einem
Eintrittsstutzen flr die Zufuhr der Binder-Komponente A
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und mindestens einer weiteren Eintrittséffnung fir die
Zufuhr der Harter-Komponente B sowie mit einer Abga-
beo6ffnung zur Abgabe des Mischgutes versehen ist, wo-
bei zwischen den Einflihrungsstutzen und der Abgabe-
6ffnung die Mischkammer ausgebildet ist, innerhalb de-
rer sich die Komponenten A, B miteinander vermischen,
einer Tragerplatte mit zwei senkrecht stehenden, sau-
lenartigen im oberen Bereich iber eine Querstrebe ver-
bundene Streben umfasst, zwischen denen ein eine
Tragplatte bildender Abftllkopf mit Halterungen und Auf-
nahmen fiir einen Vorratsbehalter fir die Binder-Kompo-
nente A und fiir drei Vorratsbehélter fir die Harter-Kom-
ponente B, B1, B2 mitin den Vorratsbehaltern gefihrten
und mit Hydraulikzylindern verbundenen Kolbenstangen
angeordnetist, wobei ein Anbring- und Fihrungselement
fur die Kolbenstangen oberhalb der Vorratsbehalter und
eine erste Antriebsvorrichtung flr das Betatigen der Hy-
draulikzylinder bzw. der Kolbenstangen fiir den Vorrats-
behalter fir die Binder-Komponente A und fiir zwei Vor-
ratsbehalter der drei Vorratsbehalter fir die Harter-Kom-
ponente B, B1, B2 und fiir die Mischvorrichtung eine
zweite Antriebsvorrichtung und eine dritte Antriebsvor-
richtung fir das Betatigen des Hydraulikzylinders bzw.
der Kolbenstange flr den dritten Vorratsbehalter fir die
Harter-Komponente B2 vorgesehen sind, wobei die drei
motorischen Antriebsvorrichtungen in einem Programm-
schaltwerk bzw. einer Steuervorrichtung derart zusam-
mengeflhrt sind, dass vor Beginn des Mischprozesses
und der Betatigung der Hydraulikzylinder bzw. der Kol-
benstangen flr den Vorratsbehalter fiir die Binder-Kom-
ponente A und fir die beiden Vorratsbehalter fir die Har-
ter-Komponenten B, B1, die dritte Antriebsvorrichtung fir
den dritten Vorratsbehalter fir die Harter-Komponente
B2 unabhangig von allen anderen Funktionen in Betrieb
gesetzt wird, so dass vor Beginn des eigentlichen Misch-
prozesses ein Vorlauf an Harter-Komponente B2 etwa 1
Sekunden lang erfolgt, wobei nach Beginn der Drehbe-
wegung des Rotorteils der Mischvorrichtung und der Zu-
fuhrung der Binder-Komponente A und der Harter-Kom-
ponenten B, B1 die dritte Antriebsvorrichtung fiir den drit-
ten Vorratsbehalter fir die Harter-Komponente B2 mit
einem Nachlauf von 1 Sekunde fiir eine weitere Zufuhr
an Harter-Komponente B2 betrieben wird, wobei bei voll-
sténdiger Entleerung des dritten Vorratsbehalters fur die
Harter-Komponente B2 und eine von der in einem ka-
stenartigen Behalter auf der Querstrebe der beiden Stre-
ben des Standfulles angeordneten dritten Antriebsvor-
richtung angetriebene Zahnstange als Kolbenstange den
unteren Bereich des dritten Vorratsbehalters fiir die Har-
ter-Komponente B2 erreicht hat, bei einer weiteren Ab-
wartsbewegung den kastenartigen Behélter, der einsei-
tig vermittels eines Scharniers an der Langsstrebe befe-
stigt ist, derart anhebt, dass der kastenartige Behalter
etwa 2 mm angehoben wird, wobei Uber diese Bewegung
des kastenartigen Behalters eine optische Signaleinrich-
tung in Betrieb und die gesamte Einrichtung zum Aus-
wechseln des leeren dritten Vorratsbehalters fir die Har-
ter-Komponente B2 gegen einen vollen Vorratsbehalter
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auBer Betrieb gesetzt wird, wobei die Tragerplatte fahr-
bar ausgebildetist und fur die Betatigung der hydraulisch
betriebenen Antriebsvorrichtungen fir die Kolbenstan-
gen fir die Vorratsbehalter einen Kompressor bzw. fir
die Betatigung der elektronischen Antriebsvorrichtungen
fur die Kolbenstangen flr die Vorratsbehalter und fur die
Betatigung der Mischvorrichtung eine Stromquelle auf-
weist, und wobei das Gerat als Wand- oder Standgerat
oder von Hand oder motorisch angetrieben fahrbar aus-
gebildet ist.

[0013] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung
sind in den abhéngigen Anspriichen angegeben.
[0014] So sieht eine weitere Ausfiihrungsform vor,
dass die Tragerplatte des Gerates einen als Tragplatte
ausgebildeten Abflllkopf zur Aufnahme des Vorratsbe-
halters fir die Binder-Komponente A und der drei Vor-
ratsbehalter fir die Harter-Komponenten B, B1, B2 auf-
weist, wobei die vier Vorratsbehélter rutschfest oder orts-
fest auf dem Abfiillkopf positioniert sind und mit ihren
Austrittséffnungen mit Eintrittséffnungen von Zufiuh-
rungskanalen in dem Abflllkopf korrespondieren, deren
Austritts6ffnungen mit den EinfUhrungsstutzen fir die
Binder-Komponente A und flr die Harter-Komponenten
B, B1, B2 der Mischvorrichtung oder den Einflihrstutzen
fir die Harter-Komponenten B, B1, B2 eines gegen die
Mischvorrichtung austauschbaren Auffangbehaltern zur
Aufnahme und Entsorgung der durch Uberfiillung vorge-
gebenen Menge an Harter-Komponente B, B1, B2 in den
Vorratsbehaltern fir die Harter-Komponenten B, B1, B2
in Wirkverbindung bringbar sind, und wobei die Vorrats-
behalter in ihren Innenrdumen die Behalterinhalte beauf-
schlagende plattenférmige Kolben mit vermittels moto-
risch betreibbaren Hydraulikzylindern oder anderweitig
ausgebildeten Antriebsvorrichtungen oder durch Hand-
betatigung in Behalterlangsrichtung bewegbaren Kol-
benstangen aufweisen, vermittels der die Inhalte der Vor-
ratsbehalter fiir die Binder-Komponente A und flr die
Harter-Komponenten B, B1, B2 in die Mischvorrichtung
oder um Teilinhalte der Vorratsbehélter fir die Harter-
Komponenten B, B1, B2 in den Auffangbehélter pressbar
sind.

[0015] DesWeiterengehtdie Erfindung dabeivondem
Sachverhalt aus, dass die Fiillhéhen der Harter-Kompo-
nente B und der Binder-Komponente A in ihren Vorrats-
behélter unterschiedlich sind, was dazu fihrt, dass Mi-
schungsverhaltnisse zwischen den beiden Komponen-
ten zu Beginn der Abzapfung erhalten werden, die eine
grolRere Menge an Harter-Komponenten enthalten, so
dass ein vorgegebenes und auch erforderliches Mi-
schungsverhaltnis nicht erhalten wird. Bereits beim Be-
ginn der Abzapfung der Komponenten aus ihren Vorrats-
behaltern in einer fur die Mischung erforderlichen Menge
ist es namlich zwingend notwendig, dass die Oberfla-
chenhdhe sowohl der Binder-Komponente A in ihrem
Vorratsbehalter als auch der Harter-Komponente B, B1
in ihren Vorratsbehéltern genau egalisiert sind. Aus die-
sem Grunde sind die Flllhéhen Uber den Vorratsbehalter
fir die Harter-Komponente B, B1 grofer als die Fiillhhe
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der Binder-Komponente A in ihrem Vorratsbehélter. Die-
se Uberfiillung betragt in den meisten Féllen etwa 10
mm. Beim Einsetzen eines neuen Vorratsbehalters fiir
die Binder-Komponente A und der Vorratsbehalter fiir
die Harter-Komponenten B, B1 in das Mischgeréat ist zu-
erst ein Gleichklang aller drei Komponente A, B, B1 her-
zustellen. Dies wird dadurch erreicht, dass von Hand eine
an den Kolbenstangen vorgesehene griffartige Handha-
be betétigt wird, mit dem zuerst die Kolbenstangen in
den Vorratsbehaltern fiir die Harter-Komponenten B, B1
so weit bewegt werden, bis die Uberfiillte Menge an Har-
ter-Komponente B, B1 aus den Vorratsbehaltern heraus-
gedrickt ist und in den in das Geréat eingesetzten Auf-
fangbehalter eingebracht ist. Die Betatigung des Hand-
griffes erfolgt dabei solange, bis der plattenférmige Kol-
ben in dem Vorratsbehalter fiir die Binder-Komponente
A diese beaufschlagt hat; dann ist auch die Uberfillte
Menge an Harter-Komponente B, B1 herausgedriickt.

[0016] Um die Fillhdhe der Harter-Kkomponenten B,
B1 auf die Fullhéhe der Binder-Komponente A zu brin-
gen, wird die als Zug-Hebel ausgebildete Handhabe des
Gerates auf halber Hohe der Kolbenstangen bzw. des
Pressluft-Zylinders bedient. Nach dem Einsetzen des
neuen Vorratsbehalters fir die Binder-Komponente A
und der beiden kartuschenartigen Vorratsbehalter fur die
Harter-Komponente B, B1 in das Gerat, wird mit aller
Kraft, also mit etwa 30kg die Handhabe nach unten ge-
zogen und zwar so lange, bis es nicht mehr weiter geht.
Dann sind alle Fillhéhen egalisiert. Da die Binder-Kom-
ponente A gegenulber der Harter-Komponente B, B1 eine
weitaus héhere Viskositat aufweist und die GrolRe der
Oberflache der Binder-Komponente A in ihrem Vorrats-
behalter 98% der Gesamtoberflache ist, ist es nicht mog-
lich, Binder-Komponente A aus ihrem Vorratsbehalter
per Handkraft herauszudriicken, denn die Binder-Kom-
ponente A bendtigt einen Druck von etwa 2 bar, um unten
aus der Austritts6ffnung des Vorratsbehalters bzw. aus
der Austritts6ffnung des Abfiillkopfes herauszutreten.
Bei einem 10kg Vorratsbehalter fiir die Binder-Kompo-
nente A wird ein Druck von 0,15 bar auf der Binder-Kom-
ponente A ausgeubt. Dies reicht nattrlich nicht, um Bin-
der-Komponente A zu transportieren, denn dafiir wiirden
400kg Zugkraft benétigt. Dies ist nicht erreichbar. Bei
einem 3kg Vorratsbehalter fir die Binder-Komponente A
wird mit 30kg Zugkraft ein Druck von 0,4 bar auf die Bin-
der-Komponente A erzeugt. Dies reicht ebenfalls nicht
aus, um Binder-Komponente A aus ihrem Vorratsbehal-
ter in die Mischvorrichtung zu driicken. Die Handkraft
reicht somit niemals aus, um Binder-Komponente A her-
auszupressen. Um die Uberfiillung in den Vorratsbehél-
tern fur die Harter-Komponente B, B1 zu beseitigen, wer-
den in die Austrittséffnungen des Abfiillkopfes des Ge-
rates fir die Harter-Komponente B, B1 die Rohrstutzen
des Auffangbehalters gesteckt, woraufhin die Handhabe
nach unten mit aller Kraft gezogen wird. Es ist dann die
Funktionsbereitschaft fir die Mischung mit dem Geréat
und seiner Mischvorrichtung hergestellt. Der die Menge
an Uberfiillung der Harter-Komponente B, B1 aufneh-
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mende Auffangbehalter wird dann gegen die Mischvor-
richtung ausgewechselt, so dass die Mischung aus Bin-
der-Komponente A und den Harter-Kkomponenten B, B1
hergestellt werden kann. Fir alle nachfolgenden Mi-
schungen ist keine Uberfiillung zu beseitigen, dies ist
erst wieder der Fall, wenn neue Vorratsbehélter fir die
Binder-Komponente A und die Harter-Komponente B, B1
in das Geréat eingesetzt werden.

[0017] Nach einer Ausfiihrungsform der Erfindung be-
steht der Auffangbehalter aus einem becherartigen, zy-
lindrischen oder eine andere geometrische Querschnitts-
form aufweisenden und einseitig geschlossenen Form-
korper, dessen Wand zwei nebeneinander liegend an-
geordnete, mit dem Innenraum des Formkdrpers in Ver-
bindung stehende Rohrstutzen aufweist, die so angeord-
net und ausgebildet sind, dass der Auffangbehalter ver-
mittels der in die Austrittséffnungen des Abflllkopfes fiir
die Harter-Komponenten B, B1 einflihrbaren Rohrstut-
zen auf den Abfiillkopf aufsteckbar sind. Wird der Auf-
fangbehalter nicht mehr benétigt, dann wird der Auffang-
behalter von dem Abflllkopf abgezogen und die Misch-
vorrichtung aufgesteckt.

[0018] DerFormkérper des Auffangbehélters weist auf
seiner den beiden Rohrstutzen gegeniiberliegenden
Wandflache einen Rohrstutzen auf, in den zur Halterung
und Zentrierung des Auffangbehélters die am Geréat vor-
gesehene Klemmeinrichtung bzw. die Antriebswelle fir
die Mischvorrichtung eingreifend ist.

[0019] Die Mischvorrichtung weist einen hohlzylinder-
artigen Statorteil und einen in diesem konzentrisch um
eine Langsachse drehbar aufgenommenen Rotorteil auf,
wobei die Mischkammer zwischen dem Statorteil und
dem Rotorteil ringspaltartig ausgebildet ist, wobei sich
mehrere am Statorteil angeformte erste Mischzahne ra-
dial nach innen und mehrere am Rotorteil angeformte
zweite Mischzéhne radial nach auf3en in die Mischkam-
mer hinein erstrecken, um vermittels einer Rotationsbe-
wegung des Rotorteils im Statorteil die Mischzahne ge-
geneinander zu bewegen und eine Vermischung der
Komponenten A, B, B1, B2 zu schaffen, wobei der Sta-
torteil drei mit der Mischkammer verbundene Eintrittsoff-
nungen fiir die Harter-Kkomponente B, B1, B2 aufweist.
[0020] Der Statorteil tragt an seinem den Eintrittsoff-
nungen abgekehrten Ende eine ringférmige Halterung,
die Befestigungsdurchbrechungen aufweist und die ba-
jonettverschlussartig I16sbar und drehbar mit dem Stator-
teil verbunden ist, wobei die Drehbarkeit vermittels An-
schlagen derart begrenzt ist, dass eine Passung der Ein-
tritts6ffnung fir die Binder-Komponente A mit der Zufiih-
rung fir die Binder-Komponente A und gleichzeitig eine
Passung der Eintritts6ffnungen fir die Harter-Kompo-
nente B, B1, B2 mit den Zufihrungen fiir die der Kom-
ponenten erreicht wird.

[0021] Diese ringférmige Halterung weist zwei sich ge-
genuberliegende parallel zum umlaufenden Rand der
Halterung bogenférmig verlaufende, schlitzférmige
Durchbrechungen auf von denen jede schlitzférmige
Durchbrechung zwei Fihrungsabschnitte mit unter-
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schiedlichen Breiten aufweist, von denen der jeweils brei-
tere Flihrungsabschnitt zum Einflhren eines am unteren
umlaufenden Rand des Statorteils angeformten L-férmi-
gen Fuhrungsnockens ausgebildet ist, wobei die Breite
des breiteren Fihrungsabschnittes der Lange des freien
abgewinkelten Schenkels des Flhrungsnockens ent-
spricht, und von denen der jeweils schmalere Fiihrungs-
abschnitt eine Breite aufweist, die der Starke des an dem
unteren umlaufenden Rand des Statorteils angeformten
und parallel zur Léangsrichtung der Mischvorrichtung ver-
laufenden Schenkels des L-férmigen FUhrungsnockens
entspricht.

[0022] Eine vorteilhafte Ausfihrungsform der vorlie-
genden Erfindung sieht vor, dass die Eintrittséffnungen
direkt in die Mischkammer der Mischvorrichtung miin-
den, wobei die Eintrittséffnung zur Zufuhr der Harter-
Komponente dreifach vorhandenist, um eine redundante
Belieferung des Mischgutes mit der Harter-Kkomponente
und um die Mdglichkeit zu schaffen, dass Harter-Kom-
ponente B2 aus dem dritten Vorratsbehalter mit Vorlauf
und Nachlauf der Mischkammer der Mischvorrichtung
zugefihrt werden kann. Das Erfordernis von einer red-
undanten Zufuhr der Harter-Komponente beruht auf der
Erkenntnis, dass Inhomogenitaten im Mischgut norma-
lerweise durch Lufteinschlisse in der Harter-Komponen-
te verursacht werden, die sich auch bei sorgfaltiger Fer-
tigung der Harter-Komponente in der Praxis nicht sicher
vermeiden lassen. Da die Harter-Komponente ein Anteil
von weniger als 5 % und bevorzugt von nur etwa 2 % am
Gesamtvolumen des Mischgutes aufweist, kénnen be-
reits kleinste Lufteinschliisse in der Harter-Komponente
zur Folge haben, dass in dem Mischgut Stellen vorhan-
den sind, die keine Harter-Komponente enthalten und
somit nicht ausharten. Da bei der erfindungsgemafen
Vorrichtung bevorzugt zwei Vorratsbehalter fiir die Har-
ter-Komponente vorgesehen sind und Uber getrennte
Zufiihrkandle mit der Mischkammer verbunden sind,
kann fir den Fall, dass in einem der Zuflihnrkanéle eine
Luftblase enthalten sein sollte, der Mischkammer trotz-
dem uber den zweiten Zuflhrkanal weiterhin die Harter-
Komponente zugefiihrt werden. Die Gefahr, dass in
samtlichen Zuflhrkanalen gleichzeitig Luftblasen der
Harter-Komponente enthalten sein sollten, ist um ein
Vielfaches geringer und kann daher vernachlassigt wer-
den. Die Vorrichtung kann beispielsweise flr folgende
Bindermittelsysteme verwendet werden: Polyesterharze
(ungesattigt), Peroxyd-Styrol-Systeme, Epoxid-Harze
(zweikomponentig), Polyurethan-Harzsysteme (zwei-
komponentig), Phenolharz-Systeme, Silicon-Systeme
(zweikomponentig), Acrylat-Systeme (zweikomponen-
tig) oder Thiocoll-Systeme (Polidisulfid-Systeme).
[0023] Um die Zufuhr der Harter-Komponente B, B1,
B2 mittels einer Sichtkontrolle kontrollieren zu kénnen,
ist vorgesehen, dass zumindest der Statorteil aus einem
transparenten Material gebildet ist, wobei das transpa-
rente Material aus der Gruppe der Kunststoffe, umfas-
send ein Polycarbonat (PC), ein Polymethylmetacrylat
(PMMA) und/oder ein Styrol-Acryl-Nitril (SAN), ausgebil-
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det ist. Dabei ist es weiterhin von besonderem Vorteil,
die Harter-Komponente einzufarben. Durch den trans-
parenten Statorteil ist die Zufuhr der Harter-Komponente
sichtbar, so dass der Bediener wahrend des Betriebes
der Mischvorrichtung die Zufuhr der Harter-Kkomponente
sehenden Auges kontrollieren kann.

[0024] Als eine weitere vorteilhafte Ausfiihrung der Er-
findung ist vorgesehen, dass die ersten Mischzahne auf
zumindest einer ersten Mischzahnebene und die zweiten
Mischzéhne auf zumindest einer zweiten Mischzahnebe-
ne angeordnet sind, und die Mischzahnebenen axial in
Richtung der Langsachse etagenartig zueinander ver-
setztsind, so dass die zweiten Mischzahne des Rotorteils
in den jeweiligen Zwischenrdumen der ersten Mischzah-
ne des Statorteils radial umlaufen. Insgesamt kdnnen
von den ersten Mischzahnen des Statorteils finf Misch-
zahnebenen vorgesehen sein, so dass in den jeweiligen
Zwischenrdumen die zweiten Mischz&hne des Rotorteils
auf insgesamt vier Mischzahnebenen angeordnet sind.
Das Mischgut durchlauft dabei von der Eintrittséffnung
bis zur Abgabedffnung die insgesamt fiinf Mischzahne-
benen der ersten Mischzahne sowie die vier Mischzah-
nebenen der zweiten Mischzdhne.

[0025] Vorteilhafterweise weisen die Mischzéhne je-
weils Stirnseitenflachen auf, welche jeweils in Axialrich-
tung aneinander zugewandt sind, um diese bei einer axi-
alwirkenden Kraft zwischen dem Statorteil und dem Ro-
torteil gegeneinander zu positionieren. Weiterhin sind die
Stirnseitenflachen in Bezug zu einer normal zur Rotati-
onsachse angeordneten Ebene unter einem Winkel o
geneigt, so dass die Stirnseitenflachen wahrend des
Mischvorganges aufeinander abgleiten, ohne dass von
den Mischzahnen Material abtragt und in das Mischgut
gelangt. Dadurch ist es méglich, die Lange des Rotorteils
in Richtung der Rotationsachse kurz zu halten, so dass
nach Gebrauch des Rotorteils bzw. des Statorteils nur
eine entsprechende Restmenge des Mischgutes in der
Mischkammer verbleibt. Die Vorrichtung ermdglicht da-
durch einen geringen Verbrauch der Komponenten.
Wahrend des Mischvorganges werden die Mischzéhne
des Rotorteils und die Mischzéhne des Statorteils durch
den Foérderdruck der Komponenten gegeneinander ge-
driickt, wobei die schrag zueinander verlaufenden Stirn-
seitenflachen aufeinander gleiten, ohne dass von den
Zahnen Werkstoff abrasiv abgetragen wird und in das
Mischgut gelangt. Dabei bilden die Komponenten des
Mischgutes zwischen den aufeinander gleitenden Stirn-
seitenflachen einen dunnen Film, der als Gleitschicht
wirkt. Der Winkel a, unter dem die Mischzahne gegen-
einander der normal zur Rotationsachse angeordneten
Ebene geneigt sind, kann mindestens 5°, gegebenenfalls
10° und bevorzugt mindestens 15° betragen.

[0026] Eine weitere vorteilhafte Ausfiihrungsform der
Erfindung sieht vor, dass der Statorteil eine Stltzlager-
flache umfasst, an welcher der Rotorteil mit dem an die-
sem angeformten Mischzahnen stirnseitig anliegt und
abgleitet um eine axiale Gleitlageranordnung zu schaf-
fen. Zunéachst wird der Rotorteil Uber eine den Eintritts-
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6ffnungen abgewandten offenen Endseite in den Stator-
teil eingefiihrt, bis dieser an die Stitzlagerflache mit den
Mischzahnen anstoft. Dadurch wird eine einseitige axia-
le Lagerung des Rotorteils im Statorteil ermdglicht. Die
Geometrie des Rotorteils ist derart angepasst, so dass
die zweiten Mischzahne des Rotorteils beim stirnseitigen
Anschlag der Mischzéhne an die Stutzlagerflache in den
jeweiligen Zwischenrdumen der ersten Mischzahne des
Statorteils liegen. Die axiale Abstiitzung des Rotorteils
erfolgtin der Flgerichtung des Rotorteils in den Statorteil
gegen die Stitzlagerflache, wobei bei einem Axialspiel
in Richtung der Offnung des Statorteils die Gefahr be-
steht, dass die ersten und zweiten Mischzéhne aneinan-
der geraten. Aufgrund der Stirnseitenflachen, welche un-
ter einem Winkel o angeordnet sind, wird der Rotorteil
in Richtung der Fugerichtung, aus der der Rotorteil in
den Statorteil eingeschoben wird, gegen die Stiitzlager-
flache zurlckgefihrt.

[0027] Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung des
Gerates besteht darin, dass das Traggestell des Gerates
eine zu 6ffnende, bevorzugt transparente Schutzabdek-
kung zur Abdeckung der Vorratsbehalter aufweist, wobei
besonders bevorzugt ein Schutzschalter in Wirkverbin-
dung mit der Schutzabdeckung und dem Geréat vorgese-
hen ist, der das Gerat abschaltet, wenn die Schutzab-
deckung gedffnetist, die aus einem glasklaren Kunststoff
oder einem anderen geeigneten Material besteht und tir-
artig ausgebildet ist.

[0028] Des Weiteren weist das Traggestell des Gera-
tes vorder- und/oder riickseitig Aufnahmebehalter zur
Aufnahme von verbrauchten oder von neuen Mischvor-
richtungen auf.

[0029] Die das Gerat aufnehmende Tragerplatte, die
auch gehauseartig ausgebildet sein kann, ist nach einer
weiteren Ausflhrungsform fahrbar ausgebildet, wobei
die Verfahrbarkeit von Hand oder motorisch, bevorzug-
terweise elektromotorisch, vorgenommen werden kann.
Hierzu ist die Tragerplatte oder das Gehause mit Lauf-
rollen versehen, die mit einem Antriebsmotor in Verbin-
dung stehen, der zusammen mit einer Stromquelle, ins-
besondere einer wiederaufladbaren Batterie, bevorzug-
terweise fir einen 24-Volt-Betrieb, und einem Druckbe-
halter mit einem Aufnahmevolumen von 25 Litern oder
50 Litern oder auch einer grolReren Menge fir Pressluft
auf der Tragerplatte oder in dem Gehause angeordnet
sind, wobei fiir die Presslufterzeugung auch ein Kom-
pressor vorgesehen sein kann. Ein derart ausgebildetes
Gerat bendtigt keinen Stromanschluss und keinen Pres-
sluftanschluss und ist somit geeignetin grolRen Betrieben
mit groBen Werkhallen, die z. B. 100 Meter und auch
mehr lang sind, eingesetzt zu werden. Fir alle motori-
schen Antriebe des Gerates steht somit Strom mit 24
Volt aus der wiederaufladbaren Batterie zur Verfligung,
wobei alle Antriebsmotoren des Gerates fir einen 24
Volt-Betrieb ausgelegt sind. Hydraulische, d. h. mit Pres-
sluft betriebene Antriebsvorrichtungen des Gerétes er-
halten die Pressluft aus dem auf der Tragerplatte oder
in dem Gehduse angeordneten mit Pressluft gefillten
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Druckbehalter, der immer wieder mit Pressluft neu auf-
gefiillt werden kann, was z. B. mittels des vorgesehenen
Kompressors erfolgen kann. Wenn z. B. der 10 Kg Bin-
der-Komponente A aufnehmende Vorratsbehélter noch
voll ist, wird weniger Pressluft benétigt zum Beflllen des
Antriebszylinder-Hohlraumes als spéater. Durch die Ver-
fahrbarkeit des Gerates kann dieses zu jedem Ort ge-
fahren werden, wo Spachtelmasse bendétigt wird.
[0030] Dadurch, dass das Gerat mit Laufrollen ausge-
bildet ist und somit verfahren werden kann, ist das Geréat
vollig autark; es kann an jeden Verarbeitungsort verfah-
ren werden, wodurch weite Wege vermieden werden,
wenn das Gerét fest an einem Ortin der Produktionshalle
oder Werkstatt aufgestellt ist. Es kann Spachtelmasse
direkt am Einsatzort hergestellt werden, ohne dass es
Anschlisse fir Druckluft oder Strom bedarf. Es ist somit
eine Druckluft- und/oder Stromversorgung fur alle An-
triebsvorrichtungen des Gerates gewahrleistet.

[0031] Die Erfindung wird anhand von Ausflihrungs-
beispielen in den Zeichnungen dargestellt. Es zeigen:
Fig. 1 eine schaubildliche Ansicht eines erfindungs-
gemalenfahr- baren Gerates zur Herstellung
einer gebrauchsfertigen Spachtelmasse fir
die Verspachtelung von Oberflachen z. B. von
Fahrzeugkarosserien mit einer Vorrichtung
zum Vermi- schen von zwei Komponenten
aus einem Statorteil und ei- nem Rotorteil, wo-
bei beide Teile ineinander eingreifende
Mischzahne aufweisen,

eine schaubildliche Ansicht des fahrbaren
Gerates mit einer aus zwei Uber eine Quer-
strebe verbundene Saulen beste- henden
Halterung fur die Kolbenstangen und ihre An-
triebe fir die Vorratsbehalter fiir die Binder-
Komponente und fiir die Harter-Komponente
und mit einer gedffneten Schutzabde- ckung,
eine schaubildliche Ansicht des fahrbaren
Gerates mit einer aus zwei Uber eine Quer-
strebe verbundene S&ulen beste- Fig. 1C
henden Halterung fiir die Kolbenstangen und
ihre Antriebe und mit der geschlossenen
Schutzabdeckung, eine schaubildliche An-
sicht des fahrbaren Gerates mit einem Vor-
ratsbehalter fiir die Binder-Komponente und
mitdrei Vor- ratsbehaltern fiir die Harter-Kom-
ponente,

eine Seitenansicht des fahrbaren Gerétes
nach Fig. 1C,

eine schaubildliche Ansicht des fahrbaren
Gerates mit drei Vorratsbehaltern fir die Har-
ter-Komponente,

eine weitere schaubildliche Ansicht des fahr-
baren Gerétes,

eine schaubildliche Ansicht eines Teils des
Gerates mit ei- nem Vorratsbehalter flr die
Binder-Komponente und mit drei Vorratsbe-
haltern fiir die Harter-Kkomponente,

Fig. 1A

Fig. 1B

Fig. 1D

Fig. 1E

Fig. 1F

Fig. 2
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Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6

Fig. 7

Fig. 9
Fig. 10

Fig. 11

Fig. 12

Fig. 13

12

in einer schaubildlichen Ansicht einen als
Standplatte fir die Vorratsbehalter, fir die
Binder-Komponente ausgebildeten Abfiill-
kopf mit Einlass- und Austrittséffnungen, Ein-
tritts6ff- nungen fir die Komponenten und
Austritts6ffnungen, die U- ber Zuflhrungska-
nale mit den Eintrittséffnungen verbunden
sind, wobei dem Abflillkopf eine Mischvorrich-
tung und ein Auffangbehalter zur Aufnahme
von aus einer Uberfiillung in den Vorratsbe-
haltern fir die Harterkomponenten stammen-
den Mengen an Harter-Komponenten zuge-
ordnet sind.

eine Vorderansicht des Abfiillkopfes mit den
Austritts6ffnun- gen fir die Binder-Kompo-
nente und fur die beiden Harter- Komponen-
ten,

eine Ansicht von oben auf den Abflllkopf mit
den Eintritts6ff- nungen fir die beiden Harter-
Komponenten,

eine schematische teilweise geschnittene An-
sicht des Abfiill- kopfes mit aufgesetzten Vor-
ratsbehaltern fur die Binder- Komponente und
fur die beiden Harter-Komponenten mit dem
Abflllkopf zugeordneten Auffangbehalter,
teils in Ansicht teils in einem senkrechten
Schnitt den Vor- ratsbehélter fur die Binder-
Komponente und den beiden Vor- Fig. 8 rats-
behaltern mit gegeniiber der Binder-Kompo-
nente Uber- flllten Harter-Komponenten, teils
in Ansicht, teils in einem senkrechten Schnitt
den Vor- ratsbehalter fir die Binder-Kompo-
nente und den beiden Vor- ratsbehéltern fir
die Harter-Komponenten, nachdem die die
Uberfiillung der Harter-Komponenten aus ih-
ren Vorratsbehal- tern herausgedrickt wor-
den ist, wobei die aus dem Vorrats- behéaltern
herausgedriickte Menge an Uberfillter Har-
ter- Komponente in den Auffangbehélters,
eine schaubildliche Ansicht des Auffangbe-
halters,

einen senkrechten Langsschnitt durch den
Auffangbehalter,

eine schaubildliche Ansicht der aus dem Sta-
torteil und dem Rotorteil bestehenden Misch-
vorrichtung mit steuerbaren Zu- fiihrungen fiir
eine Binder-Komponente und zwei Harter-
Komponenten aus mit der Mischkammer ver-
bundenen Vor- ratsbehéltern, wobei der Sta-
torteil an seinem den Zuflihrun- gen fir die
Komponenten abgekehrten Ende eine mit
dem Statorteil |6sbar verbundene und mit
dem Gerat fest verbun- dene ringférmige Hal-
terung,

eine vergroflerte Ansicht von oben auf die
ringférmige Halte- rung,

eine vergroRerte Ansicht von unten auf die
ringférmige Halte- rung,



13 EP 2 027 912 A1 14

Fig. 14  einen senkrechten Schnitt gemaf Linie XIV-
XIVin Fig. 12,

eine Ansicht von unten auf den Statorteil der
Mischvorrich- tung, mit den in die Halterung
eingreifenden Flhrungsno- cken,

eine Seitenansicht eines Teils des Statorteils
mit den ange- formten FUhrungsnocken,
eine schaubildliche Explosionsdarstellung
der Mischvorrich- tung mit dem Statorteil und
dem Rotorteil,

eine schaubildliche Ansicht des Stators der
Mischvorrichtun- gen mit den Zufiihrungen fir
die Binder-Komponente und fiir die Harter-
Komponente,

eine Ansicht der Mischvorrichtung, in der der
Rotorteil im Statorteil eingesetzt ist und der
Statorteil geschnitten darge- stellt ist,

einen Querschnitt durch die Mischvorrichtung
mit geschnitte- nem Statorteil sowie geschnit-
tenem Rotorteil,

einen Langsschnitt durch den Statorteil,
eine Draufsicht auf den Statorteil, wobei die
Draufsicht endseitig aus Richtung der Ein-
tritts6ffnungen erfolgt,

eine Seitenansicht des Rotorteils der Misch-
vorrichtung und

einen Teilquerschnitt durch den Rotorteil so-
wie dem Stator- teil entlang einer ringférmig
umlaufenden Mischzone inner- halb der
Mischkammer, wobei die Zdhne des Stator-
teils schraffiert und die Z&hne des Rotorteils
unschraffiert darge- stellt sind.

Fig. 15

Fig. 16

Fig. 17

Fig. 18

Fig. 19

Fig. 20

Fig. 21
Fig. 22

Fig. 23

Fig. 24

[0032] DasinFig.1dargestellte verfahrbare Gerat 100
zur Herstellung einer gebrauchsfertigen Spachtelmasse
fur die Verspachtelung von Oberflachen, die beispiels-
weise Fahrzeugkarosserien betreffen, aus einer Binder-
Komponente A und einer Harter-Kkomponente B umfasst
eine Tragerplatte 101 mit einer ersten Antriebsvorrich-
tung 102 und einer Halterung 103 fir eine Mischvorrich-
tung 1, die aus einem Statorteil 16 und einem Rotorteil
19 besteht (Fig. 17), wobei zwischen den beiden zylin-
drischen Teilen 16 und 19 ein Ringspalt ausgebildet ist,
der die Mischkammer 14 bildet. Die Halterung 103 mit
ihrer Handhabe 103a nimmt gleichzeitig eine zweite An-
triebsvorrichtung 250 fir die Mischvorrichtung 1 auf (Fig.
1, 1E und 1F). Auf der Tragerplatte 101 sind Streben
106, 107, die im Bereich ihrer oberen freien Enden Uber
eine Querstrebe 108 miteinander verbunden sind, ange-
ordnet. Zwischen den senkrechten Streben 106, 107 ist
der als Tragplatte 104’ ausgebildete Abfiillkopf 104 an-
geordnet (Fig. 1A). Dieser plattenférmige Abfillkopf 104
dient gleichzeitig als Trag- und Standplatte 104’ zur Auf-
nahme eines Vorratsbehalters 90 fir die Binder-Kompo-
nente A und bei der in Fig. 1B, 1C und 2 gezeigten Aus-
fuhrungsform drei Vorratsbehalter 91, 92, 92’ fir Harter-
Komponenten B, B1, B2 auf. Die Vorratsbehalter 90, 91,
92, 92’ sind rutschfest und ortsfest auf den Abfullkopf
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104 positioniert. Die Austrittséffnrungen der Vorratsbe-
halter 90, 91, 92, 92’ korrespondieren mit den Eintritts-
offnungen 207, 208, 209, 209’ von Zufiihrungskanalen
204, 205, 206, 206’ in dem Abfillkopf 104 (Fig. 2), wobei
diese Zuflihrungskanale wiederum in Verbund mit den
Einfihrungsstutzen 17a, 17b, 17°’b, 17"b der Mischvor-
richtung 1 stehen, wenn das Gerat 100 in Betrieb genom-
men wird. Somit korrespondieren die Austritts6ffnungen
der Vorratsbehalter 90, 91, 92, 92’ mit den in dem Ab-
fullkopf 104 ausgebildeten Eintritts6ffnungen 207, 208,
209, 209’ der Zuflihrungskanale 204, 205, 206, 206, de-
ren Austrittséffnungen 201, 202, 203, 203’ bezeichnet
sind (Fig. 3, 4 und 5).

[0033] Die Tragerplatte 101 kann auch als Gehause
101’ ausgebildet und ebenso verfahrbar wie die Trager-
platte 101 sein (Fig. 1A, 1B, 1C, 1D, 1E und 1F). Die vier
Vorratsbehalter 90, 91, 92, 92’ sind rutschfest und orts-
fest auf dem Abflllkopf 104 positioniert.

[0034] Die Austrittséffnungen 201, 202, 203, 203’ der
Zufuhrungskanale 204, 205, 206, 206’ stehen mit den
Einfihrungsstutzen 17a, 17b, 17’b, 17"b fiir die Binder-
Komponente A und die Harter-Komponenten B, B1, B2
der Mischvorrichtung 1 oder den Einflihrungsstutzen
231, 232, 232’ fir die Harter-Komponenten B, B1, B2
eines gegendie Mischvorrichtung 1 austauschbaren Auf-
fangbehalter 230 zur Aufnahme und Entsorgung der
durch Uberfiillung vorgegebenen Menge an Harter-Kom-
ponenten B, B1, B2 in den Vorratsbehaltern 91, 92, 92’
fur die Harter-Komponenten B, B1, B2 in Verbindung
(Fig. 3, 8 und 10).

[0035] Die Vorratsbehalter 90, 91, 92, 92’ weisen in
ihren Innenraumen 90a, 91 a, 92a, 92’ die Behalterinhalte
beaufschlagende plattenférmige Kolben 240, 241, 242,
242’ mit vermittels motorisch betreibbaren Hydraulikzy-
lindern oder anderweitig ausgebildeten Antriebsvorrich-
tungen oder durch Handbetatigung in Behalterlangsrich-
tung bewegbaren Kolbenstangen 243, 244, 245, 245’
auf, vermittels der die Inhalte der Vorratsbehélter 90, 91,
92, 92’ firr die Binder-Komponente A und fir die Harter-
Komponenten B, B1, B2 in die Mischvorrichtung 1 oder
um Teilinhalte der Vorratsbehalter 91, 92, 92’ fur die Har-
ter-Komponenten B, B1, B2 in den Auffangbehalter 230
pressbar sind (Fig. 7 und 8).

[0036] Der Auffangbehéalter 230 besteht aus einem be-
cherartigen zylindrischen oder eine andere geometri-
sche Querschnittsform aufweisenden und bevorzugter-
weise einseitig geschlossenen Formkoérper 235, dessen
Wand 235c¢ zwei nebeneinander liegend angeordnete,
mit dem Innenraum 235b des Formkorpers 235 in Ver-
bindung stehenden Rohrstutzen 231, 232 fir die Zufiih-
rung von Harter-Komponenten aufweist, die so angeord-
net und ausgebildet sind, dass der Auffangbehalter 230
vermittels der in die Austrittséffnungen 202, 203 des Ab-
fulllkopfes 104 fir die Harter-Komponente B, B1, B2 ein-
fuhrbaren Rohrstutzen 231, 232, 232’ auf den Abflllkopf
104 aufsteckbar sind.

[0037] Wird Harter-Komponente aus mehreren Vor-
ratsbehaltern dem Abflllkopf 104 zugefiihrt, so weist der
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Auffangbehalter 230 eine entsprechende Anzahl von
Rohrstutzen 231, 232, 232’ auf.

[0038] Vermittels eines motorisch betriebenen Hy-
draulikzylinders oder mehrerer motorisch betreibbarer
Hydraulikzylinder 110, 111, 112, 112’ werden Kolben-
stangen betrieben, deren freie in den Innenrdumen 90a,
91 a, 92a, 92’a der Vorratsbehalter 90, 91, 92, 92’ lie-
genden Enden plattenférmige Kolben 240 241, 242, 242’
tragen, so dass bei Betrieb der Hydraulikzylinder 110,
111, 112, 112’ die Kolbenstangen mit den in den Innen-
rdumender Vorratsbehalter 90, 91, 92, 92’ liegenden Kol-
ben 240, 241, 242, 242’ in Kolbenstangenlangsrichtung
bewegt werden, um die Inhalte der Vorratsbehélter 90,
91, 92, 92’ in die Mischvorrichtung 1 zu pressen (Fig. 1,
1A, 1B, 1C und 1D). Die Betatigung des Motors der An-
triebsvorrichtung 102 fir die Betatigung der Hydraulik-
zylinder, d. h. das Ein- und Ausschalten, wird tber den
Betatigungshebel 115 gesteuert, so dass die hergestellte
Spachtelmasse in der jeweils gewiinschten Menge auf
einen Spachtel 120 entnommen werden kann, wobei
auch gleichzeitig das Ein- und Ausschalten des Antriebes
250 fir die Mischvorrichtung 1 erfolgt (Fig. 1 und 2).
[0039] Die Fig. 1A, 1B, 1C und 1D zeigen weitere
raumliche Darstellungen des Geréates 100 zu Fig. 1. Auf
dem Abflllkopf 104 sind Behalteraufnahmen fiir die Bin-
der-Komponente A und fir die Harter-Komponenten B,
B1, B2 vorgesehen. Innerhalb der Behélteraufnahmen
kénnen profilierte Abschnitte vorgesehen sein, um die
Standfestigkeit der Vorratsbehalter 90, 91, 92, 92’ zu ge-
wahrleisten.

[0040] Das in Fig. 1 gezeigte Gerat 100 umfasst eine
Vorrichtung 1 zum Mischen von zwei Komponenten,
namlich der Binder-Komponente A und der Harter-Kom-
ponenten B, B1, B2. Dieser Mischvorrichtung 1 werden
die einzelnen Komponenten A, B, B1, B2 lber die Zu-
fuhrungskanéale 204, 205, 206, 206’ des Abfillkopfes 104
zugefihrt.

[0041] Nach Fig. 1C und Fig. 2 weist das Gerat 100
neben dem Vorratsbehalter 90 fiir die Binder-Komponen-
te A zwei Vorratsbehélter 91, 92 fir die Harter-Kompo-
nenten B, B1 und dariiber hinaus noch einen weiteren
Vorratsbehalter 92’ fiir eine weitere Harter-Komponente
B2 auf. Dieser Vorratsbehalter 92’ ist auf dem Abfillkopf
104 bzw. der Tragplatte 104’ standsicher angeordnet.
Sein Inhalt wird analog der anderen Vorratsbehalter 91,
92 bei Inbetriebnahme des Gerates aus dem Behélter
hausgedruckt und gelangt tiber den Abfillkopf 104 in die
Mischvorrichtung 1, wobei die Austrittséffnung des Vor-
ratsbehalters 92’ mit einem Zufiihrungskanal 206’ in dem
Abflllkopf 104 bzw. in der Tragplatte 104’ korrespondiert
(Fig. 3, 4, 5und 6). Das Herausdriicken der Harter-Kom-
ponente B2 aus dem Vorratsbehalter 92’ erfolgt vermit-
tels der Antriebsvorrichtung 270 Uber eine hydraulisch
bzw. motorisch angetriebene Kolbenstange 112’ mit ei-
ner endseitig angebrachten Kolbenplatte 242’, wobei die
Kolbenstange 112’ als Zahnstange ausgebildet ist, die
mit der dritten Antriebsvorrichtung 270 in funktioneller
Wirkverbindung steht. Fir die Betatigung des Hydraulik-
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zylinders bzw. der Kolbenstange 112’ (Fig. 7 und 8) ist
die dritte Antriebsvorrichtung 270 auf der saulenartigen
Strebe 106 des Gerates 100 in einem kastenartigen Be-
halter 285 angeordnet. Die motorischen Antriebsvorrich-
tungen 102, 270 und die motorische Antriebsvorrichtung
250 fur die Mischvorrichtung 1 sind in einem Programm-
schaltwerk bzw. einer Steuereinrichtung 280 zusammen-
gefuhrt (Fig. 1C) und zwar derart, dass vor Beginn des
Mischprozesses, also vor dem Zuflhren der Binder-
Komponente A und der Harter-Komponenten B, B1 und
der Betatigung des Hydraulikzylinders bzw. der Kolben-
stange fiir den Vorratsbehalter 90 fir die Binder-Kompo-
nente A und fir die beiden Vorratsbehalter 91, 92 fir die
Harter-Komponenten B, B1 die Antriebsvorrichtung 270
fuir den dritten Vorratsbehalter 92’ fiir die Harter-Kompo-
nente B2 unabhangig von allen anderen Funktionen in
Betrieb gesetzt wird, so dass vor Beginn des eigentlichen
Mischprozesses ein Vorlauf an Harter-Komponente B2
etwa 1 Sekunde lang erfolgt, wobei nach Beginn der
Drehbewegung des Rotorteils 19 der Mischvorrichtung
1 die dritte Antriebsvorrichtung 270 fir den dritten Vor-
ratsbehalter 92’ fir die Harter-Komponente B2 mit einem
Nachlauf von 1 Sekunde flr eine weitere Zufuhr an Har-
ter-Komponente B2 betrieben wird, wobei bei vollstandi-
ger Entleerung des dritten Vorratsbehalters 92’ fiir die
Harter-Komponente B2 eine von der in einem kastenar-
tigen Behalter 285 auf der Tragerplatte 101 angeordne-
ten dritten Antriebsvorrichtung 270 angetriebenen Zahn-
stange den unteren Bereich des dritten Vorratsbehalters
92’ fiir die Harter-Komponente B2 erreicht. Die noch wei-
terlaufende und sich abwarts bewegende in der Zeich-
nung nicht dargestellte Zahnstange hebt den kastenar-
tigen Behalter 285, der einseitig vermittels eines Schar-
niers an der Querstrebe 108 befestigt ist, derart an, dass
der kastenartige Behalter 285 etwa 2 mm angehoben
wird, wobei Uber diese Bewegung des kastenartigen Be-
halters 285 eine optische Signaleinrichtung 290 in Be-
trieb und die gesamte Einrichtung des Gerates 100 zum
Auswechseln des leeren dritten Vorratsbehalters 92’ fir
die Harter-Komponente B2 gegen einen vollen Vorrats-
behalter mit der Harter-Komponente B2 auller Betrieb
gesetzt wird.

[0042] Der Formkorper 235 des Auffangbehélters 230
weist auf seiner den Rohrstutzen 231, 232, 232’ gegen-
Uberliegenden Wandflache 235c¢ einen Rohrstutzen 234
auf, in den zur Halterung und Zentrierung des Auffang-
behalters 230 die Handhabe bzw. Klemmeinrichtung 103
des Gerates 100 die Antriebswelle der Antriebsvorrich-
tung 250 fur die Mischvorrichtung 1 eingreifend ist.
[0043] Diein Fig. 11 bis 24 dargestellte Mischvorrich-
tung 1 umfasst einen Statorteil 16 und einen Rotorteil 19.
Der Rotorteil 19 ist in den Statorteil 16 eingesetzt und
drehbar in diesem gelagert. Bei C greift der Antrieb flr
den Rotorteil 19 an (Fig. 11 und 17). Zur Zufiihrung des
Mischgutes und auch der Harter-Komponente B2 fiir den
Vorlauf und den Nachlauf weist der Statorteil 16 Eintritts-
offnungen bzw. Eintrittsstutzen 17a, 17b, 17°b, 17"b auf,
wobei durch die Eintrittsdffnung 17a die Binder-Kompo-
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nente A und durch die Eintritts6ffnungen 17b, 17°b, 17"b
die Harter-Komponenten B, B1, B2 zugefiihrt werden.
Zur Verdeutlichung der Zufuhr der Komponenten sind
jeweilige Pfeile mit A, B, B1, B2 gekennzeichnet. Der
Rotorteil 19 ist um eine Langsachse 20 drehbar gelagert,
wobei endseitig am Rotorteil 19 Vorspriinge 22 vorgese-
hen sind, welche mit dem Rotorteil 19 mitrotieren und
sich in die Eintritts6ffnung 17a hinein erstrecken. Damit
wird eine Erhdhung der Flief3¢fahigkeit der thixotropen
Binder-Komponente A bewirkt, wobei die Vorspriinge 22
mehrfach am Rotorteil 19 endseitig angebracht sind.
[0044] Die Befestigung und Halterung der Mischvor-
richtung 1 an der Halterung 103 des StandfuBes 101 des
Gerates 100 erfolgt gemal Fig. 11, 12, 13, 14, 15 und
16 mittels einer ringférmigen Halterung 120. Hierzu tragt
der Statorteil 16 an seinem den Eintrittséffnungen 17a,
17b, 17’b abgekehrten Ende 16a die ringférmige Halte-
rung 120, die Befestigungsdurchbrechungen 121 auf-
weist und die bajonettverschlussartig I6sbar und drehbar
mit dem Statorteil 16 verbunden ist, wobei die Drehbar-
keit der Mischvorrichtung vermittels Anschlagen 122,
123; 122a, 123a derart begrenzt ist, dass eine Passung
der Eintritts6ffnung 17a fur die Binder-Komponente A mit
der Zuflihrung der Binder-Komponente A und gleichzei-
tig eine Passung der Eintrittsdffnungen 17b, 17’b, 17"b
fiir die Harter-Komponenten B, B1, B2 mit den Zufiihrun-
gen fir die Harter-Komponenten B, B1, B2 erreicht wird.
[0045] Diese ringférmige Halterung 120 weist zwei
sich gegentiberliegende bogenférmig verlaufende,
schlitzférmige Durchbrechungen 125, 135 auf, von de-
nen jede Durchbrechung 125, 135 zwei Flihrungsab-
schnitte 125a, 125b, 135a, 135b mit unterschiedlichen
Breiten aufweist, von denen der jeweils breitere Flih-
rungsabschnitt 125a, 135a zum Einfiihren eines von zwei
am unteren umlaufenden Rand 16a des Statorteils 16
angeformten L-férmigen Fihrungsnocken 140, 140’ aus-
gebildet ist, wobei die Breite des breiteren Flihrungsab-
schnittes 125a; 135a der Lange des freien abgewinkelten
Schenkels 140a, 140’a des Fiihrungsnockens 125, 135
entspricht und von denen der jeweils schmalere Fih-
rungsabschnitt 125b, 135b eine Breite aufweist, die der
Starke des an dem unteren umlaufenden Rand 16a des
Statorteils 16 angeformten und parallel zur Langsrich-
tung der Mischvorrichtung 1 verlaufenden Schenkels
140b, 140’b des L-férmigen Fihrungsnockens 140, 140’
entspricht.

[0046] Der jeweils auRenliegende Wandbereich 125¢,
135c des schmaleren Fluhrungsabschnittes 125b, 135b
weist unter Ausbildung zungenartiger Randbereiche
127, 137 stegartige Wandabschnitte 125d, 135d auf, so
dass nutenartige Ausnehmungen gebildet werden, deren
Tiefe in etwa der Starke des abgewinkelten Schenkels
140a, 140’a des L-férmigen Fihrungsnockens 140, 140’
entspricht (Fig. 11).

[0047] Die ringférmige Halterung 120 besteht aus ei-
nem Kunststoff oder einem anderen geeignetem Mate-
rial, z. B. einem Metall.

[0048] Dieringférmige Halterung 120 wird wie folgt ein-
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gesetzt: An der Halterung 103 der Tragerplatte 101 des
Gerates 100 wird die ringférmige Halterung 120 derart
befestigt, dass die schlitzartigen Durchbrechungen 125,
135 mitihren breiteren Flihrungsabschnitten 125a, 135a
und mit ihren schmaleren Fihrungsabschnitten 125b,
135b der Mischvorrichtung 1 zugekehrt sind (Fig. 11).
Nach der Befestigung der ringférmigen Halterung 120
wird die Mischvorrichtung 1 in der Weise auf die Halte-
rung 120 aufgesetzt, dass die L-férmigen Fihrungsnok-
ken 140, 140’ der Mischvorrichtung 1 durch die breiteren
Fihrungsabschnitte 125a, 135a der schlitzférmigen
Durchbrechungen 125, 135 hindurchgefiihrt werden
(Fig. 16). Daraufhin wird die Mischvorrichtung 1 um ihre
Langsachse verdreht, bis die freien Schenkel 140a, 140’
der L-férmigen Flihrungsnocken 140, 140’ an den Enden
der schmaéleren Fuhrungsabschnitte 125b, 135b der
schlitzférmigen Durchbrechungen 125, 135 anschlagen.
Dabei Untergreifen die freien Schenkel 140a, 140’a des
L-formigen Flhrungsnockens 140, 140’ die zungenarti-
gen Randbereiche 127, 137 der schmaéleren Fihrungs-
abschnitte 125b, 135b, die benachbart zum umlaufenden
Rand der ringférmigen Halterung 120 verlaufen (Fig. 2).
Die Mischvorrichtung 1 ist somit bajonettverschlussartig
an der ringférmigen Halterung 120 und somit an der Hal-
terung 103 des StandfufRes 101 des Gerates 100 gehal-
ten. Bei einem Verdrehen der Mischvorrichtung 1 im ent-
gegengesetztem Sinn wird der Bajonettverschluss ent-
riegelt und die Mischvorrichtung 1 kann dem Gerat 100
entnommen werden, um eine gebrauchte Mischvorrich-
tung 1 gegen eine neue Mischvorrichtung austauschen
zu kénnen. Durch diese Art der Halterung der Mischvor-
richtung 1 an dem Gerat 100 wird erreicht, dass nach
dem Einsetzen der Mischvorrichtung 1 in die ringférmige
Halterung 120, dass die Drehbarkeit der Mischvorrich-
tung 1 vermittels der Anschlage 122, 123, 122a, 123a an
den Enden der schlitzartigen Durchbrechungen 125, 135
der ringférmigen Halterung 120, 130 derart begrenzt
wird, dass eine Passung der Eintritts6ffnung 17a fir die
Binder-Komponente A mit der Zuflihrung fir die Binder-
Komponente A und gleichzeitig eine Passung der Ein-
tritts6ffnungen 17b, 17°b, 17"b fir die Harter-Komponen-
te B, B1, B2 mit den Zufiihrungen fiir die Harter-Kompo-
nenten B, B1, B2 erreicht wird (Fig. 11).

[0049] Durch die Vorspriinge 22 am Ende des Rotor-
teils 19 wird Bewegungsenergie in die Binder-Kompo-
nente A eingebracht, um deren Thixotropie reversibel zu
zerstdren, die Binder-Komponente A kann sich dadurch
beim Eintrittin eine nachfolgend angeordnete Mischkam-
mer 14 gleichmaRiger mit den beiden Harter-Komponen-
ten B und B1 vermischen. Die Mischkammer 14 ist zwi-
schen dem Rotorteil 19 sowie dem Statorteil 16 rings-
paltartig ausgebildet. Die zu vermischenden Komponen-
ten A, B und B1 werden derart in die Mischvorrichtung 1
zugefiihrt, dass sie sich erst im inneren der Mischkam-
mer 14 miteinander verbinden, nachdem bereits durch
den Vorlauf mit anschlieRendem Nachlauf Harter-Kom-
ponente B2 der Mischkammer 14 zugefihrt worden ist.
Dadurch bleiben nach dem Beenden des Mischvorgan-
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ges und dem Trennen der Mischvorrichtung 1 von einer
entsprechenden Basisstation alle Mischgutreste in der
Mischvorrichtung 1. Diese ist als Einwegteil ausgestaltet,
welches nach Gebrauch entsorgt und durch ein entspre-
chendes Neuteil ersetzt wird. Uber die Eintrittséffnungen
17b, 17°b, 17"b werden die Harter-Komponenten B, B1,
B2 der Mischkammer 14 zugeflhrt, in der die Harter-
Komponenten mit der Binder-Komponente A vermischt
werden. Dabei erfolgt die Zufiihrung der Komponenten
A, B und B1 in folgender Reihenfolge: Zuerst wird vor
dem Beginn des eigentlichen Mischvorganges etwa eine
Sekunde lang als Vorlauf, Harter-Komponente B2 aus
dem Vorratsbehalter 92’ der Mischvorrichtung 1 zuge-
fuhrt, in der sich noch keine Binder-Komponente A und
keine weiteren Harter-Komponenten befinden. Nach
Drehbeginn des Rotorteils 19 erfolgt noch eine Sekunde
lang ein Nachlauf der Harter-Komponente B2, wahrend
gleichzeitig die erforderlichen Mengen an Binder-Kom-
ponente A und Harter-Komponenten B und B1 aus den
Vorratsbehaltern 90, 91,92 zugefiihrt werden. Die Zuflh-
rung der Harter-Komponente B2 erfolgt nur fiir den Vor-
lauf und den Nachlauf.

[0050] Es wird dann eine geringe Menge an Harter-
Komponente B der Mischkammer 14 zugefiihrt. Gleich-
zeitig werden die Binder-Komponente A und die Harter-
Komponente B1 zugefihrt, so dass die in die Mischkam-
mer gelangende Binder-Komponente A auf die sich be-
reits in der Mischkammer befindliche Harter-Komponen-
te B bzw. B2 trifft und sich bereits mit dieser vermischt.
Diese Vorgehensweise hat zur Folge, dass in die Misch-
kammer einflielende Binder-Komponente A auf die be-
reits vorhandene Harter-Kkomponente B bzw. B2 trifft und
mit dieser vermischt wird, so dass kein Anteil an Binder-
Komponente austreten kann, der keine Harter-Kompo-
nente aufweist. Besonders vorteilhaft ist dabei, dass sich
bereits Harter-Komponente B2 aus dem Vorratsbehalter
92’inder Mischkammer 14 durch denvorgesehenen Vor-
lauf befindet, so dass eingefiihrte Binder-Komponente A
beim EinflieBen in die Mischkammer 14 auf die Harter-
Komponente B2 trifft. Es tritt somit immer mit der Harter-
Komponente vermischte Binder-Komponente aus der
Mischkammer aus, so dass auch das zuerst austretende
Gemisch Harter-Komponente enthélt und sofort verar-
beitet werden kann. Danach wird Harter-Komponente
der Mischkammer 14 zugefilhrt, bevor die Binder-Kom-
ponente in die Mischkammer einflieRt. Dieser Vorlauf an
Harter-Komponente wird steuerungstechnisch erreicht,
indem eine entsprechende Steuerung der Dosiereinrich-
tungen 90, 91, 92, 92’ fiir die Harter-Komponenten und
fur die Binder-Komponente erfolgt (Fig. 6). Des Weiteren
kann der Statorteil 16 der Mischvorrichtung 1 auch nur
eine Zufuhrung fir die Harter-Komponente aufweisen.
In diesem Fall erfolgt Gber die Steuerung zuerst eine Zu-
fuhr einer kleinen Menge an Harter-Komponente B2 als
Vorlauf und Nachlauf, danach erfolgt die Zufuhr einer
kleinen Menge an Harter-Komponenten in die Misch-
kammer 14, woraufhin dann die Zufiihrung der Binder-
Komponente und zwar zusammen mit weiteren Harter-
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Komponenten erfolgt. Dem Vorratsbehalter 92’ wird nur
Harter-Komponente fiir den Vorlauf und den Nachlauf
entnommen, so dass vor der Zuflihrung der Binder-Kom-
ponente bereits eine sehr kleine Menge an Harter-Kom-
ponente in der Mischkammer 14 vorliegt, so dass Binder-
Komponente beim Einlauf in die Mischkammer 14 bereits
mit durch den Vorlauf eingebrachte Harter-Kkomponente
auf diese auftrifft und um einen gleitenden Ubergang zu
schaffen, erfolgt noch die Zufiihrung einer geringen Men-
ge an Harter-Komponente, woraufhin dann die weitere
Zufiihrung von Harter-Komponente und Binder-Kompo-
nente erfolgt. Es besteht auch die Moglichkeit, anstelle
Harter-Komponenten aus zwei Vorratsbehaltern zu ent-
nehmen, fiir den Vorlauf und den Nachlauf Harter-Kom-
ponente nur aus einem der beiden Vorratsbehalter fiir
die Harter-Komponente zu entnehmen. Vorteilhafter ist
es jedoch, wenn zwei Vorratsbehalter fir die Harter-
Komponente und einen gesonderten Vorratsbehalter mit
Harter-Komponente fir den Vorlauf und den Nachlauf
zur Verfligung gestellt wird.

[0051] Mit Hilfe von bevorzugterweise vorgeschalte-
ten Dosiereinrichtungen werden die zu vermischenden
Komponenten kontinuierlich durch die Mischkammer 14
hindurch zu einer am Statorteil 16 angeordneten Abga-
bedffnung 21 geférdert, die in Durchflussrichtung hinter
den Eintritts6ffnungen 17a, 17b und 17°b und nach der
Mischkammer 14 angeordnet ist. Am Statorteil 16 sind
mehrere erste Mischzahne 23 angeordnet, welche sich
radial nach innen in die Mischkammer 14 erstrecken, wo-
hingegen am Rotorteil 19 zweite Mischzahne 24 ange-
ordnet sind, welche sich radial nach auf3en in die Misch-
kammer 14 hineinerstrecken.

[0052] Vermittels einer Rotationsbewegung des Ro-
torteils 19 im Statorteil 16 werden somit die Mischzéhne
23, 24 gegeneinander bewegt, so dass eine Vermi-
schung der beiden Komponenten A, B und B1 bewirkt
wird. Wenn bereits ein Vorlauf der Harter-Komponente
erfolgt ist und ein Teil der nachfolgenden Binder-Kom-
ponente A mit der Harter-Komponente B sich vermischt
hat und die beiden anderen Komponenten A und B der
Mischkammer zugeflihrt werden. Es werden dann in der
Mischkammer 14 zugeflihrte Binder-Komponente A und
Harter-Komponente B, B1 miteinander vermischt. Diese
beiden Komponenten A und B, B1 werden in einem vor-
gegebenen Verhéltnis solange der Mischkammer zuge-
fuhrt, bis die jeweils gewiinschte Menge an Mischgut er-
halten wird. Die ersten Mischzahne 23 sind auf einer er-
sten Mischzahnebene 10 und die zweiten Mischzéhne
24 auf einer zweiten Mischzahnebene 11 angeordnet.
Insgesamt sind flnf erste Mischzahnebenen 10 und vier
zweite Mischzahnebenen 11 vorgesehen, welche inein-
ander verschachtelt wechselweise in axialer Richtung
entlang der Langsachse 20 angeordnet sind. Die zweiten
Mischzéhne 24 laufen durch die Rotationsbewegung des
Rotorteils 19 in den Zwischenrdumen der ersten Misch-
zahne 23 radial um, welche ruhend am Statorteil 16 an-
geformt sind. Dadurch entsteht zwischen den Mischzah-
nen 23 und 24 eine Scher- bzw. Teilungsbewegung, so
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dass das Mischgut eine optimale Durchmischung erféhrt.
[0053] Eine Vorvermischung der beiden Komponen-
ten A, B und/oder B1 erfolgt durch gréRere zweite Misch-
zahne 24, welche am vorderen Ende des Rotorteils 19
angeordnet sind, so dass diese Komponenten durch die-
se Mischzahnebene vorvermischt werden. Die gréReren
ausgebildeten endseitig angeordneten zweiten Misch-
zahne 24 sind vierfach auf dem Umfang des Rotorteils
19 angeordnet und gehen jeweils in die ebenfalls vierfach
vorhandenen Vorspriinge 22 Uber. Am offenen Ende
weist der Statorteil 16 eine Aufnahme6ffnung auf, in wel-
chem ein zylindrischer Lagerabschnitt 27, welcher am
Rotorteil 19 angeformt ist, eine Lagerung des Rotorteils
19 im Statorteil 16 bewirkt. So ist eine radiale Lagerung
des Rotorteils 19 im Statorteil 16 geschaffen. Die Durch-
messerpassung des zylindrischen Lagerabschnittes 27
am Rotorteil 19 ist im Durchmesser so bemessen, dass
eine entsprechende Gleitlageranordnung entsteht.

[0054] Fig. 20 zeigt einen Querschnitt der Mischvor-
richtung 1, wobei sowohl der Statorteil 16 als auch der
Rotorteil 19 im Querschnitt dargestellt sind. Hierin ist ins-
besondere die Anordnung der Mischzadhne 23 und 24
illustriert, wobei die zweiten Mischzahne 24 am Rotorteil
19 derart ausgeformt sind, dass in Bezug auf eine spritz-
gusstechnische Herstellung des Rotorteils 19 lediglich
eine einzige Teilungsebene zur Anwendung eines ein-
hubigen Spritzgusswerkzeuges hinreichend ist. Weiter-
hin ist erkennbar, dass die Mischzahne 23, 24 jeweils
materialeinheitlich an dem Statorteil 16 sowie am Rotor-
teil 19 angeformt sind, so dass die Mischvorrichtung 1
lediglich aus diesen beiden Komponenten besteht. Der
Rotorteil 19 weist einen inneren Bereich auf, welcher als
Ausnehmung 29 hohl ausgebildetist. In die Ausnehmung
29 verlaufen Rastrippen 25 radial nach innen, wobei auf
dem Umfang insgesamt acht Rastrippen 25 angeordnet
sind. Der Statorteil 16 umfasst eine halbmondférmige
Rastkontur 15, welche am AuRenumfang vorgeseheniist.
[0055] Fig. 21 illustriert einen Querschnitt des Stator-
teils 16, welcher entlang der Langsachse 20 geschnitten
dargestellt ist. Damit sind die Anordnungen der Eintritts-
offnungen 17a, 17b, 17°b im Schnitt dargestellt, welche
direktin die Mischkammer 14 miinden. Innenliegend sind
in der Wandung des Statorteils 16 die ersten Mischzahne
23 auf den insgesamt flinf Ebenen angeordnet, wobei
insgesamt zwolf erste Mischzahne 23 iber den Umfang
auf jeweils einer Mischzahnebene verteilt vorgesehen
sind. Am gegenuberliegend den Eintrittséffnungen 17a,
17b und 17’b gelegenen Ende der Mischkammer 14 ist
eine Abgabe6ffnung 21 vorgesehen, welche das Misch-
gut radial nach auf3en aus der Mischkammer 14 heraus-
fuhrt (Fig. 5). Am AufRenumfang des Statorteils 16 sind
tellerférmige Anformungen 18 ausgebildet, wobei insge-
samt drei tellerférmige Anformungen 18 auf der Hohe
der Abgabedffnung 21 sowie endseitig am Statorteil 16
vorgesehen sind. Die Eintrittséffnung 17a bzw. 17b geht
auf der Hohe einer Stitzlagerflache 12 in die Mischkam-
mer 14 Uber, wobei die Stitzlagerflache 12 eine axiale
Lagerung des - hier nicht dargestellten - Rotorteils 19
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bildet. Der Statorteil 16 ist am hinteren Ende, welches
sich gegeniberliegend zu den Eintritts6ffnungen 17a,
17b, 17°b, 17"b befindet, endseitig gedffnet, so dass der
Rotorteil 19 durch diese Offnung in den Statorteil 16 ge-
fiigt werden kann. Im Bereich der Offnung weist der Sta-
torteil 16 einen als Abschnitt ausgefiihrten Hohlraum 28
auf, um das Mischgut, welches sich in diesem Bereich
hineinbewegt, aufzunehmen. Um das Mischgut gegebe-
nenfalls austreten zu lassen, sind Austrittséffnrungen 13
in der Wandung eingebracht, welche insgesamt zweifach
auf dem Umfang angeordnet sind.

[0056] In Fig. 22 ist eine Draufsicht auf den Statorteil
16 gezeigt, welche insbesondere die Anordnung der Ein-
tritts6ffnungen 17a, 17b, 17’b zeigt. Die Eintritts6ffnung
17a ist exzentrisch ausgebildet und weist einen kreisfor-
migen Querschnitt auf. Neben der Eintrittséffnung 17a
sind zwei Eintritts6ffnungen 17b, 17’b vorgesehen, um
eine redundante Zufuhr der Harter-Komponente in die
Mischkammer 14 zu ermdglichen. Dabei sind die Ein-
tritts6ffnungen 17b, 17’b, 17"b zueinander beabstandet
ausgebildet und werden Uber ebenfalls voneinander ge-
trennte Zufuhrleitungen und Dosiereinrichtungen 91, 92
gespeist. Weiterhin ist die Anordnung der Abgabe6ff-
nung 21 dargestellt, welche das Mischgut seitlich aus
dem Statorteil 16 hinaus beférdert.

[0057] InFig. 23 ist der Rotorteil 19 dargestellt, wobei
insbesondere die zweiten Mischzdhne 24 hinsichtlich ih-
rer Verteilung auf dem Umfang des Rotorteils 19 darge-
stellt sind. Insgesamt sind zwdlf Mischzahne auf einer
Mischzahnebene 11 vorgesehen, so dass bei insgesamt
vier Mischzahnebenen 11 insgesamt 48 Mischzahne am
Rotorteil 19 angeordnet sind. Zuziiglich befinden sicham
oberen Teil des Rotorteils 19 vier weitere Mischzéhne
24 zur Vorhermischung des Mischgutes. Diese gehen in
die Vorspriinge 22 Uber, welche ebenfalls vierfach an
einer Art Verlangerung des Rotorteils 19 angeordnet
sind.

[0058] Fig. 24 illustriert einen Teilquerschnitt durch die
Mischvorrichtung 1 entlang der ringférmigen umlaufen-
den Mischzone, wobei die Mischzahne 23 des Statorteils
16 schraffiert und die Mischzahne 24 des Rotorteils 19
unschraffiert dargestellt sind. Die Mischzahne 23 und 24
der einzelnen Mischzahnebenen sind derart zueinander
beabstandet angeordnet, dass die Zahne zueinander
Zahnlicken aufweisen. Zwischen den einzelnen Misch-
zahnebenen weisen die Mischzahne 23, 24 Zwischen-
raume auf, durch die bei der Rotationsbewegung die am
betreffenden  Zwischenraum  gegeniiberliegenden
Mischzéhne der jeweils anderen Seite hindurch laufen.
Durch eine kontinuierliche Zufihrung der Komponenten
A, B in die Mischkammer 14 kommt es zu einer Teilung
des Mischgutstromes, d. h. der Mischgutstrom flief3t je-
weils an der einen Seite des betreffenden Zahnes 23, 24
und der andere Teil an der anderen Seite des betreffen-
den Zahnes 23, 24 vorbei. Da diese Teilung in mehreren,
der Anzahl der Etagen bzw. Mischzahnebenen entspre-
chenden Stufen stattfindet, wird das Mischgut intensiv
vermischt.
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[0059] Die Mischzahne 23 weisen Stirnseitenflachen
31 auf, welche den Stirnseitenflachen 30, die an den
zweiten Mischzahnen 24 angeformt sind, gegeniiberste-
hen. Beieiner Beriihrung der Mischzdhne 23 und 24 kann
somit ein Abgleiten erfolgen, ohne dass Material an den
Mischz&hnen abgetragen wird. Dies kann insbesondere
dann erfolgen, wenn der Rotorteil 19 gegeniiber dem
Statorteil 16 um einen Betrag x versetzt wird, so dass die
Mischzahne 23, 24 aufeinander treffen. Die Stirnseiten-
flachen 30, 31 sind unter einem Winkel oo angeschragt,
wobei der Winkel o. vorzugsweise 15° betragt.

[0060] Fiir den Betrieb des Gerates 100 wird verfah-
renstechnisch so vorgegangen, dass die Kolbenstangen
110, 111, 112, 112’ mit den Kolbenplatten 240, 241, 242,
242’ von Hand in die gedffneten Vorratsbehalter 90, 91,
92 eingesetzt werden und sobald die Kolbenplatten un-
terhalb der C")ffnungsrénder der Vorratsbehalter 90, 91,
92, 92’ zu liegen kommen, wird der die Antriebsvorrich-
tung 270 fur die Hydraulik zum Betatigen der Kolben-
stange 245’ fur den Vorratsbehalter 92’ fir die Harter-
Komponente B2 in Betrieb gesetzt, damit der Vorlauf fir
die Harter-Komponente B2 eingeleitet werden kann. Ist
der Vorlauf der Harter-Komponente B2 eingeleitet, dann
wird der Motor 102 fiir die Hydrauliken zum Betétigen
der Kolbenstangen 110, 111, 112 fir die Vorratsbehalter
90, 91, 91 fir die Binder-Komponente A und die Harter-
Komponente B, B1 in Betrieb gesetzt, wobei gleichzeitig
der Nachlauf fur die Harter-Kkomponente eingeleitet wird;
erst dann werden die einzelnen Mischprozesse durch-
geflhrt. Durch diese MaRnahme werden Verletzungen
verhindert, die dadurch eintreten, dass Finger der Hand
einer Bedienungsperson im Bereich des Offnungsran-
des, insbesondere des Vorratsbehalters 90 fiir die Bin-
der-Komponente A, zu liegen kommen und durch die mit
relativ hohem Druck in Behalterrichtung bewegte Kol-
benplatte eingeklemmt werden.

[0061] Die Mischvorrichtung 1 wird mit ihren rohrstut-
zenartigen Einfihrungsoéffnungen 17a, 17b, 17°b, 17"b
in die Austritts6ffnungen 201, 202, 203, 203’ des Abflll-
kopfes 104 eingesetzt, wenn das Gerét 1 in Betrieb ge-
nommen wird (Fig. 1E und 11). Hier wird die Halterung
103 gedffnet, die Mischvorrichtung 1 mit ihren Einfihr-
6ffnungen 17a, 17b, 17°b, 17"b in die Austrittséffnungen
201, 202, 203, 203’ des Abfillkopfes 104 gesteckt und
die Halterung 103 geschlossen, wobei gleichzeitig eine
Verbindung des Rotorteils 19 mit dem an der Halterung
103 vorgesehenen Antriebsmotor 250 hergestellt wird
(Fig. 1 E).

[0062] Um das Auswechseln der Vorratsbehalter zu
erleichtern und um eine Egalisierung der Fullhéhen in
den Vorratsbehaltern zu erreichen, da diese zwischen
der Binder-Komponente A und den Harter-Komponenten
B, B1 unterschiedlich sind, ist zur Beseitigung der Uber-
fullung der Vorratsbehalter 91, 92 fir die Harter-Kompo-
nente B, B1 der Auffangbehélter 230 vorgesehen, der zu
Beginn einer Abzapfung der Komponenten A, B, B1 aus
ihren Vorratsbehaltern 90, 91, 92 anstelle der Mischvor-
richtung 1 in das Geréat 100 eingesetzt wird.
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[0063] Der Formkorper 235 des Auffangbehélters 230
besteht aus einem Kunststoff oder einem geeigneten Ma-
terial.
[0064]
wie folgt:

Die Handhabung des Auffangbehélters 230 ist

Nach dem Einsetzen eines neuen Vorratsbehélters
90 flr die Binder-Komponente A und der neuen Vor-
ratsbehalter 91, 92 fiir die Harter-Kkomponenten B,
B1 in das Gerat 100 (Fig. 6) wird in die Halterung
103 der Auffangbehalter 230 eingesetzt (Fig. 1E),
wobei seine Rohrstutzen 231, 232 in die Austritts-
offnungen 202, 203 der Zufihrungskanale 205, 206
des Abflllkopfes 104 eingesteckt werden, Uber die
die Binder-Komponenten B, B1 zugeflihrt werden
(Fig. 3 und 6). Nach dem Einsetzen des Auffangbe-
hélters 230 in den Abfullkopf 104 wird ein mit den
Kolbenstangen 110, 111, 112 der Vorratsbehalter
90, 91, 92 furr die Binder-Komponente A und die Har-
ter-Komponente B, B1 verbundener Handgriff 260
in Pfeilrichtung X d.h. in Richtung zum Standfuf3 101
des Gerates 100 mit aller Kraft gezogen (Fig. 1) , so
dass die Kolbenstangen 110, 111, 112 in Pfeilrich-
tung x1, x2, x3 bewegt werden (Fig. 7), bis die plat-
tenférmigen Kolben 240, 241, 242 die Oberflachen
0B, 0B1, 0B2 der Komponenten A, B, B1 der Vor-
ratsbehalter 90, 91, 92 beaufschlagen. Der Zug an
dem Handgriff 260 wird dann erhéht mit der Folge,
dass die Inhalte der Vorratsbehalter 91, 92 fir die
Harter-Komponenten B, B1 in Pfeilrichtung x4, x5
soweit gedriickt werden, bis die Uberfiillung in den
beiden Vorratsbehaltern 91, 92 fir die Harter-Kom-
ponenten B, B1 aus den Vorratsbehaltern 91, 92 her-
ausgedrickt und in den Auffangbehalter 230 ge-
driickt sind (Fig. 8). Damit ist eine Egalisierung der
Fullhéhen in den drei Vorratsbehaltern 90, 91, 92
erreicht, d.h. die Fillnéhen in den Vorratsbehaltern
91, 92 haben dann die Fllhéhe im Vorratsbehalter
90 erreicht, denn aufgrund der héheren Viskositat
der Binder-Komponente A gegenuber der Viskositat
der Harter-Kkomponente B, B1 wird die Binder-Kom-
ponente A wahrend des Herausdrickens der die
Uberpriifung und ausmachenden Menge an Harter-
Komponente B, B1 aus ihren Vorratsbehaltern 91,
92 nicht aus ihrem Vorratsbehalter 90 gedrickt.

[0065] Sind die Fillhéhen in allen drei Vorratsbehal-
tern 90, 91, 92 egalisiert (Fig. 8). Dann wird der mit der
die Uberfiillung ausmachenden Menge an Harter-Kom-
ponente B, B1 gefiilite Auffangbehéalter 230 vom Abfull-
kopf 104 abgezogen und entsorgt (Fig. 8). Nach dem
Abziehen des Auffangbehalters 230 von dem Abflllkopf
104 wird auf diesen die Mischvorrichtung 1 gesteckt, in
dem die rohrstutzenartigen Eintrittséffnungen 17a, 17b,
17’b der Mischvorrichtung 1 in die Austrittséffnungen
201, 202, 203 der Zufuhrungskanale 204, 205, 206 in
dem Abfillkopf 104 gesteckt werden (Fig. 7). Die Anord-
nung der Austrittsdffnungen 202, 203 fiir die Harter-Kom-
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ponente B, B1 in dem Abfiillkopf 104 und die Anordnung
der rohrstutzenartigen Eintrittséffnungen 17b, 17°b der
Mischvorrichtung 1 sowie die der Rohrstutzen 231, 232
des Auffangbehalters 230 ist derart, dass sowohl die
rohrstutzenartigen Eintrittséffnungen 17b, 17’b der
Mischvorrichtung 1 als auch die Rohrstutzen 231, 231
des Auffangbehalters 230 in die Austritts6ffnungen 202,
203 fir die Harter-Komponente B, B1 in dem Abfiillkopf
104 einsteckbar sind. Des Weiteren ist die Anordnung
der Austritts6ffnung 201 fiir die Binder-Komponente A in
dem Abfiillkopf 104 derart, dass die rohrstutzenartige
Eintritts6ffnung 17a der Mischvorrichtung 1 fir die Bin-
der-Komponente A mit der Austritts6ffnung 201 fir die
Binder-Komponente A in dem Abflllkopf 104 korrespon-
dieren kann (Fig. 3).

[0066] Unter Verwendung des erfindungsgemafen
Gerates 100 mit einer Mischvorrichtung 1 und einem Auf-
fangbehalter 230 wird eine gebrauchsfertige Spachtel-
masse fur die Verspachtelung von Oberflachen von bei-
spielsweise Fahrzeugkarosserien durch Vermischen ei-
ner Binder-Komponente A mit Harter-Komponenten B,
B1, B2 zu einem pastdsen oder fliissigen Mischgut in der
Weise hergestellt, dass vor dem Beginn der Abzapfung
einer gemischten Menge an Binder-Komponente A und
Harter-Komponente B, B1 zur Egalisierung der Oberfla-
chenhdhe der Binder-Komponente A in deren Vorrats-
behalter 90 und der Harter-Komponenten B, B1 in deren
beiden Vorratsbehaltern 91, 92 die Flllhéhe der Harter-
Komponenten B, B1 in den beiden Vorratsbehaltern 91,
92 gegeniber der Fiillhdhe der Binder-Komponente A in
dem Vorratsbehalter 90 héher eingestellt wird, hierauf
durch Handbetatigung die in den Innenraumen 90a, 91
a, 92a angeordneten an ihren freien Enden plattenférmi-
ge Kolben 240, 241, 242 tragenden Kolbenstangen 110,
111, 112 in den Vorratsbehaltern 90, 91, 92 vermittels
Handbetéatigung gegen die Behalterinhalte bei gleichzei-
tiger Beaufschlagung der Binder-Komponente A in den
Vorratsbehalter 90 und der Harter-Komponenten B, B1
in den Vorratsbehalter 91, 92 bewegt und die berfiillte
Menge an Harter-Komponenten B, B1 aus den Vorrats-
behéltern 91, 92 in den in das Gerat 1 eingesetzten Auf-
fangbehalter 230 herausdrtickt bis gleiche Fullhéhen von
Binder-Komponente A und von Harter-Kkomponenten B,
B1 erreicht sind, woraufhin der Auffangbehalter 230 ge-
gen die Mischvorrichtung 1 ausgewechselt wird und an-
schlieBend alle Kolbenstangen 110, 111, 112 vermittels
motorischer oder hydraulischer Kraft betétigt werden um
die fiir die Herstellung der Mischung erforderliche Men-
gen an Binder-Komponente A und an Harter-Komponen-
te B, B1 aus den Vorratsbehaltern 90, 91, 92 in die Misch-
vorrichtung 1 zum Vermischen der Komponenten A, B,
B1 zu drlicken, wobei in den Verfahrensablauf mit ein-
gebaut ist oder eingebaut sein kann, dass vor Beginn
des eigentlichen Mischvorganges Harter-Kkomponente
B2 einem zusatzlichen Vorratsbehalter 92° enthommen
und als Vorlauf und als Nachlauf der Mischkammer 14
der Mischvorrichtung 1 zugefiihrt wird.

[0067] Das Traggestell des Gerates weist eine zu 6ff-
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nende, transparente Schutzabdeckung 200 zur Abdek-
kung der Vorratsbehalter 90, 91, 92, 92’ auf, wobei ein
Schutzschalter in Wirkverbindung mit der Schutzabdek-
kung 200 und dem Gerat 100 vorgesehen ist, der das
Gerat abschaltet, wenn die Schutzabdeckung geéffnet
ist, die aus einem glasklaren Kunststoff oder einem an-
deren geeigneten Material besteht und turartig ausgebil-
det ist (Fig. 1A).

[0068] Des Weiteren sind an dem Traggestell des Ge-
rates 100 vorderseitig und/oder rickseitig Aufnahmebe-
hélter 300, 301 zur Aufnahme von verbrauchten und neu-
en Mischvorrichtungen 1 vorgesehen (Fig. 1C und 1D).
[0069] Neben der optischen Signaleinrichtung 290
kann an dem Traggestell des Gerates 100 sichtbar eine
weitere mit einer Stromquelle verbundene optische Si-
gnaleinrichtung 350, wie eine ein weilles Licht oder far-
biges Licht aussende Signallampe 351 und/oder eine
akustische Signaleinrichtung 360, wie Signalhorn oder
Sirene 361, angeordnet sein, wobei beide Signaleinrich-
tungen 350, 360 bei einer Inbetriebnahme des Gerates
100 fiir einen vorgegebenen Zeitraum, bevorzugterweise
fur einen Zeitraum von zwei oder drei Minuten, durch
Aufleuchten und/oder Signalabgabe aktiviert werden.
Auch bei einer Leeranzeige fur den Vorratsbehalter 92’
fur die Harter-Komponente B2 kann die Signaleinrich-
tung 360 aktiviert werden (Fig. 1).

[0070] Die das Gerat 100 aufnehmende Tragerplatte
101 ist fahrbar ausgebildet und ist hierzu mit Laufrollen
405 versehen (Fig. 1A, 1B, 1C). Soweit die Antriebsvor-
richtungen fiir die Kolbenstangen fur die Vorratsbehalter
90, 91, 92, 92’ hydraulisch betatigt werden, ist auf der
Tragerplatte 101 ein Kompressor 400, bevorzugterweise
ein Mini-Kompressor, angeordnet, vermittels dem die flr
die Betatigung der Hydraulikzylinder 110, 111, 112, 112’,
die mit den Kolbenstangen verbunden sind, erforderliche
Druckluft erzeugt wird. Der Kompressor 400 weist einen
Behalter 401 auf, der bevorzugterweise mit mindestens
20 Liter Luft gefilllt ist, die unter einem Druck von min-
destens 20 bar steht.

[0071] Soweit elektromotorische Antriebsvorrichtun-
gen fir die Kolbenstangen der Vorratsbehalter 90, 91,
92,92’ undfiir die Betatigung des Rotorteils 19 der Misch-
vorrichtung 1 sowie flr die Betatigung der Antriebsvor-
richtung 270 flr die Zahnstange zum Ein- und Ausschal-
ten des Gerates 100 vorgesehen sind, ist auf der Tra-
gerplatte 101 eine Stromquelle 410, z. B. in Form einer
wiederaufladbaren Batterie, bevorzugterweise eine oder
mehrere Kraftfahrzeug-Batterien angeordnet, die mit ei-
nem Transformator verbunden sein kann.

[0072] Die Tragerplatte 101 kann auch als Gehause
101’ ausgebildet sein. Auf der Tragerplatte bzw. in dem
Gehéause sind ein Pressluftbehalter 401 mit einem Fas-
sungsvermdogen fiir 25 Liter oder 50 Liter oder auch fiir
groRere Mengen Pressluft und/oder eine Stromquelle
410 angeordnet (Fig. 1, 1A, 1B, 1C, 1D, 1E und 1F). Als
Stromquelle 410 wird bevorzugterweise eine wiederauf-
ladbare Batterie fur einen 24 Volt-Betrieb eingesetzt. Der
Pressluftbehalter 401 kann zur Erzeugung der benétig-
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ten Pressluft auch mit einem Kompressor 400 verbunden
sein. Durch die Méglichkeit, in dem Pressluftbehalter 401
Pressluft auf Vorrat zu speichern, steht fiir die Bedienung
des Gerates 100 zu jeder Zeit Pressluft zur Verfiigung.

[0073] Um das Gerat 100 verfahren zu kénnen, ist die
Tragerplatte 101 bzw. das Gehause 101’ mit Laufrollen
405 versehen. Fur das Verfahren des Gerates von Hand
ist die Tragerplatte 101 oder das Gehause 101’ oder das
Gerat 100 selbst mit einer stangenartigen Handhabe 406
versehen (Fig. 1A). Fur das motorische Verfahren des
Gerates 100 ist an der Tragerplatte 101 oder an dem
Gehause 101" ein Antriebsmotor 408 vorgesehen, der
von der Stromquelle 401 gespeist wird (Fig. 1). Uber in
der Zeichnung nicht dargestellte Ein- und Ausschalter
und Geschwindigkeitsregeleinrichtung ist das Verfahren
des Gerates steuerbar.

Patentanspriiche

1. Gerat (100) zur Herstellung einer gebrauchsfertigen
Spachtelmasse fiir die Verspachtelung von Oberfla-
chen, insbesondere von Fahrzeugkarosserien,
durch Vermischen von mindestens zwei Komponen-
ten, insbesondere von einer Binder-Komponente (A)
und einer Harter-Komponente (B), vermittels einer
Mischvorrichtung (1) aus einem hohlzylinderartigen
Statorteil (16) und einem in diesem konzentrisch um
eine Langsachse drehbar aufgenommenen Rotorteil
(19) und einem zwischen dem Rotorteil (19) und dem
Statorteil (16) ausgebildeten, die Mischkammer (14)
bildenden Ringspalt, zu einem pastdsen oder fliissi-
gen Mischgut, wobei die Mischvorrichtung (1) mit
mindestens einem Einfiihrungsstutzen (17a) fir die
Zufuhrung der Binder-Komponente (A) und minde-
stens einem Einfiihrungsstutzen (17b, 17’b, 17"b)
fir die Zufuhr der Harter-Komponente (B) sowie mit
einer Abgabedffnung (21) zur Abgabe des Mischgu-
tes versehen ist, wobei zwischen den Einflhrungs-
stutzen (17a, 17b, 17’b, 17"b) und der Abgabedff-
nung (21) die Mischkammer (14) ausgebildet ist, in-
nerhalb derer sich die Komponenten (A, B) mitein-
ander vermischen,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Gerat (100) eine Tragerplatte (101) mit
zwei senkrecht stehenden, saulenartigen, im oberen
Bereich Uber eine Querstrebe (108) verbundene
Streben (106, 107) umfasst, zwischen denen eine
einen Abfiillkopf (104) bildende Tragplatte (104’) mit
Halterungen und Aufnahmen fiir einen Vorratsbe-
halter (90) fur die Binder-Komponente (A) und fir
drei Vorratsbehalter (91, 92, 92') fiir die Harter-Kom-
ponente (B, B1, B2) mitin den Vorratsbehaltern (90,
91, 92, 92') gefiihrten und mit Hydraulikzylindern
oder anderweitigen motorischen Antriebsvorrichtun-
gen (102, 270) verbundenen Kolbenstangen (243,
244,245, 245’) angeordnet sind, wobei ein Anbring-
und Fuhrungselement fir die Kolbenstangen ober-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

15

halb der Vorratsbehalter (90, 91, 92, 92’) und eine
erste Antriebsvorrichtung (102) fiir das Betatigen der
Hydraulikzylinder bzw. der Kolbenstangen fiir den
Vorratsbehalter (90) fur die Binder-Komponente (A)
und flr zwei Vorratsbehalter (91, 92) der drei Vor-
ratsbehalter (91, 92, 92°) fir die Harter-Komponente
(B, B1, B2) und eine zweite Antriebsvorrichtung
(250) flr die Mischvorrichtung (1) sowie eine dritte
Antriebsvorrichtung (270) fir das Betéatigen des Hy-
draulikzylinders bzw. der bevorzugterweise als
Zahnstange ausgebildete Kolbenstange (112) fir
den dritten Vorratsbehalter (92’) fur die Harter-Kom-
ponente (B2) vorgesehen sind, wobei die motori-
schen Antriebsvorrichtungen (102, 250, 270) in ei-
nem Programmschaltwerk bzw. einer Steuervorrich-
tung (280) derart zusammengefiihrt sind, dass vor
Beginn des Mischprozesses und der Betatigung der
Hydraulikzylinder bzw. der Kolbenstangen fiir den
Vorratsbehalter (90) fiir die Binder-Komponente (A)
und fiir die beiden Vorratsbehalter (91, 92) fir die
Harter-Komponenten (B, B1), die dritte Antriebsvor-
richtung (270) fir den dritten Vorratsbehalter (92’)
fur die Harter-Komponente (B2) unabhangig von al-
len anderen Funktionen in Betrieb gesetzt wird, so
dass vor Beginn des eigentlichen Mischprozesses
ein Vorlauf an Harter-Kkomponente (B2) etwa 1 Se-
kunden lang erfolgt, wobei nach Beginn der Dreh-
bewegung des Rotorteils (19) der Mischvorrichtung
(1) und der Zufiihrung der Binder-Komponente (A)
und der Harter-Komponenten (B, B1) die dritte An-
triebsvorrichtung (270) fiir den dritten Vorratsbehal-
ter (92') fir die Harter-Komponente (B2) mit einem
Nachlauf von 1 Sekunde fiir eine weitere Zufuhr an
Harter-Komponente (B2) betrieben wird, wobei bei
vollstandiger Entleerung des dritten Vorratsbehal-
ters (92’) fur die Harter-Komponente (B2) und eine
von der in einem kastenartigen Behalter (285) auf
der Querstrebe (108) der beiden Streben (106, 107)
des StandfuRes (101) angeordneten dritten An-
triebsvorrichtung (270) angetriebene Zahnstange
als Kolbenstange (245’) den unteren Bereich des
dritten Vorratsbehalters (92) fur die Harter-Kompo-
nente (B2) erreicht hat, bei einer weiteren Abwarts-
bewegung den kastenartigen Behalter (285), der
einseitig vermittels eines Scharniers an der Langs-
strebe (106) befestigt ist, derart anhebt, dass der
kastenartige Behalter (285) etwa 2 mm angehoben
wird, wobei Uber diese Bewegung des kastenartigen
Behalters (285) eine optische Signaleinrichtung
(290) in Betrieb und die gesamte Einrichtung bzw.
Gerat zum Auswechseln des leeren dritten Vorrats-
behalters (92') fir die Harter-Komponente (B2) ge-
gen einen vollen Vorratsbehalter auller Betrieb ge-
setzt wird, wobei die Tragerplatte (101) fahrbar aus-
gebildet ist und fir die Betétigung der hydraulisch
betriebenen Antriebsvorrichtungen fur die Kolben-
stangen fiur die Vorratsbehalter (90, 91, 92, 92) ei-
nen Kompressor (400) bzw. fur die Betatigung der
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elektromotorischen Antriebsvorrichtungen fir die
Kolbenstangen fir die Vorratsbehalter (90, 91, 92,
92’) und flr die Betatigung der Mischvorrichtung (1)
eine Stromquelle (410) aufweist und wobei das Ge-
rat als Wand- oder Standgerat oder von Hand oder
motorisch angetrieben fahrbar ausgebildet ist.

Gerat nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Tragerplatte (101) des Gerates (100) einen
als Tragplatte ausgebildeten Abfillkopf (104) zur
Aufnahme des Vorratsbehalters (90) fir die Binder-
Komponente (A) und der drei Vorratsbehéalter (91,
92, 92') fiir die Harter-Komponente (B, B1, B2) auf-
weist, wobei die vier Vorratsbehalter (90, 91, 92, 92")
rutschfest und ortsfest auf dem Abfiillkopf (104) po-
sitioniert sind und mit ihren Austrittsdffnungen mit
Eintritts6ffnungen (207, 208, 209, 209’) von Zuflh-
rungskanalen (204, 205, 206, 206’) in dem Abfllkopf
(104) korrespondieren, deren Austritts6ffnungen
(201, 202, 203, 203’) mit den Einfiihrungsstutzen
(17a, 17b, 17’b, 17"b) fur die Binder-Komponente
(A) und die Harter-Komponente (B, B1, B2) der
Mischvorrichtung (1) oder den Einflhrstutzen (231,
232, 232’) fur die Harter-Komponente (B, B1, B2)
eines gegen die Mischvorrichtung (1) austauschba-
ren Auffangbehalters (230) zur Aufnahme und Ent-
sorgung der durch Uberfiillung vorgegebenen Men-
ge an Harter-Kkomponenten (B, B1, B2) in den Vor-
ratsbehaltern (91, 92, 92’) fir die Harter-Komponen-
te (B, B1, B2) in Wirkverbindung bringbar sind, und
wobei die Vorratsbehalter (90, 91, 92, 92’) in ihren
Innenrdumen (90, 91a, 92a, 92’a) die Behélterinhal-
te beaufschlagende plattenférmige Kolben (240,
241,242,242’) mit vermittels motorisch betreibbaren
Hydraulikzylindern oder anderweitig ausgebildeten
Antriebsvorrichtungen oder durch Handbetatigung
in Behalterlangsrichtung bewegbaren Kolbenstan-
gen (243, 244, 245, 245’) aufweisen, vermittels der
die Inhalte der Vorratsbehalter (90, 91, 92, 92’) fur
die Binder-Komponente (A) und fur die Harter-Kom-
ponenten (B, B1, B2)indie Mischvorrichtung (1) oder
um Teilinhalte der Vorratsbehalter (91, 92, 92') fur
die Harter-Komponenten (B, B1, B2) in den Auffang-
behalter (230) pressbar sind.

Gerat nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Auffangbehalter (230) aus einem becher-
artigen zylindrischen oder eine andere geometrische
Querschnittsform aufweisenden und bevorzugter-
weise einseitig geschlossenen Formkérper (235) be-
steht, dessen Wand (235c) zwei nebeneinander lie-
gend angeordnete, mit dem Innenraum (235b) des
Formkdrpers (235) in Verbindung stehenden Rohr-
stutzen (231, 232) aufweist, die so angeordnet und
ausgebildet sind, dass der Auffangbehalter (230)
vermittels der in die Austrittséffnungen (202, 203)
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des Abfiillkopfes (104) fir die Harter-Komponenten
(B, B1) einfuihrbaren Rohrstutzen (231, 232) auf den
Abflllkopf (104) aufsteckbar sind.

Gerat nach einem der vorhergehenden Anspriiche
1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Formkorper (235) des Auffangbehélters
(230) auf seiner den Rohrstutzen (231, 232, 232)
gegenuberliegenden Wandflache (235c) einen
Rohrstutzen (234) aufweist, in den zur Halterung und
Zentrierung des Auffangbehalters (230) die Hand-
habe bzw. Klemmeinrichtung (103) des Gerates
(100) die Antriebswelle des Antriebes flr die Misch-
vorrichtung (1) eingreifend ist.

Gerat nach einem der vorhergehenden Anspriiche
1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Kolbenstangen (110, 111, 112) mit ihren
plattenférmigen Kolben (240, 241, 242) zur Hand-
betatigung Uber einen Handgriff (260) verbunden
sind.

Gerét nach einem der vorhergehenden Anspriiche
1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Mischvorrichtung (1) einen hohlzylinderar-
tigen Statorteil (16) und einen in diesem konzen-
trisch um eine Langsachse (20) drehbar aufgenom-
menen elektromotorisch angetriebenen Rotorteil
(19) aufweist und die Mischkammer (14) zwischen
dem Statorteil (16) und dem Rotorteil (19) ringspalt-
artig ausgebildet ist, wobei sich mehrere am Stator-
teil (16) angeformte erste Mischzahne (23) radial
nachinnen und mehrere am Rotorteil (19) angeform-
te zweite Mischzahne (24) radial nach auf3en in die
Mischkammer (14) hinein erstrecken, um vermittels
einer Rotationsbewegung des Rotorteils (19) im Sta-
torteil (16) die Mischzahne (23, 24) gegeneinander
zu bewegen und eine Vermischung der Komponen-
ten (A, B) zu schaffen, wobei der Statorteil (16) drei
mit der Mischkammer (14) verbundene Eintrittsoff-
nungen (17b, 17°b, 17"b) fir die Harter-Komponen-
ten (B, B1, B2) aufweist.

Gerat nach einem der vorhergehenden Anspriiche
1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Statorteil (16) an seinem den Eintrittsoff-
nungen (17a, 17b, 17’b, 17"b) abgekehrten Ende
(16a) eine ringférmige Halterung (120) tragt, die Be-
festigungsdurchbrechungen (121) aufweist und die
bajonettverschlussartig I6sbar und drehbar mit dem
Statorteil (16) verbunden ist, wobei die Drehbarkeit
vermittels Anschlagen (122, 123; 122a, 123a) derart
begrenzt ist, dass eine Passung der Eintritts6ffnung
(17a) fur die Binder-Komponente (A) mit der Zufiih-
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rung fur die Binder-Komponente (A) und gleichzeitig
eine Passung der Eintrittséffnungen (17b, 17’b,
17"b) fur die Harter-Komponenten (B, B1, B2) mit
den Zufihrungen fir die der Harter-Komponenten
erreicht wird, wobei die ringférmige Halterung (120)
aus einem Kunststoff oder Metall besteht und zwei
sich gegeniiberliegende parallel zum umlaufenden
Rand der Halterung (120) bogenférmig verlaufende,
schlitzférmige Durchbrechungen (125; 135) auf-
weist, von denen jede schlitzférmige Durchbrechung
(125; 135) zwei Flhrungsabschnitte (125a, 125b;
135a, 135b) mit unterschiedlichen Breiten aufweist,
von denen der jeweils breitere Fllhrungsabschnitte
(125a; 135a) zum Einflhren eines am unteren um-
laufenden Rand (16a) des Statorteils (16) angeform-
ten L-formigen FUihrungsnockens (140; 140’) ausge-
bildet ist, wobei die Breite des breiteren Fuhrungs-
abschnittes (125a, 135a) der Lange des freien ab-
gewinkelten Schenkels (140a; 140’a) des Fiihrungs-
nockens (140; 140’) entspricht, und von denen der
jeweils schmalere Fihrungsabschnitt (125b; 135b)
eine Breite aufweist, die der Starke des an dem un-
teren umlaufenden Rand (16a) des Statorteils (16)
angeformten und parallel zur Langsrichtung der
Mischvorrichtung (1) verlaufenden Schenkels
(140b; 140’b) des L-férmigen Fuhrungsnockens
(140; 140’) entspricht.

Gerat nach einem der vorhergehenden Anspriiche
1 bis 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass der jeweils auflenliegende Wandbereich
(125c; 135c) des schmaleren Flihrungsabschnittes
(125b; 135b) unter Ausbildung zungenartiger Rand-
bereiche (127, 137) stegartige Wandabschnitte
(125d; 135d) mit nutenartigen Ausnehmungen auf-
weist, deren Tiefe in etwa der Starke des abgewin-
kelten Schenkels (140a; 140’a) des L-férmigen Fih-
rungsnockens (140, 140’) entspricht, wobei die An-
zahl der L-férmigen Fihrungsnokken gréRer als
zwei L-férmige FUhrungsnocken sein kann.

Gerat nach einem der vorhergehenden Anspriiche
1 bis 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass die ersten Mischzahne (23) auf zumindest ei-
ner ersten Mischzahnebene (10) und die zweiten
Mischzéhne (24) auf zumindest einer zweiten Misch-
zahnebene (11) angeordnet sind, und die Mischzah-
nebenen (10, 11) axial in Richtung der Langsachse
(20) etagenartig zueinander versetzt sind, sodass
die zweiten Mischzahne (24) des Rotorteils (19) in
den jeweiligen Zwischenrdumen der ersten Misch-
zahne (23) des Statorteils (16) radial umlaufen, wo-
bei die Mischz&hne (23, 24) jeweils Stirnseitenfla-
chen (30, 31) aufweisen, welche jeweils in Axialrich-
tung einander zugewandt sind, um diese bei einer
axial wirkenden Kraft zwischen dem Statorteil (16)
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und dem Rotorteil (19) gegeneinander zu positionie-
ren.

Gerat nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Stirnseitenflachen (30, 31) in Bezug zu ei-
ner normal zur Rotationsachse angeordneten Ebene
unter einem Winkel (o) geneigt sind, sodass die
Stirnseitenflachen (30, 31) wahrend des Mischvor-
gangs aufeinander abgleiten, ohne dass von den
Mischzéhnen (23, 24) Material abtragt und in das
Mischgut gelangt.

Gerat nach einem der vorhergehenden Anspriiche
1 bis 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Rotorteil (19) endseitig Vorspriinge (22)
aufweist, welche in die Eintrittséffnung (17a) zur Zu-
fuhr der Binder-Komponente (A) hineinragen und mit
der Rotation des Rotorteils (19) mitrotieren, um die
Thixotropie der Binder-Komponente (A) bereits im
Zufthrkanal der Eintritts6ffnung (17a) zu reduzieren,
wobei der Rotorteil (19) eine endseitig offene, hohl-
zylinderartige Ausnehmung (29) aufweist, in welche
ein Kern geometrieangepasst einsetzbar ist, vermit-
tels dessen der Rotorteil (19) antreibbar ist.

Gerat nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Ausnehmung (29) vom Korper des Rotor-
teils (19) radial nach innen verlaufende Rastrippen
(25) aufweist, welche in entsprechende Aussparun-
genim Kern einrasten, um das Antriebsdrehmoment
zum Betrieb der Mischvorrichtung (1) vom rotato-
risch angetriebenen Kern auf das Rotorteil (19) zu
Ubertragen.

Gerat nach einem der vorhergehenden Anspriiche
1 bis 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Rotorteil (19) Dichtlippen (26) aufweist, um
die Mischkammer (14) zwischen dem Rotorteil (19)
und dem Statorteil (16) abzudichten und ein Austre-
ten von Mischgut zu verhindern, wobei der Rotorteil
(19) einen zylinderférmigen Lagerabschnitt (27) auf-
weist, um im Statorteil (16) zur radialen Lagerung
eine Gleitlageranordnung zu schaffen und wobei
zwischen den Dichtlippen (26) ein Hohlraum (28)
ausgebildet ist, um ein Auffangen von durch die
Dichtlippen (26) hindurchtretendem Mischgut zu er-
moglichen.

Gerat nach einem der vorhergehenden Anspriiche
1 bis 13,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Statorteil (16) zumindest eine tellerformige
Anformung (18) am AuRenumfang aufweist, wobei
zumindest eine tellerférmige Anformung (18) eine
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halbmondférmige Rastkontur (15) umfasst, in die
beim Einsetzen der Mischvorrichtung (1) ein Stiftele-
ment eingreift, um die radiale Position der Abgabe-
6ffnung (21) im Statorteil (16) zu sichern.

Gerat nach einem der vorhergehenden Anspriiche
1 bis 14,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Statorteil (16) eine Stutzlagerflache (12)
umfasst, an welcher der Rotorteil (19) mit den an
diesem angeformten Mischzéhnen (24) stirnseitig
anliegt und abgleitet, um eine axiale Gleitlageran-
ordnung zu schaffen.

Gerat nach einem der vorhergehenden Anspriiche
1 bis 14,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Statorteil (16) im zylindrischen Abschnitt
des Hohlraumes (28) umfangsseitig zumindest eine
Austrittséffnung (13) aufweist, um ein Austreten von
Mischgut seitens des zylinderférmigen Lagerab-
schnittes (27) zu verhindern und dass zumindest der
Statorteil (16) aus einem transparenten Material ge-
bildet ist, wobei das transparente Material aus der
Gruppe der Kunststoffe, umfassend ein Polycarbo-
nat (PC), ein Polymethylmetacrylat (PMMA) und
/oder ein Styrol/Acrylnitril (SAN), ausgebildet ist.

Gerat nach einem der vorhergehenden Anspriiche
1 bis 16,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Formkdrper (235) des Auffangbehalters
(230) aus einem Kunststoff oder einem anderen ge-
eignetem Material besteht.

Gerat nach einem der vorhergehenden Anspriiche
1 bis 17,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Traggestell eine zu 6ffnende, transparente
Schutzabdeckung (200) zur Abdeckung der Vorrats-
behalter (90, 91, 92, 92') aufweist, wobei ein Schutz-
schalter in Wirkverbindung mit der Schutzabdek-
kung (200) und dem Gerat (100) vorgesehen ist, der
das Gerat (100) abschaltet, wenn die Schutzabdek-
kung gedffnet ist, die aus einem glasklaren Kunst-
stoff oder einem anderen geeigneten Material be-
steht und tirartig ausgebildet ist.

Gerat nach einem der vorhergehenden Anspriiche
1 bis 18,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Traggestell des Gerates (100) vorderseitig
und/oder ruckseitig Aufnahmebehalter (300, 301)
zur Aufnahme von verbrauchten und neuen Misch-
vorrichtungen (1) aufweist.

Gerat nach einem der vorhergehenden Anspriiche
1 bis 19,
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dadurch gekennzeichnet,

dass an dem Traggestell des Gerates (100) sichtbar
eine mit einer Stromquelle verbundene optische Si-
gnaleinrichtung (350), wie eine ein weilles Licht oder
farbiges Licht aussendende Signallampe (351) und/
oder eine akustische Signaleinrichtung (360), wie Si-
gnalhorn oder Sirene (361) angeordnet sind, wobei
beide Signaleinrichtungen (350, 360) bei einer Inbe-
triebnahme des Gerates (100) fur einen vorgegebe-
nen Zeitraum, bevorzugterweise flr einen Zeitraum
von zwei oder drei Minuten, durch Aufleuchten und/
oder Signalabgabe aktiviert werden und wobei bei
Leeranzeige fur den Vorratsbehalter (92') fiir die
Harter-Komponente (B2) die Signaleinrichtung
(360) aktiviert wird.

Gerat nach einem der vorhergehenden Anspriiche
1 bis 20,

dadurch gekennzeichnet,

dass auf der Tragerplatte (101) oder in dem Gehau-
se (1071’) ein Pressluft aufnehmender Behalter (401)
und/oder eine Stromquelle (410), bevorzugterweise
eine wiederaufladbare Batterie, fir einen 24 Volt-
Betrieb und/oder ein Antriebsmotor (408) fir das
Verfahren des Geréates angeordnet sind.
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& : Mitglied der gleichen Patentfamilie, tibereinstimmendes

Dokument

: aus anderen Griinden angefuhrtes Dokument
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In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten européaischen Recherchenbericht angefihrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

13-11-2008
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefiihrtes Patentdokument Veroffentlichung Patentfamilie Veroffentlichung
DE 202006014187 Ul 18-01-2007  EP 1825925 Al 29-08-2007

Far nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Européaischen Patentamts, Nr.12/82
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IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschliel3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréf3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

« DE 20307518 U1 [0003] e EP 1570805 A [0005]
e EP 1627690 A [0004] * US 6499630 B [0006]
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