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(57) Abstract: The invention relates to a mixer for mixing at least two flowable components and to methods for producing a mixer
of this type. The invention is based on a mixer (11) having a tubular mixer housing (18) which extends in the direction of a
longitudinal axis (13) as far as a distal mixer end (16) which has an outlet opening (17) for the components. A mixing element (12)
for thoroughly mixing the components is arranged within the mixer housing (18). According to the invention, the mixer housing is
formed from a plastics sheet which has a thickness of at maximum 0.5 mm. The mixer housing (18) and therefore also the entire
mixer (11) can therefore be produced very cost-effectively.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft einen Mischer zum Mischen von mindestens zwei fliessfdhigen Komponenten und
Verfahren zur Herstellung eines derartigen Mischers. Die Ertindung geht aus von einem Mischer (11) mit einem rohrtérmigen
Mischergehéuse (18), das sich in Richtung einer Langsachse (13) bis zu einem distalen Mischer-Ende (16) erstreckt, welches eine
Austrittséfthung (17) fiir die Komponenten aufweist. Innerhalb des Mischergehduses (18) ist ein Mischelement (12) zum
Durchmischen der Komponenten angeordnet. Erfindungsgemass ist das Mischergehduse aus einer Kunststoftfolie ausgefiihrt, welche
eine Dicke von maximal 0,5 mm autweist. Das Mischergehéduse (18) und damit auch der gesamte Mischer (11) sind damit sehr
kostengiinstig herstellbar.
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Mischer zum Mischen von mindestens zwei fliessfahigen Komponenten

Die Erfindung betrifft einen Mischer zum Mischen von mindestens zwei
fliessfahigen Komponenten gemaf dem Oberbegriff des Anspruchs 1 und
Verfahren zur Herstellung eines Mischers zum Mischen von mindestens zwei
fliessfahigen Komponenten geméass dem Oberbegriff der Anspriche 14 und
15.

In der EP 0 885 651 81 B1 wird ein Mischer zum Mischen von mindestens
zwei fliessfahigen Komponenten beschrieben. Der Mischer verfugt Gber ein
rohrférmiges Mischergehause, das sich in Richtung einer Langsachse bis zu
einem distalen Mischer-Ende erstreckt, welches eine Austritts6ffnung fur die
Komponenten aufweist. Innerhalb des Mischergehauses ist ein Mischelement
in Form eines statischen Mischers zum Durchmischen der Komponenten
angeordnet.

In der EP 0 885 651 81 B1 wird auf die genaue Ausgestaltung des
Mischergehauses nicht weiter eingegangen. Es ist aber bekannt, dass
Mischergehause von derartigen Mischern aus Kunststoff bestehen und mittels
eines Spritzgussverfahrens hergestellt werden. Das Mischergehause weist
dann Ublicherweise eine Wandstéarke von ca. 0,8 bis 2,0 mm auf. Bei der
Herstellung von derartigen Mischern werden zunachst das Mischergehause
und das Mischelement in getrennten Spitzgussverfahren hergestellt und
anschliessend Mischelement und Mischergehause kombiniert.

Demgegenuber ist es die Aufgabe der Erfindung, einen Mischer zum Mischen
von mindestens zwei fliessfahigen Komponenten und Verfahren zur
Herstellung derartiger Mischer vorzuschlagen, welche kostengunstige Mischer
ermoglichen. Erfindungsgemaf wird diese Aufgabe mit einem Mischer mit
den Merkmalen des Anspruchs 1 und Verfahren mit den Merkmalen der
Ansprlche 14 und 15 gelost.
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Erfindungsgemass ist das Mischergehause aus einer Kunststofffolie
ausgefuhrt, welche eine Dicke von maximal 0,5 mm aufweist. Kunststofffolien
sind in grossem Umfang und sehr gunstig herstellbar. Daruber hinaus ist es
sehr einfach und kostengunstig moglich, Kunststofffolien in eine gewlnschte
Grosse zu bringen. Es gibt sehr viele Anbieter, die unterschiedlichste
Kunststofffolien in unterschiedlichen Grossen und Zuschnitten anbieten.
Ausserdem existieren ausgereifte Maschinen, insbesondere in der
Verpackungsindustrie, mittels welchen Kunststofffolien im grossen Umfang
schnell und kostengunstig verarbeitet werden konnen. Das Mischergehause
und damit auch der gesamte Mischer sind damit sehr kostengunstig
herstellbar.

Ein weiterer Vorteil des erfindungsgemassen Mischers liegt darin, dass das
nach Abschluss des Mischens und Austragens im Mischer verbleibende
Abfallvolumen an Komponenten sehr gering ist. Der Mischer wird
ublicherweise auf ein Behaltnis mit wenigstens zwei getrennten Behaltern,
beispielsweise auf eine Zwei-Komponenten-Kartusche, aufgesetzt, welche die
zu mischenden Komponenten enthalt. Dabei handelt es sich haufig um
Komponenten, die nach dem Mischen miteinander reagieren und dabei
beispielsweise ausharten, so dass der Mischer nur einmal benutzt werden
kann, da die im Mischer verbleibenden Komponenten miteinander reagieren
und so den Mischer unbrauchbar machen. Zum Mischen und Austragen der
Komponenten werden diese aus der Kartusche in den Mischer gedrickt. Dort
werden sie gemischt und verlassen den Mischer Uber die Austritts6ffnung. Da
die gemischten Komponenten Uber die Austritts6ffnung nur durch
nachgeférderte Komponenten ausgetragen werden konnen, bleibt nach
Abschluss des Mischens und Austragens immer ein Abfallvolumen an
Komponenten im Mixer zurlck. Da die Kunststofffolie sehr eng an das
Mischelement anliegen kann und sich auch in aussen liegende
Ausnehmungen des Mischelements hinein wolben kann, kann das Volumen
zwischen Mischergehause und Mischelement, in dem sich Komponenten
befinden kdnnen, sehr gering sein. Damit ist auch das oben genannte
Abfallvolumen sehr gering, was eine effektive Nutzung der Komponenten in
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dem genannten Behaltnis ermdglicht. Es ist aber auch moéglich, dass mit dem
Mischer mehr als zwei Komponenten gemischt werden.

Der Mischer ist insbesondere als ein statischer Mischer ausgefuhrt. Im
Gegensatz zu einem dynamischen Mischer, welcher ein rotierendes
Mischelement zum Mischen der Komponenten aufweist, verflugt ein statischer
Mischer Gber ein fest stehendes Mischelement, welches durch seine spezielle
Formgebung eine effiziente Mischung der Komponenten ermdglicht.

In Ausgestaltung der Erfindung ist die Kunststofffolie als eine Kunststofffolie
ausgefuhrt, welche bei Erwarmung schrumpft. Die Kunststofffolie weist dann
insbesondere eine Dicke von ca. 0,03 bis 0,07 mm auf.

Die Kunststofffolie kann insbesondere als eine Polyester-Folie insbesondere
aus Polyethylenterephthalat (PET) ausgefuhrt sein. Es ist auch moglich, dass
die Kunststofffolie aus Polyvinylchlorid (PVC), Polystyrol (PS), aus so
genanntem Biokunststoff wie beispielsweise Polymilchsaure (PLA) oder
einem anderen geeigneten Kunststoff besteht. Die Kunststofffolie kann auch
als eine mehrlagige Folie mit mehreren Schichten bestehen.

Bei Verwendung einer derartigen Kunststofffolie kann zur Herstellung des
Mischers das Mischergehause unter Warmeeinwirkung einfach und
kostengunstig auf das Mischelement aufgeschrumpft werden. Derartige
Verfahren werden haufig zum Etikettieren, beispielsweise von
Getrankeflaschen aus Glas oder Kunststoff angewandt und sind deshalb
vielfach erprobt und ausgreift. Diese Verfahren werden als so genannte
Sleeve-Verfahren bezeichnet.

In Ausgestaltung der Erfindung ist die die Kunststofffolie als eine nur in eine
Richtung gestreckte Kunststofffolie ausgeflhrt. Kunststofffolien kdnnen zur
Verbesserung ihrer Eigenschaften wahrend der Herstellung gestreckt, also
gedehnt werden. Die Kunststofffolie kann dabei entweder nur in eine Richtung
oder auch in zwei senkrecht zueinander stehende Richtungen gestreckt
werden. Fur die Verwendung zum Aufschrumpfen auf das Mischelement ist
insbesondere eine nur in eine Richtung gestreckte Kunststofffolie vorteilhaft.
Diese ist dann so angeordnet, dass die Streckrichtung in Umfangsrichtung,
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also senkrecht zur Langsachse des Mischers orientiert ist. Beim Schrumpfen
auf das Mischelement schrumpft die Kunststofffolie hauptsachlich in
Streckrichtung und damit in Umfangsrichtung, so dass sie sich eng an das
Mischelement anlegen kann. Ein Gbermassiges Schrumpfen in Langsrichtung
ist nicht notwendig und auch nicht erwtnscht, da ansonsten die Gefahr
besteht, dass die Kunststofffolie in Langsrichtung zu stark schrumpft und sich
das Mischergehause dann nicht mehr Uber die gesamte Lange des Mischers
erstreckt. Bei Verwendung einer derartigen Kunststofffolie kann ein sicherer
und reproduzierbarer Herstellungsprozess erreicht werden. Es kdnnen aber
auch Folien verwendet werden, die in zwei Richtungen gestreckt sind, also so
genannte biaxial gestreckte Kunstofffolien.

FUr den Einsatz eines derartigen Sleeve-Verfahrens ist es besonders von
Vorteil, wenn das Mischergehause ausgehend von einem Kunststoffschlauch
hergestellt ist. Zur Herstellung des Mischers wird dann das Mischelement
innerhalb des Kunststoffschlauchs angeordnet und anschliessend der
Kunststoffschlauch unter Warmeeinwirkung auf das innerhalb des
Kunststoffschlauchs angeordnete Mischelement geschrumpft. Damit ist die
Herstellung besonders effektiv und kostengunstig.

In Ausgestaltung der Erfindung weist der Mischer einen einstickig mit dem
Mischelement ausgefuhrten Anschlussbereich auf, mittels welchem der
Mischer mit einem die zu mischenden Komponenten enthaltenden Behalter,
beispielsweise mit einer Zwei-Komponenten-Kartusche, verbunden werden
kann. Der Anschlussbereich ist zumindest teilweise innerhalb des
Mischergehauses angeordnet. Der Anschlussbereich weist insbesondere
einen gegenuber dem Mischelement einen grésseren Durchmesser auf.
Durch das Aufschrumpfen der Kunststofffolie auf zumindest einen Teil des
Anschlussbebereichs kann eine besonders feste und sichere Verbindung
zwischen der Kunststofffolie und der Kombination aus Anschlussbereich und
Mischergehause erreicht werden. Die Verbindung wird beim Austragen der
Komponenten insbesondere in Langsrichtung des Mischers beansprucht. Zur
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Verbesserung der Verbindung kénnen an einem Aussenumfang des
Anschlussbereichs umlaufende Rippen oder Nuten angeordnet sein.

Die Kombination aus Mischelement und Anschlussbereich wird insbesondere
mittels eines Spritzgussverfahrens aus Kunststoff hergestellt.

In Ausgestaltung der Erfindung ist die Kunststofffolie als eine schweissbare
Kunststofffolie ausgefuhrt ist. Die Kunststofffolie kann dabei aus nur einem
schweissbaren Kunststoff wie beispielsweise Polyethylen (PE) oder
Polypropylen (PP) bestehen. Die Kunststofffolie ist allerdings insbesondere
als eine mehrlagige Folie ausgefluhrt, wobei wenigstens die dusseren
Schichten schweissbar ausgefuhrt sind. Zwischen den beiden dusseren
Schichten weist die Kunststofffolie wenigstens eine innere Schicht auf, wobei
die innere Schicht als so genannte Sperrschicht ausgeflhrt ist. Die
Kunststofffolie kann auch mehr als eine, beispielsweise drei innere Schichten
aufweisen.

Die schweissbaren dusseren Schichten sind insbesondere aus Polyethylen
(PE) ausgefihrt. Die innere Schicht bzw. die inneren Schichten kdnnen
beispielsweise aus Polyamiden, Polyester, Glas, Metall oder einem anderen
geeigneten Material bestehen.

In Ausgestaltung der Erfindung weist das Mischergehause eine entlang der
Mischer-Achse orientierte erste Schweissnaht auf, mittels welcher ein erstes
Ende der Kunststofffolie und ein zweites Ende der Kunststofffolie miteinander
verschweisst sind. Durch diese genannte erste Schweissnaht wird aus der
Kunststofffolie auf einfache und damit kostengunstige Art und Weise das
Mischergehause hergestellt.

Um eine besonders sichere Fixierung des Mischergehauses am
Mischelement zu erreichen, wird das genannte erste Ende der Kunststofffolie
mit dem Mischelement verschweisst, so dass das Mischergehause eine
zweite Schweissnaht zwischen dem ersten Ende der Kunststofffolie und dem
Mischelement aufweist. Dazu sollte eine Kontaktflache zwischen dem ersten
Ende der Kunststofffolie und dem Mischelement moglichst plan und moglichst
gross sein. Es ist auch moglich, dass die Kunststofffolie auf grossflachig mit
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dem Mischelement verschweisst wird. Darunter ist insbesondere zu
verstehen, dass die Kunststofffolie mit allen aussen liegenden Flachen des
Mischelements verschweisst wird.

Bei der Herstellung des Mischers wird zunachst das erste Ende der
Kunststofffolie mit dem Mischelement verschweisst, dann die Kunststofffolie
um das Mischelement gewickelt und anschliessend das zweite Ende der
Kunststofffolie ebenfalls entlang der Langsachse mit dem ersten Ende der
Kunststofffolie verschweisst.

In Ausgestaltung der Erfindung ist die Austritts6ffnung als ein Anschluss fur
einen aufsteckbaren Applikator ausgefuhrt. Der Applikator kann
beispielsweise als ein biegbares dinnes Rohr ausgefuhrt sein, mittels
welchem die gemischten Komponenten besonders genau an die
gewulnschten Stellen aufgebracht werden kénnen. Derartige Applikatoren
werden haufig im zahnmedizinischen Bereich verwendet, weshalb ein
derartiger Anschluss auch als ein so genannter ,Intra Oral Tip“-Anschluss
(IOT- Anschluss) bezeichnet wird. Damit ist der Mischer besonders vielseitig
einsetzbar.

Der genannte Anschluss flr einen Applikator ist insbesondere einstlckig mit
dem Mischelement ausgefuhrt. Damit ist keine zusatzliche Verbindung

zwischen dem Anschluss und dem Mischelement oder dem Mischergehause
notwendig, was einen besonders einfachen Aufbau des Mischers ermoglicht.

Die Kombination aus Mischelement und Anschluss flr einen Applikator wird
insbesondere mittels eines Spritzgussverfahrens aus Kunststoff hergestellt.

Der genannte Anschluss flr einen Applikator kann insbesondere auch als ein
separates Bauteil ausgeflhrt sein, wobei er dann zumindest teilweise
innerhalb des Mischergehauses angeordnet ist und damit vom
Mischergehause gehalten wird. Dieser Aufbau kann vorteilhaft sein, wenn die
Herstellung eines Mischerelements mit integriertem Anschluss fur einen
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Applikator zu kompliziert und in der Herstellung zu aufwendig ist. Durch die
zumindest teilweise Anordnung des Anschlusses innerhalb des
Mischergehauses kann der Anschluss am Mischer fixiert werden. Der
Anschluss und das Mischelement kdnnen fur eine feste Fixierung tber
umlaufende Rippen oder Nuten verfugen.

Die genannte Aufgabe wird auch durch ein Verfahren zur Herstellung eines
Mischers zum Mischen von mindestens zwei fliessfahigen Komponenten
gelost, wobei der Mischer Uber ein rohrférmiges Mischergehause verfugt, das
sich in Richtung einer Langsachse bis zu einem distalen Mischer-Ende
erstreckt, welches eine Austritts6ffnung fur die Komponenten aufweist. In dem
Mischergehause ist mindestens ein Mischelement zum Durchmischen der
Komponenten angeordnet. Erfindungsgemass wird zur Herstellung des
Mischergehauses das Mischelement in einem Schlauch aus einer
Kunststofffolie angeordnet, welcher unter Warmeeinwirkung so weit in radialer
Richtung geschrumpft wird, bis die Kunststofffolie am Mischelement anliegt.

Die genannte Aufgabe wird auch durch ein Verfahren zur Herstellung eines
Mischers zum Mischen von mindestens zwei fliessfahigen Komponenten
gelost, wobei der Mischer Uber ein rohrférmiges Mischergehause verfugt, das
sich in Richtung einer Langsachse bis zu einem distalen Mischer-Ende
erstreckt, welches eine Austritts6ffnung fur die Komponenten aufweist. In dem
Mischergehause ist mindestens ein Mischelement zum Durchmischen der
Komponenten angeordnet. Erfindungsgemass wird ein erstes Ende einer
Kunststofffolie entlang der Langsachse mit dem Mischelement verschweisst.
Anschliessend wird die Kunststofffolie um das Mischelement gewickelt wird
und dann ein zweites Ende der Kunststofffolie ebenfalls entlang der
Langsachse mit dem ersten Ende der Kunststofffolie verschweisst.

Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der Erfindung ergeben sich
anhand der nachfolgenden Beschreibung von Ausflhrungsbeispielen sowie
anhand der Zeichnungen, in welchen gleiche oder funktionsgleiche Elemente
mit identischen Bezugszeichen versehen sind.

Dabei zeigen:
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Fig. 1 einen Mischer zum Mischen von mindestens zwei fliessfahigen
Komponenten mit einem Mischergehause aus einer
aufgeschrumpften Kunststofffolie,

Fig. 2 den Mischer aus Fig. 1 vor dem Aufschrumpfen der
Kunststofffolie,

Fig. 3 einen Mischer mit einem Anschluss flr einen Applikator,

Fig. 4 einen Mischer mit einem Anschluss flr einen Applikator in einer
zweiten Ausfuhrungsform,

Fig. 5 einen Mischer zum Mischen von mindestens zwei fliessfahigen
Komponenten mit einem Mischergehause aus einer
verschweissten Kunststofffolie,

Fig. 6 den Mischer aus Fig. 5 vor dem vollstandigen Verschweissen
der Kunststofffolie und

Fig. 7 eine Schnittdarstellung einer mehrlagigen Kunststofffolie,
welche fur ein Mischergehause verwendet werden kann.

Gemass Fig. 1 weist ein Mischer 11 zum Mischen von mindestens zwei
fliessfahigen Komponenten ein statisches Mischelement 12 auf, das eine
hauptsachlich zylindrische Aussenkontur aufweist. Das Mischelement 12
erstreckt sich langs einer Langsachse 13 des Mischers 11. Das Mischelement
12 ist einstlckig mit einem Anschlussbereich 14 ausgefuhrt, mittels welchem
der Mischer 11 mit einer nicht dargestellten Zwei-Komponenten-Kartusche
verbunden werden kann. Der Anschlussbereich 14 weist zwei getrennte
Mischereingange auf, Uber die die zu mischenden Komponenten dem Mischer
11 aus der Zwei-Komponenten-Kartusche zugefuhrt werden kénnen. In der
Fig. 1 ist allerdings nur ein Mischereingang 15 dargestellt. Der zweite
Mischereingang ist in der Ansicht der Fig. 1 hinter dem Mischereingang 15
angeordnet. Das Mischelement 12 und der Anschlussbereich 14 sind aus
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Kunststoff mittels eines Spritzgussverfahrens hergestellt. Das Mischelement
12 weist eine spezielle Geometrie auf, die eine gute Durchmischung der
Komponenten erméglicht. Die genaue Geometrie des Mischelements 12 ist
hier nicht weiter von Interesse.

Der Mischer 11 erstreckt sich vom Anschlussbereich 14 entlang der
Langsachse 13 bis zu einem distalen Mischer-Ende 16, welches eine
Austrittso6ffnung 17 fur die gemischten Komponenten aufweist.

Der Mischer 11 weist ausserdem ein Mischergehause 18 auf, welches sich
entlang der Langsachse 13 erstreckt. Innerhalb des Mischergehauses 18 ist
das Mischelement 12 und ein dem Mischelement 12 benachbarter Teilbereich
19 des Anschlussbereichs 14 angeordnet. Das Mischergehause 18 ist aus
einer Kunststofffolie ausgeflhrt, die eine Dicke zwischen 0,03 und 0,2 mm
aufweist. Die Kunststofffolie ist beispielsweise als eine nur in eine Richtung
gestreckte Folie aus Polyethylenterephthalat (PET) ausgeflihrt. Die
Kunststofffolie schrumpft damit bei Erwarmung und zwar insbesondere in der
Richtung, in der sie bei der Herstellung gestreckt wurde.

In Fig. 2 ist der Mischer 11 mit noch nicht aufgeschrumpftem Mischergehause
dargestellt. Zur Herstellung des Mischers 11 werden das Mischelement 12
und der genannte Teilbereich 19 des Anschlussbereichs 14 in einem
Kunststoffschlauch 20 aus Kunststofffolie angeordnet, der spater das
Mischergehause 18 bildet. Die Kunststofffolie, aus der der Kunststoffschlauch
20 besteht, ist in Umfangsrichtung, also senkrecht zur Langsachse 13
gestreckt. Um den Kunststoffschlauch 20 herum sind Heizelemente 21
angeordnet, die den Kunststoffschlauch 20 so erwarmen, dass er auf das
Mischelement 12 und den genannte Teilbereich 19 des Anschlussbereichs 14
aufgeschrumpft wird. Der Kunststoffschlauch 20 wird also durch die
Warmeeinwirkung so weit in radialer Richtung geschrumpft, bis die
Kunststofffolie am Mischelement anliegt. Ein derartiges Verfahren wird als so
genanntes Sleeve-Verfahren bezeichnet.

Der Mischer kann auch zuséatzlich einen Anschluss fur einen aufsteckbaren
Applikator aufweisen. Ein derartiger Mischer 111 ist in Fig. 3 dargestellt. Der
Mischer 111 ist stark ahnlich aufgebaut wie der Mischer 11 aus Fig. 1,
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weshalb hauptsachlich auf die Unterschiede der beiden Mischer eingegangen
wird.

Gemass Fig. 3 ist der Anschluss 122 flr einen Applikator 123 einstlckig mit
einem Mischelement 112 ausgeflhrt. Der Anschluss 122 bildet dann eine
Austritts6ffnung 117 des Mischers 111. Die Einheit aus Anschlussbereich
114, Mischelement 112 und Anschluss 122 wird ebenfalls mittels eines
Spritzgussverfahrens aus Kunststoff hergestellt. Das Mischergehause 118
endet bei dieser Ausfihrungsform im Bereich des Anschlusses 122.

Der Applikator 123 ist in diesem Fall als ein biegbares dinnes Rohr
ausgefuhrt. Er kann aber auch eine andere Form aufweisen. Er ist so
ausgefuhrt, dass er auf den Anschluss 122 gesteckt und verschnappt werden
kann.

In Fig. 4 ist ein Mischer 211 mit einem Anschluss fur einen Applikator in einer
zweiten Ausfuhrungsform dargestellt. Das Mischelement 212 und der
Anschluss 222 fur einen in Fig. 4 nicht dargestellten Applikator ist bei dieser
Ausfuhrungsform aus zwei separaten Bauteilen ausgefuhrt. Das
Mischergehause 218 umschliesst auch einen Teil des Anschlusses 222 und
fixiert so den Anschluss 222 am Mischer 211. Der Anschluss 222 bildet dann
eine Austrittso6ffnung 217 des Mischers 211.

Neben dem beschriebenen Verfahren zur Herstellung des Mischergehauses
durch Schrumpfen kann das Mischergehause auch auf eine andere Art aus
einer Kunststofffolie hergestellt werden. In Fig. 5 ist ein derartiger Mischer
dargestellt.

Der Mischer 311 ist stark ahnlich aufgebaut wie der Mischer 11 aus Fig. 1,
weshalb hauptsachlich auf die Unterschiede der beiden Mischer eingegangen
wird. Der Mischer 311 weist ein Mischergehause 318 auf, das aus einer
mehrlagigen Kunststofffolie besteht und durch Verschweissen hergestellt
wird. In Fig. 6 ist der Mischer 311 mit noch nicht ganz fertig gestelltem
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Mischergehause 318 dargestellt. Auf den Aufbau der Kunststofffolie wird
weiter unten in Zusammenhang mit Fig. 7 naher eingegangen.

Das Mischergehause 318 erstreckt sich beim Mischer 311 nur entlang des
Mischelements 312. Das Mischergehause 318 weist zwei Schweissnahte 323,
324 auf, die entlang der Langsachse 313 orientiert sind. Mit der ersten
Schweissnaht 323 ist ein erstes Ende 325 der Kunststofffolie 326 und ein
zweites Ende 327 der Kunststofffolie 326 miteinander verschweisst. Mit der
zweiten Schweissnaht 324 ist das genannte erste Ende 325 der
Kunststofffolie 326 mit dem Mischelement 312 verschweisst, wobei die zweite
Schweissnaht 324 vor der ersten Schweissnaht 323 aufgebracht wird. Die
beiden Schweissnahte 323, 324 liegen in dieser Ausfuhrungsform
ubereinander. Sie kbnnen aber auch an unterschiedlichen Stellen am Umfang
des Mischelements angeordnet sein.

In Fig. 6 ist der Mischer 311 nach dem Aufbringen der zweiten Schweissnaht
324 und vor dem Aufbringen der ersten Schweissnaht 323 dargestellt. Nach
dem Verschweissen des erstes Endes 325 der Kunststofffolie 326 entlang der
Langsachse 313 mit dem Mischelement 312 wird die Kunststofffolie 326 um
das Mischelement 312 gewickelt und zum Abschluss das zweites Ende 327
der Kunststofffolie 326 ebenfalls entlang der Langsachse 313 mit dem ersten
Ende 325 der Kunststofffolie 326 verschweisst. Die Kunststofffolie 326 weist
dabei beispielsweise eine Dicke von ca. 0,1 mm auf

Falls ein Anschlussbereich flr den Anschluss an eine Zwei-Komponenten-
Kartusche Offnungen aufweist, die abgedeckt werden missen, kann eine
zweite Kunststofffolie um den Anschlussbereich herum angeordnet werden.
Diese zweite Kunststofffolie kann ebenfalls durch Verschweissen fixiert
werden.

Der Mischer mit dem verschweissten Mischergehause kann ebenfalls einen
Anschluss fur einen Applikator aufweisen. Dieser Anschluss kann ebenfalls
einstlckig mit dem Mischelement oder als separates Bauteil ausgefuhrt sein.

In Fig. 7 ist der Aufbau der schweissbaren Kunststofffolie 326 dargestellt. Die
Kunststofffolie 326 weist zwei aussen liegende, also zwei dussere Schichten
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328, 329 und eine zwischen den beiden dusseren Schichten 328, 329
angeordnete innere Schicht 330 auf. Die ausseren Schichten 328, 329
bestehen aus Polyethylen (PE), also einem schweissbaren Kunststoff. Die
innere Schicht 330, die als eine so genannte Sperrschicht wirkt, besteht aus

5 Polyamid (PA). Die Schichten werden bei der Herstellung der Kunststofffolie
untrennbar miteinander verbunden.

Die Kunststofffolie kann auch mehr als eine innere Schicht aufweisen. Die
Schichten kbnnen auch aus anderen geeigneten Werkstoffen bestehen.
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Patentanspruche
1. Mischer zum Mischen von mindestens zwei fliessfahigen Komponenten
mit
5 - einem rohrférmigen Mischergehause (18, 118, 218, 318), das sich

in Richtung einer Langsachse (13, 313) bis zu einem distalen
Mischer-Ende (16) erstreckt, welches eine Austrittsoffnung (17,
117, 217) fur die Komponenten aufweist und
- mit mindestens einem in dem Mischergehause (18, 118, 218,
10 318) angeordneten Mischelement (12, 112, 212, 312) zum

Durchmischen der Komponenten,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Mischergehause (18, 118, 218, 318) aus einer Kunststofffolie (20,

326) ausgefuhrt ist, welche eine Dicke von maximal 0,5 mm aufweist.

15 2. Mischer nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Kunststofffolie als eine Kunststofffolie ausgefuhrt ist, welche bei
Erwarmung schrumpft.

3. Mischer nach Anspruch 2,
20 dadurch gekennzeichnet, dass
die Kunststofffolie als eine nur in eine Richtung gestreckte
Kunststofffolie ausgefuhrt ist.

4. Mischer nach Anspruch 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, dass
25 das Mischergehause (18, 118, 218) ausgehend von einem
Kunststoffschlauch (20) hergestellt ist, der unter Warmeeinwirkung auf
das innerhalb des Kunststoffschlauchs (20) angeordnete Mischelement
(12, 112, 212) geschrumpft wird.
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Mischer nach einem der Ansprlche 2 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Folie als eine Polyester-Folie ausgefluhrt ist.

Mischer nach einem der Ansprlche 1 bis 5,

gekennzeichnet durch

einen einstickig mit dem Mischelement (12, 112, 212) ausgefuhrten
Anschlussbereich (14, 114), welcher zumindest teilweise innerhalb des
Mischergehauses (18, 118, 218) angeordnet ist.

Mischer nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Kunststofffolie (326) als eine schweissbare Kunststofffolie
ausgefuhrt ist.

Mischer nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Kunststofffolie (326) als eine mehrlagige Folie ausgefuhrt ist, wobei
wenigstens die ausseren Schichten (328, 329) schweissbar ausgefuhrt
sind.

Mischer nach Anspruch 7 oder 8,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Mischergehause (318) eine entlang der Langsachse (313)
orientierte erste Schweissnaht (323) aufweist, mittels welcher ein
erstes Ende (325) der Kunststofffolie (326) und ein zweites Ende (327)
der Kunststofffolie (326) miteinander verschweisst sind.

Mischer nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Mischergehause (318) eine entlang der Langsachse (313)
orientierte zweite Schweissnaht (324) aufweist, mittels welcher das
erste Ende (325) der Kunststofffolie (326) und das Mischelement (312)
miteinander verschweisst sind.
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Mischer nach einem der Ansprlche 1 bis 10,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Austrittsoffnung (117, 217) als ein Anschluss (122, 222) fUr einen
aufsteckbaren Applikator (123) ausgefuhrt ist.

Mischer nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Anschluss (122) einstuckig mit dem Mischelement (112) ausgefuhrt
ist.

Mischer nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Anschluss (222) als separates Bauteil ausgefuhrt und zumindest
teilweise innerhalb des Mischergehauses (218) angeordnet ist.

Verfahren zur Herstellung eines Mischers zum Mischen von
mindestens zwei fliessfahigen Komponenten mit
- einem rohrformigen Mischergehause (18, 118, 218), das sich in
Richtung einer Langsachse (13) bis zu einem distalen Mischer-
Ende (16) erstreckt, welches eine Austrittsoffnung (17, 117, 217)
fur die Komponenten aufweist und
- mit mindestens einem in dem Mischergehause (18, 118, 218)
angeordneten Mischelement (12, 112, 212) zum Durchmischen
der Komponenten,
dadurch gekennzeichnet, dass
zur Herstellung des Mischergehauses (18, 118, 218) das Mischelement
(12,112, 212) in einem Schlauch (20) aus einer Kunststofffolie
angeordnet wird, welcher unter Warmeeinwirkung so weit in radialer
Richtung geschrumpft wird, bis die Kunststofffolie (20) am
Mischelement (18, 118, 218) anliegt.
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15.  Verfahren zur Herstellung eines Mischers zum Mischen von
mindestens zwei fliessfahigen Komponenten mit
- einem rohrformigen Mischergehause (318), das sich in Richtung
einer Langsachse (313) bis zu einem distalen Mischer-Ende
5 erstreckt, welches eine Austrittsoffnung fur die Komponenten
aufweist und
- mit mindestens einem in dem Mischergehause (318)
angeordneten Mischelement (312) zum Durchmischen der
Komponenten,
10 dadurch gekennzeichnet, dass
zur Herstellung des Mischergehauses (318)
- ein erstes Ende (325) einer Kunststofffolie (326) entlang der
Langsachse (313) mit dem Mischelement (312) verschweisst wird,
- die Kunststofffolie (326) um das Mischelement (312) gewickelt
15 wird und
- ein zweites Ende (327) der Kunststofffolie (326) ebenfalls entlang
der Langsachse (313) mit dem ersten Ende (325) der
Kunststofffolie (326) verschweisst wird.

20
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