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©  Sammelbehälter. 

©  Quaderförmiger  Sammelbehälter  (1)  zur  Abfal- 
lentsorgung,  insbesondere  stapelbarer  kubischer 
Tankcontainer  oder  Intermediate  Bulk  Carrier,  mit 
einer  die  Seitenwände  (4a-4d)  überragenden  Boden- 
gruppe  (2),  die  mit  dem  Boden  (11)  verbunden  ist, 
und  mit  einer  rahmenförmigen,  oberen  Einfassung 
(6)  des  Behälterschusses  (B,  ß')  im  Bereich  eines 
Oberbodens  (9)  bzw.  Deckels,  wobei  die  in  Hoch- 
richtung  geraden  Seitenwände  zwischen  den  Eckbe- 
reichen  (5)  nach  außen  gewölbt  sind.  Die  Seitenwän- 
de  (4a  -  4d)  sind  mit  einem  die  Seitenlänge  (S)  bis 
zum  Zehnfachen  übersteigenden  Radius  (R)  ge- 

^   wölbt,  so  daß  jeder  Eckbereich  (5)  zwischen  zwei 
Seitenwänden  (4a  -  4d)  mit  einem  zwischen  7%  und 

Ĵ J  30%  der  Seitenlänge  (S)  liegenden  Radius  (r)  gebo- 
r g e n   und  zwischen  die  Wölbungen  der  Seitenwände 

eingeschmiegt  ist. 
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Sammelbehälter 

Die  Erfindung  betrifft  einen  quaderförmigen 
Sammelbehälter  gemäß  dem  Oberbegriff  des  Pa- 
entanspruchs  1  . 

Bei  der  Abfalientsorgung  werden  zum  Sam- 
neln  und  Transportieren  von  Abfallstoffen  in  zu- 
lehmendem  Maß  Sammelbehälter  von  etwa  kubi- 
scher  Grundform  eingesetzt  (kubische  Tankcontai- 
ler  KTC  und  Intermediate  Bulk  Carrier  IBC).  Die  zu 
sntsorgenden  Abfallstoffe  könnten  dabei  fest,  pa- 
>tös,  flüssig,  rein  oder  verunreinigt,  klebrig,  toxisch, 
itzend,  chemisch-aggressiv,  brennbar  oder  nicht- 
srennbar,  wasser-  und  umweltgefährdend,  gesund- 
leitsgefährend,  geruchsintensiv,  hygroskopisch, 
äuch  in  Kombination,  sein.  Für  diese  Sammelbe- 
lälter  gelten  bestimmte  Bau-  und  Prüfvorschriften. 
Sie  müssen  zur  Zeit  bis  zu  2,0  bar  Überdruck 
aushalten.  Häufig  klebt  der  Abfallstoff  an  den  Wän- 
den  und  bevorzugt  in  den  Eckbereichen  des  Sam- 
melbehälters,  so  daß  er  sich  durch  die  Entlee- 
-ungsöffnung  nicht  einwandfrei  austragen  läßt,  ins- 
Desondere  dann,  wenn  der  verhärtete  Inhalt  an 
Deformationen  oder  Schweißnähten  oder  Sicken 
naftet.  Da  die  Sammelbehälter  bei  der  Entsorgung 
durch  Austausch  den  Standort  und  Einsatz  wech- 
sein,  muß  eine  sichere  Entleerung  und  gründliche 
Reinigung  möglich  sein,  um  eine  Verschleppung 
gefährlicher  Restbestandteile,  z.B.  PCB,  Chloride 
oder  ähnliches  zu  vermeiden. 

Eine  marktgängige  Ausbildung  eines  Sammel- 
behälters  ist  der  rahmenlose  kubische  Tankcontai- 
ner  mit  bombierten  Seitenflächen  und  verstärkter 
Eckausbiidung.  Bei  diesem  modernen  Sammelbe- 
hälter  treten  die  vorerwähnten  Nachteile  auf. 

Aus  der  DE-OS  34  32  830  ist  ein  stapelbarer 
Sammelbehälter  der  eingangs  genannten  Art  be- 
kannt,  bei  dem  die  Seitenflächen  zylinderschalen- 
förmig  nach  außen  gewölbt  sind.  Die  Eckbereiche 
sind  scharf,  z.B.  mit  einem  Radius  von  nur  25mm, 
gerundet.  In  den  Eckbereichen  sind  die  Schweiß- 
nähte  des  aus  Platten  zusammengesetzten  Behäl- 
terschusses  vorgesehen.  Auch  bei  diesem  bekann- 
ten  Sammelbehälter  treten  die  vorerwähnten  Nach- 
teile  auf.  Dazu  kommt  der  Nachteil,  daß  der  Sam- 
melbehälter  bei  höherem  Innendruck  ausgebeult 
wird,  was  z.B.  bei  voller  Füllung  mit  einer  Flüssig- 
keit  dazu  führen  kann,  daß  der  Sammelbehälter 
bereits  beim  Füllen  ausgebeult  wird  und  einige 
Vol.-%  mehr  Flüssigkeit  aufnimmt,  als  es  seinem 
entspannten  Volumen  entspräche.  Beim  Entleeren 
entspannt  sich  der  Behälter  nach  dem  Öffnen  des 
Deckels,  wodurch  ein  Teil  der  Flüssigkeit  heraus- 
gedrückt  wird  und  die  Umgebung  verschmutzt  oder 
das  Bedienungspersonal  gefährdet. 

Bei  einem  Transportbehälter  gemäß  der  FR-PS 
24  33  688  sind  die  Seitenwände  und  Eckbereiche 

gerundet,  uer  Benalter  aient  zum  i  ransponieren 
von  unter  Druck  stehendem  Gut,  insbesondere  Pul- 
ver  oder  Granulat.  Die  Krümmungen  der  Wände 
sind  gewählt,  damit  ein  möglichst  großes  Fas- 

5  sungsvemrögen  innerhalb  der  Abmessungen  eines 
äußeren,  quaderförmigen  Rahmens  erreicht  wird. 
Der  Gesichtspunkt  einer  möglichst  glatten  Innen- 
oberfläche  spielt  hier  keine  Rolle.  Bei  einem  aus 
der  DE-U  85  12  278  bekannten  Druckbehälter  mit 

o  einem  quaderförmigen  Rahmenskelett  sind  gerun- 
dete  Übergänge  von  den  ebenen  Seiten  zum  ebe- 
nen  Boden  zu  entnehmen. 

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  ei- 
nen  Sammelbehälter  der  eingangs  genannten  Art 

'5  zu  schaffen,  der  auch  bei  schwierigen  Abfallstoffen 
einwandfrei  entleert  und  gereinigt  werden  kann  und 
sich  im  Gebrauch  durch  eine  gesteigerte  Festigkeit 
gegen  Über-  oder  Unterdruck  auszeichnet. 

Die  gestellte  Aufgabe  wird  mit  den  im  kenn- 
>o  zeichnenden  Teil  des  Patentanspruchs  1  angege- 

benen  Merkmalen  gelöst. 
Bei  dieser  Ausbildung  lassen  die  gewölbten 

Seitenflächen  im  Zusammenwirken  mit  den  gerun- 
deten  Eckbereichen  erheblich  höhere  Druckbela- 

25  stungen  zu  als  ebene  Flächen  oder  ebene  Flächen 
mit  Sickenverstärkung.  Abfallreste  können  an  den 
gleichmäßig  verlaufenden  Flächen  kaum  haften, 
bzw.  lassen  sich  angehaftete  Reste  leichter  entfer- 
nen  als  aus  rechtwinklingen  Eckbereichen  oder  Ek- 

30  ken  mit  nur  geringer  Rundung.  Ferner  läßt  sich  der 
Behälterschuß  bei  dieser  Ausbildung  mit  im  gün- 
stigsten  Fall  einer  einzigen  Schweißnaht  herstellen, 
wodurch  die  Anzahl  der  Schwachstellen  reduziert 
und  auch  Unebenheiten  zum  Anhaften  von  Resten 

35  der  Abfallstoffe  vermieden  werden.  Die  durch  die 
Ausbildung  ermöglichte  geringe  Anzahl  der 
Schweißnähte  spart  zusätzlich  Herstellungskosten. 

Eine  zweckmäßige  Ausführungsform  geht  aus 
Anspruch  2  hervor.  Durch  die  einstückige  Ausbil- 

40  dung  der  Eckbereiche  mit  den  Seitenwänden  wer- 
den  in  den  Übergangsbereichen  kostenintensive 
und  das  Anhaften  begünstigende  Schweißnähte 
vermieden. 

Eine  weitere,  besonders  vorteilhafte  Ausfüh- 
45  rungsform  geht  aus  Anspruch  3  hervor.  Diese  koni- 

sche  Gestalt  des  Behälterschusses  ist  im  Hinblick 
auf  das  Entleeren  und  Reinigen  besonders  günstig. 
Die  sich  mit  den  gewölbten  Seitenflächen  und  den 
gerundeten  Eckbereichen  ergebenden  Konturen 

50  des  Zuschnittes  für  den  Behälterschuß  können  auf 
einfache  Weise,  z.B.  auf  einer  programmgesteuer- 
ten  Plasma-Schneidanlage,  mit  derart  hoher  Präzi- 
sion  hergestellt  werden,  daß  sich  bei  der  Weiterver- 
arbeitung  keinerlei  Probleme  ergeben. 

Günstig  ist  ferner  die  Ausführungsform  von  An- 

2 
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pruch  4,  weil  hierbei  im  Behalterschuß  nur  eine 
inzige  Schweißnaht  benötigt  wird,  so  daß  sich  der 
ehälterschuß  in  wirtschaftlicher  Teile-Vorfertigung 
uf  einer  automatischen  und  relativ  einfachen 
chweißanlage  schweißen  läßt,  wobei  -  eventuell  5 
nter  Anwendung  einer  Badsicherung  -  ein 
chweißfaktor  von  1,0  erreicht  wird.  Durch  den 
tetigen  Schweißnahtverlauf  aufgrund  der  gleichför- 
ligen  Wölbung  der  Seitenflächen  und  der  Eckbe- 
äiche  ist  auch  eine  automatische  Schweißung  der  w 
Imfangsnähte  im  Bereich  der  Bodengruppe  und 
er  oberen  Einfassung  möglich. 

Alternativ  dazu  ist  auch  die  Ausführungsform 
emäß  Anspruch  5  zweckmäßig,  weil  zwei  Längs- 
ähte  für  übliche  Herstellverfahren  praktikabel  sind.  ?5 

Wichtig  ist  ferner  der  Gedanke  von  Anspruch 

,  weil  dies  die  Herstellung  des  Behälterschusses 
ereinfacht.  Die  Eckbereiche  werden  dabei  zweck- 
fiäßigerweise  in  einer  Biegevorrichtung  gleichzeitig 
lebogen,  und  zwar  bis  annähernd  85°,  wobei  es  20 
weckmäßig  ist,  den  Behälterschuß  aus  zwei  Teilen 
lerzustellen. 

Aus  Gründen  der  Druckfestigkeit  und  auch  im 
Hinblick  auf  eine  einfache  Reinigung  ist  ferner  die 
^usführungssform  von  Anspruch  7  zweckmäßig.  25 

Wichtig  ist  ferner  die  Ausführungsform  von  An- 
spruch  8,  weil  bei  der  Herstellung  des  Biegeform- 
eils  die  Seitenwände  nicht  gebogen  zu  werden 
jrauchen,  wenn  sie  beim  Verschweißen  mit  der 
todengruppe  und  der  oberen  Einfassung  mittels  30 
äiner  Montagehilfsvorrichtung  in  die  gewünschte 
:orm  gewölbt  werden.  Sich  während  des  Montage- 
rorganges  und  Schweißvorganges  ergebende  Geo- 
netrieveränderungen  und  Toleranzen  lassen  sich 
3eim  Schweißen  auf  einfache  Weise  in  den  Eckbe-  35 
eichen  ausgleichen. 

Wichtig  ist  ferner  das  Merkmal  von  Anspruch 
3,  weil  mit  dieser  Wölbung  auch  die  Druckfestigkeit 
m  Bodenbereich  bzw.  im  Oberbodenbereich  er- 
-eicht  wird,  die  die  Seitenwand-  und  Eckbereich-  40 
<onfiguration  zuläßt,  und  weil  durch  die  auf  diese 
Weise  entstehenden  Übergänge  möglichst  wenig 
Erhebungen  zum  Ansetzen  von  Abfallstoff-Resten 
entstehen. 

Die  Hersteilung  wird  ferner  durch  die  Maßnah-  45 
men  gemäß  Anspruch  10  erleichtert,  weil  die  Auf- 
bördelungen  einen  sauberen  Anschluß  an  den  Be- 
hälterschluß  zulassen  und  einwandfreie  Schweiß- 
nähte  erlauben.  Auch  hier  werden  Eck-  oder  Zwik- 
kelbereiche  vermieden,  die  das  Anhaften  von  Ab-  so 
fallstoffresten  begünstigen  könnten. 

Eine  weitere,  zweckmäßige  Ausführungsform, 
bei  der  der  Deckel  mit  einem  Dichtand  auf  dem 
Rand  des  Behälterschutzes  sitzt  und  durch  außen- 
seitige  Verschlußeiemente  festlegbar  ist,  geht  aus  55 
Anspruch  1  1  hervor.  Mit  dieser  Anordnung  der  Ver- 
schlußelemente  wird  eine  sehr  hohe  Druckfestigkeit 
erreicht,  weil  die  Kraftwirkungslinie  zwischen  den 

erscniuueiemenien  mu  uer  äußersten  uuro  ua  
ichtkraft  annähernd  zusammenfällt,  so  daß  die 
ufliegemomente  aus  Innendruck  und  Federkraft 
er  Dichtung  ohne  besonderen  Aufwand  beherrsch- 
ar  bleiben.  Dieser  hinsichtlich  der  Abdichtung  be- 
onders  kritische  Bereich  des  Sammelbehälters 
'ird  auf  diese  Weise  einfach  der  gesteigerten 
iruckfestigkeit  des  Sammelbehälters  angepaßt. 

Anhand  der  Zeichnungen  werden  Ausführungs- 
jrm  des  Erfindungsgegenstandes  erläutert.  Es  zei- 
en: 

Fig.  1a-1c  einander  zugeordnete  Ansichten 
ines  Sammelbehälters, 

Fig.  1  d  einen  Schnitt  in  der  Ebene  l-l  von 
:ig.  1b, 

Fig.  2  a  einen  Teilschnitt  des  Sammelbehäl- 
srs  von  Fig.  1  , 

Fig.  2  b  ein  Detail  aus  Fig.  2a  in  vergrößerter 
)arstellung, 

Fig.  3  a  einen  Teilschnitt  des  Sammelbehäl- 
srs  von  Fig.  1  , 

Fig.  3  b  ein  vergrößertes  Detail  aus  Fig.  3a, 
Fig.  4  einen  weiteren  Detailschnitt, 
Fig.  5  einen  Teil  einer  Draufsicht  auf  einen 

Sammelbehälter  mit  bis  zum  Behälterschußrand 
eichendem  Deckel,  und 

Fig.  6  einen  Teilschnitt  durch  eine  abgeän- 
ierte  Ausführungsform. 

Ein  rahmenloser  kubischer  Tankcontainer  bzw. 
\bfallstoff-Sammelbehälter  1  gemäß  den  Fig.  1a  - 
Id  besitzt  eine  rahmenförmige  Bodengruppe  2,  auf 
ter  ein  Behälterschuß  B  in  Form  eines  zweckmäßi- 
;erweise  vorgefertigten  Biegeformteils  3  befestigt 
st.  Der  Behälterschuß  B  besteht  aus  Seitenwänden 
ia  -  4d  und  zwischen  jeweils  zwei  Seitenwänden 
iegenden  Eckbereichen  5.  Fig.  1d  zeigt,  daß  die 
Seitenwände  4a  -4d  mit  jeweils  einem  Radius  R 
jylinderschalenförmig  nach  außen  gewöhbt  sind, 
wobei  der  Radius  R  zwischen  dem  1,5-und  10- 
fachen  der  größten  Seitenlänge  S  des  Sammelbe- 
hälters  1  beträgt.  Die  Eckbereiche  5  zwischen  den 
Seitenwänden  sind  jeweils  mit  einem  Radius  r  zy- 
linderschalenförmig  gerundet,  der  zwischen  dem 
0,07-und  0,3-fachen  der  Seitenlänge  S  beträgt.  Die 
gerundeten  Eckbereiche  5  sind  zwischen  die  ge- 
wölbten  Seitenwände  eingeschmiegt,  so  daß  sich 
hier  keine  Übergänge  ergeben.  Bei  einem  bevor- 
zugten  Ausführungsbeispiel  beträgt  die  Seitenlänge 
annähernd  1100mm,  R  annähernd  2000mm  und  r 
annähernd  200mm. 

Auf  dem  oberen  Rand  des  Behälterschusses  B 
ist  eine  rahmenförmige  Einfassung  6  mit  eingeglie- 
derten  Stapelecken  7  befestigt.  In  der  Bodengrup- 
pe  sind  in  die  Stapelecken  7  passende  Ecken  8 
vorgesehen,  die  nicht  hervorgehobene  Ansatzpunk- 
te  für  die  Hubgabel  eines  Gabelstaplers  enthalten. 
Der  Sammelbehälter  1  wird  oberseitig  durch  einen 
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)eckel  9  verschlossen,  der  entweder  kleiner  ist,  als 
lie  Oberseite  oder  sich  über  die  gesamte  Obersei- 
e  erstreckt,  wie  in  Fig.  1a  angedeutet.  Der  Deckel 
I  wird  mit  Verschlußeiementen  10  in  der  Ver- 
ichiießlage  festgelegt,  die  entlang  dem  Umfang 
les  Deckels  9  verteilt  und  in  der  Einfassung  6 
«rankert  sind.  In  der  Bodengruppe  2  ist  ein  Boden 
1  enthalten,  der  mit  dem  Behälterschuß  B  ver- 

schweißt  ist  und  wie  der  Deckel  9  nach  außen 
)ombiert  ist. 

Den  sich  gegenüberliegenden  Seitenwänden 
Ib  und  4d  sind  Hebeösen  12  für  eine  Hebezeug 
;owie  Beschlagteile  13  angebracht. 

Der  Behälterschuß  B  ist  zweckmäßigerweise 
ius  einem  bandartigen  Zuschnitt  als  Biegeformteil 
3  gebildet  und  mit  einer  einzigen  Schweißnaht  14 
n  der  Seitenwand  4a  geschlossen.  Denkbar  wäre 
3S  auch,  wie  in  Fig.  1d  angedeutet,  den  Behälter- 
ächuß  B  aus  zwei  Biegeformteilen  herzustellen  und 
dementsprechend  mit  zwei  Schweißnähten  14,  14 
n  den  sich  gegenüberliegenden  Seitenwänden  4a 
jnd  4c  zu  verbinden.  Dabei  werden  in  dem  Biege- 
:ormteil  die  Eckbereiche  5  mit  ihrem  endgültigen 
Radius  r  bis  annähernd  auf  85°  vorgebogen.  Die 
Seitenwände  4d  und  4b  sowie  die  Seitenwandhälf- 
ten  der  Seitenwände  4a  und  4c  bleiben  gestreckt. 
Ihre  Wölbung  mit  dem  Radius  R  kann  auf  einfach 
Weise  durch  Montagehilfsvorrichtungen  beim  Ver- 
binden  des  Behälterschusses  B  mit  der  Boden- 
gruppe  2  und  der  oberen  Einfassung  6  hergestellt 
werden. 

Aus  den  Fig.  2a  und  2b  ist  erkennbar,  wie  der 
Behälterschuß  B  mit  der  Bodengruppe  2  verbun- 
den  wird.  Der  Boden  11,  der  nach  außen  bombiert 
ist,  wird  über  einen  Telierrand-Übergang  15  mit 
einer  geraden  Verlängerung  11  ausgebildet,  die 
außen  nach  unten  um  ein  Stützprofil  17  umgeschla- 
gen  ist.  Ein  weiteres  Stützprofil  16  ist  unterhalb  des 
Tellerrandüberganges  15  in  der  Bodengruppe  2 
enthalten,  an  der  auch  die  Standwinkel  8  aus  ein- 
zelnen  Profilteilen  18  angebracht  sind.  Bis  zum 
Tellerrandübergang  15  (Fig.  2b)  ist  der  Boden  11 
mit  einem  Radius  R  nach  außen  gewölbt,  während 
er  im  Tellerrandübergang  15  mit  einem  Radius  r 
zur  Gegenseite  gewölbt  ist.  Der  Behälterschuß  19 
ist  auf  der  Verlängerung  1l'  mit  einer  umlaufenden 
Schweißnaht  19  befestigt.  Diese  Art  des  Tellerran- 
düberganges  ist  sehr  druckfest  und  hinsichtlich  der 
Ausbildung  der  Schweißnaht  19  günstig.  Der  Radi- 
us  r'  kann  dem  Radius  R  der  Wölbung  der  Seiten- 
flächen  entsprechen.  Der  Radius  r  ist  so  gewählt, 
daß  der  Tellerrandübergang  1  5  ohne  Kerbspannun- 
gen  oder  Beigespannungen  bleibt. 

Aus  den  Fig.  3a  und  3b  ist  die  Verbindung  des 
Behälterschusses  B  mit  der  Einfassung  6  erkenn- 
bar.  Ein  Oberboden  20  (vorausgesetzt,  daß  der 
Deckel  9  kleiner  ist  als  der  vom  Behälterschuß  B 
definierte  Querschnitt)  ist  gemäß  Fig.  3b  mit  einem 

Radius  R  nach  außen  gewölbt  und  über  den  Tel- 
lerandübergang  23  mit  einer  Verlängerung  20'  in 
die  Einfassung  6  übergeleitet,  wo  die  Verlängerung 
20'  nach  oben  und  innen  umgeschlagen  und  mit 

5  den  Stapelecken  7  verschweißt  ist.  Der  Radius  R 
des  Oberbodens  20  kann  in  etwa  dem  Radius  R 
der  Seitenflächen  entsprechen.  Der  Radius  r  im 
Tellerrandübergang  22  ist  so  gewählt,  daß  keine 
Kerbwirkung  auftritt.  Der  Behälterschuß  B  ist  mit 

o  dem  Oberboden  20  durch  eine  umlaufende 
Schweißnaht  24  verbunden. 

Aus  Fig.  4  ist  ein  Teil  des  Deckels  9  erkennbar, 
der  entweder  auf  einem  Öffnungsrand  21  des 
Oberbodens  20  (Fig.3a)  oder  auf  den  Rand  des 

5  Behälterschusses  bzw.  einen  dort  angeschweißten 
Verstärkungsstreifen  30  (Fig.  6)  aufgesetzt  wird. 
Der  Deckel  9  ist  mit  einem  Radius  R'  nach  außen 
gewölbt  und  über  einen  Tellerrandübergang  25  mit 
einem  Radius  r'  mit  einem  Deckelrandprofil  26 

>o  verschweißt,  das  aus  einem  umlaufenden  Winkel- 
profil  28  und  einem  außen  angesetztem  Bandprofil 
29  besteht.  Im  Inneren  des  Randprofils  26  ist  eine 
Dichtung  27  vorgesehen,  die  auf  dem  Rand  des 
Profils  30  aufsteht.  Der  Radius  r"  kann  annähernd 

25  dem  Radius  R  der  Seitenflächen  entsprechen. 
Fig.  5  zeigt,  wie  die  Verschlußelemente  10 

bzw.  10a  und  10b  entlang  des  Umfangs  des  Dek- 
kels  9  verteilt  sind,  um  eine  optimale  Dichtwirkung 
bei  erhöhtem  Innendruck  zu  gewährleisten.  Und 

30  zwar  sind  die  in  jedem  Eckbereich  5  einander 
benachbarten  Verschlußelemente  10a  und  10b  so 
angeordnet,  daß  eine  gerade  Verbindungslinie  zwi- 
schen  ihnen  die  Abdichtlinie  zwischen  der  Dichtung 
27  und  dem  Profil  30  tangiert.  Diese  Art  der  Befe- 

35  stigung  wird  sowohl  für  einen  Deckel  9  vorgesehen, 
der  auf  dem  Rand  21  des  Oberbodens  20  gemäß 
Fig.  3a  oder  auf  dem  Profil  30  gemäß  Fig.  6 
aufgesetzt  wird. 

Aus  Fig.  6  ist  eine  andere  Ausführungsform 
40  erkennbar,  bei  der  im  Behälterschuß  B  die  Seiten- 

wände  (gezeigt  ist  nur  die  Seitenwand  4a)  nach 
oben  divergieren,  und  zwar  jeweils  mit  einem  Win- 
kel  33  zwischen  1  *  und  5°  .  Der  konische  Behälter- 
schuß  B  ist  im  Bereich  der  Bodengruppe  2  mit 

45  dem  Boden  11  verbunden,  der  bei  dieser  Ausfüh- 
rungsform  eine  Aufbördelung  34  aufweist,  die  dem 
Verlauf  des  unteren  Randes  des  Behälterschusses 
B  entspricht.  Zur  Versteifung  sind  an  der  Außensei- 
te  im  Zwickel  zwischen  der  Bodengruppe  2  bzw. 

so  einem  Abdeckprofil  36  der  Bodengruppe  2  und  der 
Aufbördelung  34  Versteifungselemente  35  einge- 
schweißt.  Das  Abdeckprofil  36  ist  auch  an  der 
Unterseite  des  Bodens  1  1  angeschweißt. 

Die  obere  Einfassung  6  enthält  das  Profil  30, 
55  das  über  eine  Schweißnaht  32  mit  dem  Behälter- 

schuß  B  verschweißt  ist  und  einen  umlaufenden 
Sitzrand  für  den  Deckel  9  gemäß  Fig.  4  schafft. 

In  Abhängigkeit  von  den  zu  erfüllenden  Vor-  . 

4 
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chriften  über  den  Auslege-  oder  Prufdruck  betragt 
er  Radius  R  zwischen  1500mm  und  ca. 
0000mm.  Die  Eckbereiche  werden  mit  Radien 
wischen  80mm  bis  ca.  300mm  ausgeführt.  Der 
lehälterschuß  B  kann  in  einer  Teilevorfertigung  auf 
iner  automatischen  und  relativ  einfachen  Schweiß- 
nlage  geschweißt  werden,  wobei  unter  Anwen- 
lung  einer  Badsicherung  eventuell  ein  Schweißfak- 
Dr  von  1,0  erreicht  wird.  Durch  den  stetigen 
ichweißnahtverlauf  entlang  der  Ränder  des  Behäl- 
srschusses  ist  auch  eine  automatische  Schweis- 
ung  der  Umfangsnähte  mit  relativ  einfachen 
ichweißrobotern  möglich.  Die  Radien  der  Eckbe- 
eiche  5  werden  in  einer  Biegevorrichtung  gleich- 
:eitig  gebogen,  zweckmäßigerweise  nur  soweit,  bis 
iie  Seitenwände  einen  Winkel  von  ca.  85°  ein- 
schließen.  Die  Radien  der  Wölbung  der  Seitenwän- 
le  müssen  nicht  notwendigerweise  vorgewalzt  oder 
jebogen  werden.  Beim  Zusammensetzen  des  Be- 
lälterschusses  mit  der  Bodengruppe  2  und  der 
iberen  Einfassung  6  werden  die  Seitenwände  mit 
iiner  Montagehilfsvorrichtung  an  diese  Bauteile  an- 
jepreßt  und  so  verschweißt,  daß  sich  die  endgültig 
ingestrebte  Wölbung  ergibt.  Sich  dabei  ergebende 
3eometrieveränderungen  und  Toleranzen  werden 
n  den  Eckbereichen  ausgeglichen.  Die  Verschluß- 
älemente  10  können  Verschraubungen,  Klammern, 
<niehebelverschlüsse  oder  ähnliches  sein.  Durch 
Jie  spezielle  Anordnung  in  den  Eckbereichen  fällt 
iie  Kraftwirkungsiinie  zwischen  den  benachbarten 
/erschlußelementen  10a  und  10b  mit  der  äußer- 
sten  Linie  der  Dichtkraft  annähernd  zusammen,  so 
daß  die  Aufliegemomente  aus  dem  Innendruck  und 
der  Federkraft  der  Dichtung  ohne  besonderen  Auf- 
wand  beherrschbar  sind.  Die  sich  bei  der  koni- 
schen  Ausführungsform  gemäß  Fig.  6  ergebenden 
Konturen  des  Zuschnittes  für  den  Behälterschluß 
<önnen  problemlos  auf  einer  programmsteuerten 
Plasma-Schneidanlage  mit  hoher  Präzision  herge- 
stellt  werden. 

Ansprüche 

1.  Quaderförmiger  Sammelbehälter  (1)  zur  Ab- 
fallentsorgung,  insbesondere  stapelbarer  kubischer 
Tankcontainer  oder  Intermediate  Bulk  Carrier,  mit 
einer  die  Seitenwände  (4a-4d)  überragenden  Bo- 
dengruppe  (2),  die  mit  dem  Boden  (11)  verbunden 
ist,  und  mit  einer  rahmenförmigen,  oberen  Einfas- 
sung  (6)  des  Behälterschusses  (B,  ß')  im  Bereich 
eines  Oberbodens  (9)  bzw.  Deckels,  wobei  die  in 
Hochrichtung  geraden  Seitenwände  zwischen  den 
Eckbereichen  (5)  nach  außen  gewölbt  sind,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  die  Seitenwände  (4a 
-  4d)  mit  einem  die  Seitenlänge  (S)  bis  zum  Zehn- 
fachen  übersteigenden  Radius  (R)  gewölbt  sind, 
und  daß  jeder  Eckbereich  (5)  zwischen  zwei  Sei- 

tenwanaen  ^a  -  ^a;  mn  summ  iwisunen  /  /o  uuu 
30%  der  Seitenlänge  (S)  liegenden  Radius  (r)  ge- 
bogen  und  zwischen  die  Wölbungen  der  Seiten- 
wände  eingeschmiegt  ist. 

i  2.  Quaderförmiger  Sammelbehälter  nach  An- 
spruch  1,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  jeder 
Eckbereich  (5)  mit  den  angrenzenden  Seitenwän- 
den  (4a  -  4d)  einstückig  ausgebildet  ist. 

3.  Quaderförmiger  Sammelbehälter  nach  An- 
o  Spruch  1,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Sei- 

tenwände  (4a  -  4d)  nach  oben  divergieren,  vor- 
zugsweise  jeweils  unter  einem  zwischen  1  und 
5°  liegenden  Winkel  (33). 

4.  Quaderförmiger  Sammelbehälter  nach  An- 
5  spruch  1,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  aus 

den  Seitenwänden  (4a  -4d)  und  den  Eckbereichen 
(5)  gebildete  Behälterschuß  (B)  aus  einem  einzigen 
bandartigen  Biegeformteil  besteht,  dessen  Stirnrän- 
der  in  einer  Seitenwand  (4a)  miteinander  ver- 

'0  schweißt  (bei  14)  sind. 
5.  Quaderförmiger  Sammelbehälter  nach  An- 

spruch  1  ,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  aus 
den  Seitenwänden  (4a  -4d)  und  den  Eckbereichen 
(5)  gebildete  Behälterschuß  (ß')  aus  zwei,  vorzugs- 

!5  weise  gleichen,  bandartigen  Biegeformteilen  be- 
steht,  deren  Stirnränder  jeweils  in  gegenüberlie- 
genden  Seitenwänden  miteinander  verschweißt 
sind. 

6.  Quaderförmiger  Sammelbehälter  nach  we- 
io  nigstens  einem  der  Ansprüche  1  bis  5,  dadurch 

gekennzeichnet,  daß  im  Biegeformteil  des  Behäl- 
terschusses  (B,  ß')  zumindest  die  Eckbereiche  (5) 
nahezu  mit  dem  endgültigen  Radius  (r)  vorgebogen 
sind. 

35  7.  Quaderförmiger  Sammelbehälter  nach  ei- 
nem  der  Ansprüche  1  bis  6,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  jede  Seitenwandschweißnaht  (14)  in 
etwa  in  der  Mitte  zwischen  den  Eckbereichen  (5) 
liegt. 

40  8.  Quaderförmiger  Sammelbehälter  nach  An- 
spruch  4  oder  5,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 
der  Behälterschuß  (B,  ß')  ein  getrennt  vom  Boden 
(11)  und  Oberboden  (20)  vorgefertigtes  Biegeform- 
teil,  vorzugsweise  mit  ebenem  Seitenwandverlauf 

45  ist,  und  daß  die  Seitenwandwölbung  (R)  beim  oder 
vor  dem  Verbinden  des  Behälterschusses  (B,  B  ) 
mit  dem  Boden  (1  1  )  oder/und  dem  Oberboden  (20) 
hergestellt  wird. 

9.  Quaderförmiger  Sammelbehälter  nach  ei- 
50  nem  der  Ansprüche  1  bis  8,  dadurch  gekenn- 

zeichnet,  daß  der  Boden  (1  1  )  bzw.  der  Oberboden 
(20)  eine  Wölbung  nach  außen  bzw.  eine  Wölbung 
nach  außen  und  einen  Tellerrandübergang  (15,  23) 
zum  Behälterschußrand  aufweist. 

55  10.  Quaderförmiger  Sammelbehälter  nach  ei- 
nem  der  Ansprüche  1  bis  9,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  der  Boden  (11)  bzw.  Oberboden 
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20)  eine  dem  Wölbungsverlauf  der  Seitenwande 
4a  -  4d)  und  der  Eckbereich  (5)  entsprechende 
Aufbördelung  (34)  aufweist. 

11.  Quaderförmiger  Sammelbehälter  nach  we- 
ligstens  einem  der  Ansprüche  1  bis  10,  wobei  der  5 
Deckel  mit  einem  Dichtrand  auf  dem  Rand  des 
3ehälterschusses  sitzt  und  durch  außenseitige  Ver- 
schlußelemente  festlegbar  ist,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  in  den  Eckbereichen  (5)  Verschluß- 
slemente  (10,  10a,  10b)  derart  verteilt  und  ange-  10 
ordnet  sind,  daß  die  Verbindungslinie  (31)  zwischen 
m  Eckbereich  benachbarten  Verschlußelementen 
;iOa,  10b)  annähernd  die  Linie  tangiert,  entlang  der 
der  Dichtrand  (26)  auf  dem  Schußrand  (30)  aufliegt. 
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