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@ Verfahren zum Reinigen von Mehrwegkunststoffbehdltern fiir Farben.

@ Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum Reinigen von Farbrlickstdnde enthaltenden
Mehrwegbehiliern. Bei diesem Verfahren werden
die in den Behdltern enthaltenen Farbrlickstédnde
einer Trocknungsbehandlung, insbesondere Mikro-
welle, unterworfen. AnschlieBend findet eine Kéitebe-
handlung statt. Die durch die Trocknungsbehandlung

getrockneten und durch die Kiltebehandlung ver-
sprédeten Farbriickstdnde werden durch mechani-
sche Verformung der Behé&lter weitgehend vom Be-
hilter geldst und aus dem Behdlter entfernt. An-
schliefend erfolgt eine NaBreinigung der Behilter.
AbschlieBend werden die Behélter getrocknet.
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VERFAHREN ZUM REINIGEN VON MEHRWEGKUNSTSTOFFBEHALTERN FUR FARBEN

Das folgende betrifft ein Verfahren zum Reini-
gen von Mehrwegkunststoffbehdlitern flir Farben.

Wegen des sténdig anwachsenden Millberges
werden groBe Anstrengungen unternommen, auf
verschiedene Art und Weise das Verpackungsma-
terial von Verbrauchsglitern in seinem Volumen
mdglichst klein zu halten und in seiner Art umwelt-
freundiich zu gestalten. So hat man in jlingster Zeit
versucht, die heute fiir die Verpackung von Farben
durchweg verwendeten Kunststoffeimer durch Pap-
peimer zu ersetzen. Solche im Vergleich zu Kunst-
stoffbehiltern wegen der verwendeten Pappe um-
weltverirdglicheren Behilter haben sich jedoch in
der Praxis nicht durchsetzen k&nnen. Hinzu kommt,
daB sie nach Entleerung dem Mull zugefiihrt wer-
den. Da in solchen Eimern regelmiBig Farbrlick-
stdnde sind, die Ldsungsmittel enthalten kdnnen,
wird der Effekt des umweltvertrdglicheren Materials
der Pappe zumindest teilweise durch die weniger
umweltvertraglicheren Farbriickstdnde gemindert.
Um Farbriickstéinde aus Behiltern zu entfernen ist
es bekannt, die Farbriickstdnde im Behilter durch
Aufblasen eines Kéltemittels, insbesondere fliissi-
gen Stickstoffes, zu versprbden, damit sie entwe-
der von selbst von den Behilterwandungen abplat-
zen oder sich mittels mechanischer Mittel, zum
Beispiel Hammer und MeiBel, leicht abl§sen lassen
(DT 25 39 499 A1; DE 37 33 891 Al; DE 32 12 171
Atl). AuBlerdem ist es bekannt, die Farbriicksténde
in einem Behdlter durch Aufspriihen eines L&-
sungsmitiels von der Behlterwandung abzulGsen
(EP 0 261 469 A1).

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verpackungssystem fiir Farben zu schaffen, das zu
einer geringeren Umweltbelastung als das bisher
Ubliche System mit einmal verwendbaren Behiltern
aus Kunststoff flihrt. )

Die Erfindung bezieht sich somit auf ein Ver-
fahren zum Reinigen von entleerten, Farbriickstin-
de enthaltenden Behdltern, insbesondere Eimern,
aus elastischem, hitze- und kdliestabilem Kunst-
stoff, das durch folgende Verfahrensschritte ge-
kennzeichnet ist:

a) Die Farbriickstdnde im Behdlter werden einer
thermischen Trocknungsbehandiung unterwor-
fen.

b) Unmittelbar an die Trocknungsbehandlung
schlieft sich eine Kdltebehandlung an.

c) Die durch die Kiltebehandlung versprédeten
Farbriickstinde werden durch mechanische Ver-
formung der Behilter weitgehend vom Behilter
gel6st und aus dem Behilter entfernt.

d) Die weitgehend von Farbriickstdnden gerei-
nigten Behilter werden unter Verwendung von
Wasser nachgereinigt.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

e) Nach der NaBreinigung werden die Beh3lter
getrocknet.

Der Einsatz von elastischen Kunststoffbehil-
tern, die auch eine gewisse Hitze- und Kiltestabili-
tét haben sollen, erlaubt es, auf umweltfreundliche
Art und Weise die in den Behdltern befindlichen
Farbrlickstdnde zu entfernen, denn flr die
Trocknungs- und Kiltebehandlung werden keine
umweitbelastenden Laugen oder dergleichen ge-
braucht, wie es bei anderen Mehrwegbehiliern,
zum Beispiel Flaschen fiir Getrdnke, erforderlich
ist. Hinzu kommt, daB die bei dieser Reinigung
anfallenden Farbrlickstdnde frocken sind und des-
halb nach einer Ausgestaltung der Erfindung ge-
mahlen und bei der Hersteliung von Farben wieder
eingesetzt werden kdnnen. Da bei der Nachreini-
gung mit Wasser nur noch minimale Farbriickstén-
de entfernt werden, wird das Wasser durch diese
Farbriickstinde kaum belastet, so daB es fiir eine
groBe Anzahi von Behélitern verwendbar ist, bis es
in einem MaBe geséttigt ist, daB es nicht mehr
brauchbar ist.

Nach einer weiteren Ausgestaliung der Erfin-
dung findet vor der thermischen Trocknungsbe-
handlung eine Inspektion und Sortierung der Behil-
ter nach wiederverwertbaren und nicht wiederver-
wertbaren Behiltern statt, wobei nur die wiederver-
wertbaren Behdlter dem Reinigungsproze zuge-
fuhrt werden. Diese Ausgestaltung basiert auf wirt-
schaftlichen Uberlegungen. Wenn die wirtschaftli-
chen Uberlegungen jedoch hinter den dkologischen
Uberlegungen zurlicktreten sollen, kdnnen in glei-
cher Weise auch die nicht wiederverwertbaren Be-
hiiter gereinigt werden. Diese gereinigten, nicht
wiederverwertbaren Behilter kdnnen dann wie an-
dere Behdlter, die bei der Erstinspektion nicht als
nicht wiederverwertbar, sondern erst bei der Endin-
spektion als nicht wiederverwertbar erkannt wur-
den, granuliert und fiir die Herstellung neuer Kunst-
stofferzeugnisse verwendet werden.

Fiur die thermische Trocknungsbehandlung hat
sich als besonders wirksam die Behandlung mittels
Mikrowelle erwiesen. Auf diese Art und Weise wird
verhindert, daB sich eine Haut auf den Farbriick-
stdnden bildet, die den Austritt der Feuchtigkeit
aus den Farbriickstdnden behindert. Ein weiterer
Vorteil besteht darin, daB durch die Mikrowelle der
Kunststoff nicht wirmebelastet wird. Deshalb
braucht der Kunststoff nur eine geringe Hitzestabili-
tét zu haben. Im {brigen sind dem Fachmann die
Mittel gelaufig, mit denen er Kunststoff hitze- und
kiltestabil macht. Bedeutsamer fiir die Qualitit des
Mehrwegebehilters als seine gewisse Hitze- und
Kéltestabilitdt ist seine UV-Stabilitdt, damit er im
Laufe der Zeit nicht versprddet und bei der mecha-
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nischen Verformung bricht. Ferner sollte er ein
Gleitmittel, wie Talkum, enthalten, damit sich die
Farbriickstinde von seiner Oberfliche leichter 16-
sen lassen.

Die Kiltebehandlung der versprédeten Farb-
rickstdnde erfolgt vorzugsweise durch Aufblasen
eines Kiltemittels, insbesondere flussigen Stick-
stoffs.

Die Nachreinigung der Beh3lter mit Wasser
sollie unter Hochdruck und/oder mittels Blirsten
erfolgen, weil auf diese Art und Weise sehr schnell
auch kleinste Riickstéinde aus dem Behiliter besei-
tigt werden kdnnen. Dabei sollte dem Reinigungs-
mittel Hydroxyethyizellulose zugegeben werden,
deren Konzentration 0,05 ppm bis 10 ppm, vor-
zugsweise 0,1 ppm, betragen sollte.

Da die Farbriickstédnde h&ufig organische Be-
standteile, wie zum Beispiel Leim, enthalten, ist
daflir zu sorgen, daB der flir die Wiederbefiiliung
vorgesehene Behdlter steril ist, damit auch nach
der Reinigung im Behilter verbliebene Bakterien
die neu eingeflillte Farbe nicht unbrauchbar ma-
chen. Deshalb ist nach einer weiteren Ausgestal-
tung der Erfindung vorgesehen, daf nach der
Trocknung der Behilter eine Desinfeklion erfolgt.

Zur Durchilihrung des erfindungsgemé&Ben Ver-
fahrens eignen sich vorzugsweise solche stapelba-
ren Eimer, die aus einem elastisch verformbaren
Material und einer sich vom Eimerboden zum Dek-
kelrand schwach konisch &ffnenden Eimerwand be-
stehen, wobei aufen an der Eimerwand angeformte
Rippen vorgesehen sind, die im Bereich des Dek-
kelrandes eine Aussparung und die in ihrem unter-
en Bereich einen StlitzfuB mit einer Einkerbung
aufweisen, wobei beim Stapeln die Aussparung des
einen Eimers mit der Einkerbung im StUtzfuB des
darliber befindlichen Eimers im Eingriff steht und
wobei zusidtzlich die Rippen ldngsgeschlitzt und
hinterschnitien sind, so daB sie einen Schnappver-
schiuB fUr die aufeinander zuweisenden Enden des
Tragebtigels bilden.

Ein solcher Eimer ist zum einen fertigungstech-
nisch einfach herstellbar, da die Rippen einstlickig
mit dem Ubrigen Eimergehduse herstelibar sind.
Dariiber hinaus liefert die Gestaltung der Rippen
den Vorteil, daB die Tragebligelenden zum Trans-
port der gefiillien Eimer einfach eingeschoben wer-
den k&nnen und durch axialen Zug arretierbar sind
und andererseits das L&sen der Bligelenden vor
der Durchfiihrung des erfindungsgeméfen Verfah-
rens leicht durch einen Schiag auf den Tragebligel
moglich ist. Zudem bewirken die Aussparungen
bzw. Einkerbungen in den Rippen eine ErhShung
der Handhabbarkeit der Eimer, da aufgrund der
breiten Auflagefliche der Einkerbungen in den
Aussparungen im Deckelrand eine leichte Zuord-
nung der Ubereinander zu stapeinden Eimer erfol-
gen kann.
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Dadurch, daf die Einkerbung trapezférmig ber-
andet ist, ergibt sich ein Selbstzentrierungseffekt
beim Stapeln der Eimer.

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer
Zeichnung ndher erldutert. Dabei zeigen:

Fig. 1 einen Schnitt durch einen fir die
Druchiiihrung des erfindungsgema-
Ben Verfahrens geeigneten Eimer,

Fig. 2 einen Schnitt entland der Linie AA in
Fig. 1,

Fig. 3 ein Detail einer Ansicht des in Fig. 1
dargestellten Eimers und

Fig. 4 den ProzeBablauf des erfindungsge-

mafBen Verfahrens.

Fir die Durchfiihrung des erfindungsgemé&gen
Verfahrens werden Behlter, insbesondere Eimer,
aus elastischem Kunsistoff eingesetzt, die eine ge-
wisse Hitze- und Kéltestabilitidt haben. Dem Kunst-
stoffmaterial sollte ein Glsitmittel beigegeben sein,
das daflir sorgt, daB die Haftung an seiner Oberfl&-
che mdglichst gering ist. Sofern der Behilter ein
Eimer ist, empfiehlt es sich, als Tragemittel einen
Tragegurt als Wegwerfartikel vorzusehen, der an
geeigneten Befestigungselementen am Behélier
leicht anbringbar und Ieicht von ihm I8sbar ist. Der
Behiiter einschlieflich seiner Befestigungsmittel
sollte vollstdndig aus Kunststoff bestehen.

Unter Bezugnahme auf Fig. 1 ist ein stapelba-
rer Eimer dargestellt, der aus einem Eimerboden 1
und einem Deckelrand 3a besteht, zwischen denen
die Eimerwand 2 sich konisch zum Deckelrand 3a
vergréfert.

Die Neigung der Eimerwand 2 gegenliber der
Vertikalen betrégt in diesem Ausflihrungsbeispiel 3
Grad.

Des weiteren ist ein Befestigungsmittel 5 an
der AuBenwand 2 des Eimers vorgesehen, in die
ein Ende eines Tragebligels 4 flir den Eimer ein-
greift. '

Das Befestigungsmittel fir das andere Ende
des Tragebligels 4 befindet sich auf der gegen-
tiberliegenden, nicht dargestellten Seite des Ei-
mers. Einstlickig angeformt an das Befestigungs-
mittel 5 fir das Ende des Tragebiigels 4 ist eine
Rippe 86, deren eine Hilfte in Figur 1 dargestellt ist,
und die sich entlang der Langsachse des Eimers
vom Deckelrand herab erstrecki. Das untere Ende
der Rippe 6 wird durch einen StiitzfuB 7 gebildet.
Gestrichelt in Figur 1 dargestellt ist der Deckelrand
3b eines weiteren Eimers, der mit dem beschriebe-
nen Eimer einen Stapel bildet. Der Abstand der
Deckelrdnder 3a,3b im Eimerstapel wird dabei
durch die Lidnge der Rippe 8 bestimmt, wobei sich
der Stiitzfuf 7 der Rippe 6 des oberen Eimers auf
den Deckelrand 3b des unteren Eimers abstltzt.

Wie in den Figuren 2 und 3 dargestellt ist, wird
durch die Abstiitzung des Stuizfusses 7a des obe-
ren Eimers auf dem Deckelrand 3b des unteren
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Eimers erreicht, daB zwischen den Eimerwinden
2a,2b der beiden Eimer ein ringspaltfdrmiger Lufi-
raum mit der Dicke d gebildet wird.

Die in Figur 3 im Detail dargestellte Rippe 6a
bzw. 6b weist einen L&ngsschlitz auf, welcher sich
in Richtung auf den jewsiligen Eimerboden &finet.
In Richtung auf den Deckelrand miindet der L3ngs-
schlitz in einem SchnappverschluB 5a,5b. Im Be-
reich des Schnappverschiusses 5a,5b ist die Rippe
8, 6b hinterschnitten.

Wie im Schnitt der Figur 2 dargestellt ist, weist
die Rippe 6a, 6b im unteren Bereich des Stiitzfus-
ses eine frapezférmige Einkerbung 7a,7b auf, wéh-
rend die Rippe 6a,6b im oberen Bereich mit einer
Aussparung 8a,8b versehen ist. Die Aussparung 8b
des oberen Eimers steht in Eingriff mit der tra-
pezitrmigen Einkerbung 7a des oberen Eimers.

Beim Stapeln der Eimer werden diese vor dem
Entfernen der Resifarbe so Ubereinander gesetzt,
daB die Rippen jeweils in einer Fluchilinie liegen
und die trapezformigen Einkerbungen 7a des obe-
ren Eimers mit der Aussparung 8b im Deckelrand
3b des unteren Eimers in Eingriff gelangen. Auf-
grund der Konizitdt der Eimerwfinde bildet sich
hierdurch ein schmaler ringspaltférmiger Luftraum,
durch den die Luft zur Restfarbe auf den Boden
1a,1b des jeweiligen Eimers gelangen kann und die
Farbe, die sich noch auf dem Eimerboden befindet,
schneller abtrocknet.

Der Tragebiigel 4 des jeweiligen Eimers kann
dabei eniweder am Eimer verbleiben, ohne daB
sich die Trageblgel der einzelnen Eimer gegensei-
tig behindern, oder aber in einfacher Weise vor
dem Stapeln der Eimer entfernt werden, indem die
Enden des Trageblgels durch einen leichten
Fausthieb auf den Griff des Tragebiigels aus ihren
Befestigungsmitieln gegen die Haliekrait des
Schnappverschlusses geldst werden und anschlie-
Bend die Bligelenden aus dem l3ngsgeschlitzten
Bereich der Rippen ausgeschoben werden kénnen.

Dadurch, daB die Rippen im Bereich des
Schnappverschlusses 5a,5b hinterschnitten sind,
lassen sich auch solche Biigel verwenden, die im
Bereich ihrer einander zugewandien Enden kugel-
férmig verstdrkt sind. Dabei liegen die kugelfdrmi-
gen Verstdrkungen zwischen Rippe und Eimerwand
spielarm an, so daB ein seitliches Verschieben des
Tragebligels weitgehend verhindert wird.

GemiB Fig. 4 werden die flir die Reinigung
vorgesehenen Behélter zundchst einer Inspekiion
unterzogen. Dabei werden die Tragegurte und
eventuell aufgekiebte Etiketten vom Behilter von
Hand entfernt. Als Etiketten soliten mdglichst rei-
feste Etiketten angebracht sein, die sich dann mit
einem

Handgriff vom Beh&liier entfernen lassen. Bei
der Inspektion werden die Behilter nach nicht wie-

derverwertbaren und wiederverwertbaren Behéltern
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sortiert. Die nicht wiederverwertbaren Behdlier wer-
den aus dem ProzeB ausgeschieden. Die wieder-
verwertbaren Behilter werden nach Farben sortiert.
Die Behdlter einer Farbe werden dem weiteren
ProzeB zugeflihrt, wihrend die Behilter der ande-
ren Farben zunichst einer Wartestation zugefiinrt
werden.

Die weiterbehandelten Behidlter werden dann
einer thermischen Behandlung unterzogen, und
zwar zundchst einer Wirmebehandiung, insbeson-
dere mit Mikrowelle. Die in den Farbriicksténden
enthaliene Feuchtigkeit wird dabei ausgetrieben.
Bei der anschliefenden Kiltebehandlung, insbe-
sondere mit aufgeblasenem fllissigen Stickstoff,
versprdden die Farbriickstdnde. Schon dabei kann
es zum L&sen von Farbriickstdnden vom Behilter
kommen. Jedenfalls werden die Farbriickstédnde
bei der anschlieBenden mechanischen Behandlung
vom Behdlter gelést. Bei der mechanischen Be-
handlung wird der elastische Behéiter verformt
(gewalkt), so daB die spréden Farbriickstédnde sich
von der Wandung des Behiliers I8sen. Die gelo-
sten und aus dem Behilter entfernten Farbrlick-
stdnde werden aus dem ProzeB ausgeschleust. Sie
k&nnen gemahlen und bei der Herstellung von Far-
ben wieder eingesetzt werden.

Die gereinigten Behilter werden dann einer
NaBreinigung unterworfen. Mit Wasser unter Hoch-
druck und/oder Biirsten werden eventuell noch im
Behilter verbliebene Farbriickstinde aus dem Be-
hilter entfernt. Dem Reinigungsmittel wird dabei
Hydroxyethylzellulose mit einer Konzentration von
0,05 bis 10 ppm zugegeben. Da dabei nur geringe
Farbrlickstdnde anfallen, ist die Verunreinigung des
Wassers durch die Farbrlickstdnde gering, so daB
das Wasser lange brauchbar bleibt. Es kann auch
wieder aufbereitet werden, indem die Farbrlickstén-
de aus dem Wasser ausgefiltert werden. Die aus-
gefitterten Farbriickstinde k&nnen, insbesondere
mit Mikrowelle, getrocknet und der Wiederverwen-
dung zugefiihrt werden.

Vorzugsweise unmitielbar nach der NaBreini-
gung werden die Behélter einer Desinfektion mit
einem Desinfektionsmittel cder durch Bestrahlung
unterworfen, um sie innen bakterienrein zu ma-
chen. Danach werden die gereinigten und desinfi-
zierten Behdlter getrocknet, beispielsweise durch
Aufblasen heiBer Luft. Denkbar ist allerdings auch
die umgekehrte Reihenfolge.

Am Ende des Prozesses erfolgt erneut eine
Inspektion der Behélier. Nicht brauchbare Behilter
werden aussortiert, widhrend die brauchbaren Be-
hilter der Wiederbefiillung zugefiihrt werden. Die
nicht brauchbaren Behilter kdnnen granuliert wer-
den. Das Granulat kann dann bei der Herstellung
neuer Behilter oder anderer Kunststofferzeugnisse
eingesetzt werden.
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Anspriiche

1.

Verfahren zum Reinigen von entleerten, Farb-
rlickstdnde enthaltenden Behéliern, insbeson-
dere Eimern, aus elastischem, hitze- und kilte-
stabilem Kunststoff, gekennzeichnet durch
folgende Verfahrensschritte:
a) Die Farbriickstéinde im Behélter werden
einer thermischen Trocknungsbehandlung
unterworfen.
b) Unmittelbar an die Trocknungsbehand-
lung schlieBt sich eine Kiltebehandiung an.
c) Die durch die Kiliebshandlung versprd-
deten Farbriickstdnde werden durch mecha-
nische Verformung der Behilter weitgehend
vom Behilier geldst und aus dem Behilter
entfernt.
d) Die weitgehend von Farbriickstdnden
gereinigten Behilter werden unter Verwen-
dung von Wasser nachgereinigt.
e) Nach der NaBreinigung werden die Be-
hilter getrocknet.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
2zeichnet daf vor der thermischen Trock-
nungsbehandlung die Behilter nach wiederver-
wertbaren und nicht wiederverwertbaren Behil-
tern sortiert werden, von denen nur die wieder-
verweribaren Behilter dem Reinigungsproze
zugefiihrt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet , daB die thermische Trock-
nungsbehandiung mittels Mikrowelle erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet , daB die Kéltebe-
handlung durch Aufblasen eines Kéiltemittels,
insbesondere fliissigen Stickstoffs, erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet ,daf die vom Be-
hilter geldsten Farbrlckstinde gemahlen und
bei der Herstellung von Farben eingesetzt wer-
den.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet , daB die NaBreini-
gung mit Hochdruck und/oder mittels Blrsten
erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet , daB bei der NaBreinigung dem Rei-
nigungsmittel Hydroxyethylzellulose mit einer
Konzentration von 0,05 ppm bis 10 ppm, vor-
zugsweise 0,1 ppm zugegeben wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
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10.

11.

dadurch gekennzeichnet , daB die gereinig-
ten Behilter sterilisiert werden.

Verfahren nach Anspruch 8 bis 8, dadurch
gekennzeichnet ,daB die Sterilisierung unmit-
telbar nach der NaBreinigung erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daf die gereinig-
ten und getrockneten Behélter einer Inspektion
unterworfen werden, in Abhdngigkeit von deren
Ergebnis die nicht brauchbaren Behilter gra-
nuliert werden.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach einem der Ansplirche 1 bis 10, gekenn-
zeichnet durch einen stapelbaren Eimer aus
elastisch verformbarem Material, insbesondere
zum Aufbewahren von Dispersionsfarben, mit
einer sich vom Eimerboden zum Deckelrand
schwach konisch &ffnenden Eimerwand und
mit gegenliberliegenden an der Eimerwand an-
geformten, paralle! zur Eimerachse verlaufen-
den Rippen zur Befestigung eines schwenkba-
ren Tragebligels, wobei die Rippen einen
StiitzfuB aufwseisen, wobei .die Rippen im Be-
reich ihres StltzfuBes eine zwischen Eimer-
wand und Rippe gebildete trapezidrmige Ein-
kerbung aufweisen, die mit einer Aussparung
im Deckelrand des im Stapel darunter befindli-
chen Eimers in Eingriff steht und wobei die
langsgeschlitzten und hinterschnittenen Rippen
einen Schnappverschluf flir die aufeinander
zuweisenden Enden des Tragebiigels bilden.
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