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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf ein groBvolumi-
ges blasgeformtes DeckelfaB (Weithalsgebinde)
aus thermoplastischem Kunststoff zur Lagerung
und zum Transport von geféhrlichen flissigen oder
festen Fullgltern, mit einem im wesentlichen koni-
schen FaBk&rper mit Uberall gleichbleibend dicker
FaBwandstirke, der einen mit einem Abstand von
ca. 30 bis 50 mm von der FaBoberkante der oberen
Einfllloffnung an der FaBauBenwandung angeord-
neten, radial abstehenden umlaufenden Mantel-
flansch als Gegenlager zur gas- und flissigkeits-
dichten Befestigung eines FaBdeckels mit entspre-
chendem radial abstehenden umlaufenden Deckel-
flansch mittels eines im Querschnitt U-fdrmigen,
den Mantelflansch und den Deckelflansch Ubergrei-
fenden Spannringes aufweist, wobei im Bereich
des oberen FaBdrittels auf der AuBenwandung des
FaBkOrpers ein Stapelrand als Abstiitzleiste fiir
eine Ineinanderstapelung mehrerer derartiger koni-
scher DeckelfaBk&rper vorgesehen ist.

Die Erfindung bezieht sich nicht auf im Spritz-
guBverfahren hergestellte konische Kleingebinde
wie z.B. Farbeimer 0.4.

Konische Deckelfdsser sind im Leerzustand in-
einander stapelbar und weisen daher den groBen
Vorteil auf, daB sie trotz ihrer voluminGsen Abmes-
sungen einen frachtraum- und kostensparenden
Versand und eine entsprechende Lagerung von
leeren Fissern ermdglichen.

Aus der Druckschrift DE-U-90 06 150 ist ein
gattungsméBiges konisches Kunststoff-DeckelfaB
bekannt, bei dem der FaBk&rper einen mit einem
Abstand von ca. 30 bis 50 mm von der FaBober-
kante der oberen Einflllffnung an der FaBauBen-
wandung angeordneten, radial abstehenden Man-
telflasch als Gegenlager zur gas- und fllssigkeits-
dichten Befestigung eines FaBdeckels mit entspre-
chendem radial abstehenden umlaufenden Deckel-
flansch mittels eines im Querschnitt U-fdrmigen,
Ubergreifenden Spannringes aufweist. Der FaBk&r-
per ist im Bereich seines oberen Drittels mit einer
sprunghaften stufenfGrmigen Durchmesservergro-
Berung versehen, wobei die FaBwandung von die-
ser DurchmesservergroBerung aus bis zur oberen
FaB6ffnung hin zylindrisch ausgebildet ist. Auf-
grund der vorspringenden Wandstufe ist ein duBe-
rer Stapelrand gegeben und ein oberes, jeweils in
ein unteres FaB eingestapeltes Deckelfal kann sich
am oberen FaBrand der Einfllléffnung des unteren
Fasses abstlitzen, wodurch verhindert ist, daB sich
mehrere ineinandergestapelte Fdsser nahezu un-
I6sbar ineinander verkeilen oder nur mit groBer
Kraftanstrengung wieder voneinander abgehoben
werden k&nnen. Diese Fdsser haben sich in stabi-
ler Ausflihrung mit entsprechender Wandstérke im
Mehrwege-Einsatz bewdhrt. Bei Leichtfdssern mit
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reduzierter Wandstdrke k&nnte jedoch die Stapel-
belastbarkeit bei Ubereinanderstapelung mehrerer
gefillter Fésser kritisch bzw. Uberschritten werden.

Ein anderes bekanntes konisches Industriefal3
ist im oberen Wandungsbereich mit mehreren von-
einander beabstandeten nach auBen vorstehend
ausgeformten Kalotten versehen, die mit ihrer du-
Beren Unterkante jeweils eine Anschlaglinie als Sta-
pelkante aufweisen. Dadurch sind jedoch in der
FaBinnenwandung entsprechende Taschen bzw.
Ortliche Ausbuchtungen vorhanden, die sich als
nachteilig bei der FaBrestentleerung darstellen, da
in diesen Taschen bzw. Vertiefungen Reste von
anhaftendem Fullgut verbleiben k6nnen und eine
Reinigung der Fisser flir eine Mehrfachverwen-
dung erschwert ist.

Weiterhin ist eine Kunststoff-Regentonne mit
einem insgesamt konischen FaBk&rper bekannt.
Diese gattungsfremde Regentonne ist jedoch ein
stationdrer Behilter und nicht flir den Transport
von insbesondere gefihrlichen fllissigen oder fe-
sten Fillgltern geeignet, da die Tone auch nicht
fest verschlieBbar ist. Zwar ist der oberste Rand
der Einfllloffnung nahezu rechtwinkelig nach auBen
abgeflanscht und bildet das Auflager flr einen in
die FaBoffnung eintauchenden und sich auf dem
Flanschrand abstlitzenden FaBdeckel, dieser FaB-
deckel kann jedoch mangels Dichtungsmdoglichkeit
und Durchmesserunterschiedlichkeit von FaB-
Flansch- und Deckelrand nicht mittels eines Spann-
ringes flussigkeitsdicht auf der FaB&ffnung fixiert
werden. Dies ist hierbei aber auch gar nicht vorge-
sehen, da der Deckel eine nicht verschlieBbare
zentrale Einlaufoéffnung fiir das aufzufangende Re-
genwasser aufweist und im Ubrigen lediglich dazu
dient, z.B. das Hineinfallen von Bldttern oder ande-
ren Partikeln in die Tonne zu verhindern.

Aus der Verdffentlichung FR-A- 2 588 528 ist
ein im SpritzguBverfahren hergestellter Behalter mit
Schraubdeckel zum Transport von insbesondere
chirurgischen Gegenstidnden bekannt. Im oberen
Drittel ist der Behilter ebenfalls vollzylindrisch und
in den beiden unteren Dritteln flir eine Ineinander-
stapelbarkeit konisch ausgebildet. Damit der
Schraubdeckel gut von Hand zu &ffnen ist, weist er
an seinem AuBenumfang eine Vielzahl von stufen-
artigen Erhebungen bzw. Nocken auf. Danach han-
delt es sich hier um einen Kleinbehilter mit einem
Fassungsverm&gen im Bereich von ca. 3 | bis 5 1.
Die Herstellung eines derartigen Behélters mit ei-
nem AuBengewinde, einem ersten Mantelflansch
als Anschlag fiur den Schraubdeckel und einem
zweiten, abgesetzten Mantelflansch mit innenseitig
ausgefilllter FaBwandungs-Oberflache ist nur mit
SpritzguBverfahren realisierbar. Probleme beim
Ubereinanderstapeln von z.B. drei oder vier derarti-
gen gefilliten Behiltern, wie etwa ein seitliches
Einknicken der Behilterwandung des untersten Be-
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hdlters mit nachfolgendem Umstlirzen des gesam-
ten Behilterstapels treten bei dem bekannten
Schraubdeckelbehilter iberhaupt nicht auf.

Aus der internationalen Ver&ffentlichung WO-A-
91/03402 ist schlieBlich ein im SpritzguBverfahren
hergestelltes Kunststoff-FaB bekannt, das einen ins-
gesamt konischen FaBk&rper, aber im oberen Be-
reich eine stark verdickte FaBwandung mit einer
rechtwinkelig abgesetzen Stufe als Anschlagsleiste
flir eine Ineinanderstapelung gleichartiger Fisser
aufweist. Der verdickte Wandungsbereich von der
FaBmiindung bis zur rechtwinkeligen Stapelkante
ist dort z.B. auch mit einer dickwandigen separat
vorgefertigten Ringhilse realisiert, die von unten
Uber den FaBkdrper geschoben und Uber AuBere
an der FaBwandung angeformte Rastnocken form-
schlissig eingerastet ist. Ein derartiges FaB bens-
tigt zur Ausbildung der Stapelkante und der oberen
verdickten FaBwandung zusitzliches Kunststoffma-
terial. Dies macht das FaB schwergewichtig und
teuer; seine Stapelbelastbarkeit ist gerade aufgrund
der sprungartigen Verdnderung der FaBwandungs-
stirke an der Ubergangsstelle von dem oberen
Bereich in den unteren Bereich mit diinnerer FaB-
wandung vergleichsweise schwach ausgebildet.

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein
blasgeformtes konisches Deckelfa aus thermopla-
stischem Kunststoff mit den eingangs genannten
gattungsméBigen Merkmalen anzugeben, bei dem
die Ineinanderstapelbarkeit leerer Fasser und die
Ubereinanderstapelbarkeit gefiiliter, jeweils mit
Deckel und Spannring fest verschlossener Fisser
sowie eine spdtere problemlose Innenreinigung fir
eine Mehrfachverwendung uneingeschrdnkt erhal-
ten bleibt, und bei dem dennoch eine Reduzierung
der FaBwandstdrke mit Einsparung bzw. Verringe-
rung von verwendetem Kunststoff-Rohmaterial flr
eine LeichtfaB-Bauweise mit gleichzeitig verbesser-
ter Stapelbarkeit erm&glicht wird.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch
gelost, daB der Stapelrand als zweiter vollstdndig
umlaufender, im wesentlichen radial abstehender,
wihrend der Blasformgebung mittels Formschieber
innerhalb der Blasform einstlickig aus dem Material
der FaBwandung angestauchter Mantelflansch aus-
gebildet ist, und die konische FaBwandung vom
oberen ersten Mantelflansch bis hinunter in den
Nahbereich des FaBunterbodens auBler im Bereich
des Stapelrandes Uber den gesamten Umfang in
FaBlangsrichtung linear geradlinig verlauft, wobei
die Innenwandung des FaBk&rpers im Bereich des
oberen Mantelflansches und des zweiten Stapel-
rand-Mantelflansches geradlinig glatt durchgehend
ausgebildet ist, und wobei der FaBkdrper unten im
Ubergangsbereich von konischer FaBwandung in
den FaBunterboden einen umlaufenden massiven
Bodenrollring bzw. verstirkten Standring aufweist.
Durch die Vorsehung eines sozusagen zusatzlichen
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Bauteiles, des zweiten radial abstehenden Mantel-
flansches auf der FaBauBenwandung bleibt der ge-
samte FaBk&rper mit konstanter FaBwandungsstar-
ke frei von Durchmesserspriingen oder partiellen
Ausformungen in der FaBwandung. Fir die ver-
gleichsweise geringe Beanspruchung des zweiten
Mantelflansches bei der Ineinanderstapelung meh-
rerer leerer Fisser geniigt es, wenn der Mantel-
flansch eine etwa anderthalb bis zweifache Dicke
der FaBwandstérke aufweist.

Vorzugsweise wird der Stapelrand-Mantelflansch in
einem Arbeitsgang direkt in der Blasform bei der
Hohlk&rperformgebung  mittels  entsprechender
Formschieber aus dem Material der FaBwandung
angestaucht. Grundsétzlich kdnnte der Mantel-
flansch jedoch auch als separat vorgefertigtes
SpritzguBteil auf die FaBwandung aufgeklebt oder
aufgeschweiBt werden. So ist es auch denkbar, den
Mantelflansch nicht vollstdndig umlaufend, sondern
unterbrochen bzw. nur segmentweise an der Au-
Benwandung des konischen FaBk&rpers Vorzuse-
hen. Der zusitzliche Mantelflansch verleint dem
vergleichsweise diinnwandigen FaBk&rper eine hi-
here Radialsteifigkeit und Stapelfestigkeit flir das
Ubereinanderstapeln mehrerer gefiillter Féisser.

ZweckmiBigerweise ist die konische FaBwan-
dung vom oberen ersten Mantelflansch bis hinunter
in den Nahbereich des FaBbodens Uber den ge-
samten Umfang in FaBldngsrichtung linear geradli-
nig ausgebildet; durch diese FaBformausgestaltung
ist die FaBwandung stetig gleichmiBig nach unten
konisch zulaufend mit hoher Steifigkeit der FaBwan-
dung gegen axiale Druckbelastung bzw. Stapella-
sten auch mit einer verringerten FaBwandstirke
von z.B. 55 mm gegeniber einer Ublichen FaB-
wandstidrke von ca. 7,5 mm eines vergleichbaren
bekannten komischen Deckelfasses.

Das erfindungsgemiBe FaB stitzt sich beim
Nesten leerer Fasser mit der Unterkante des zwei-
ten radial abstehenden Mantelflansches als Stapel-
rand auf der FaBoberkante eines untergestapelten
Fasses ab. Da die Innenwandung des FaBk&rpers
gemiB einem weiteren Merkmal der Erfindung ins-
besondere auch im Bereich des oberen Mantelflan-
sches und des zweiten Stapelrand-Mantelflansches
geradlinig eben und glatt durchgehend, frei von
Ausbuchtungen oder hohlen Ringborduren, ausge-
bildet ist, gestaltet sich auch die Rekonditionierung
der erfindungsgemiBen Fisser flir eine Wiederver-
wendung v&llig einfach und problemlios.

Da das Hauptziel der Erfindung u.a. auf eine Ver-
minderung der erforderlichen FaBwandstirke aus-
gerichtet ist, kann es zweckmiBig sein, wenn der
FaBk&rper unten im Ubergangsbereich von komi-
scher FaBwandung im den FaBboden einen umlau-
fenden stabilen und massiv ausgebildeten Boden-
rollring aufweist. Beim schriagen Abrollen eines ge-
flllten Fasses in geneigter bzw. gekippter FaBposi-
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tionierung von Hand durch eine Bedienungsperson
wird dadurch die partielle Druckbelastung des du-
Beren FaBbodenrandes auf einen breiteren versteif-
ten Umfangsbereich verteilt und ein Einbeulen des
FaBbodens an der jeweiligen punkiuellen Boden-
berlhrungsstelle bzw. eine damit verbundene
Walkarbeit im Kunststoffmaterial wird mit Sicherheit
vermieden.

GemaB der Erfindung kann der FaBk&rper des
neuen Deckelfasses im Querschnittsbetrachtung
gesehen eine rechteckférmige bzw. auch quadrati-
sche FaBform mit abgerundeten Ecken aufweisen.
Dies bringt erhebliche Vorteile bei der vorhandenen
Raumausnutzung, wenn die Fdsser z.B. auf Palet-
ten oder in Normcontainern dicht nebeneinander
eingelagert bzw. transportiert werden.

Es ist technisch machbar, dem oberen ersten
Mantelflansch zur Deckelbefestigung, den zweiten
Stapelrand-Mantelflansch oder/und den Bodenroll-
ring jeweils als separates SpritzguBteil vorzuferti-
gem und dann auf dem komischen FaBk&rper auf-
zukleben oder aufzuschweifien. Gem3B einem wei-
terem Merkmal der Erfindung ist jedoch vorgese-
hen, daB die Mantelringflansche (auch der Boden-
rollring) alle durch Anstauchen mittels in der Blas-
form vorhandener Formschieber gleichzeitig bei
der Blasformgebung einstlickig massiv aus dem
thermoplastischem Kunststoff-Schlauch bzw. aus
der FaBwandung ausgebildet werden. Auf diese
Weise kann der FaBk&rper mit drei umlaufenden
Mantelflanschringen in einem einzigen Arbeitsgang
aus dem gleichem homogenen Werkstoff herge-
stellt werden. Dies ist vorteilhaft fir die gesamte
Stabilitdt und Fallfestigkeit des FaBkdrpers.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von in
den Zeichnungen dargestellien Ausflihrungsbei-
spielen niher erldutert und beschrieben. Es zeigen:

Figur 1
ein erfindungsgemiBes konisches DeckelfaB in
seitlicher Teilschnittdarstellung,

Figur 2
eine DetailvergréBerung aus Fig. 1 oben rechts,
Figur 3
eine DetailvergréBerung aus Fig. 1 unten links,
Figur 4

eine Seitenansicht mit Teilschnittdarstellung von
drei leeren ineinandergestapelten Fissern,

Figur 5

eine Detailschnittdarstellung der FaBwandung im
Bereich des Stapelrand-Mantelflansches,

Figur 6 bis Figur 8

weitere  Detailschnittdarstellungen mit  erfin-
dungsgemiBen Abwandlungen im Bereich der
FaBwandung mit Stapelrand-Mantelflansch,

Figur 9

eine Detailschnittdarstellung der unteren FaB-
wand im Ubergangsbereich zum FaBboden und
Figur 10
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eine Draufsicht auf ein weiteres erfindungsge-
miBes Kunststoff-DeckelfaB mit rechteckf&rmi-
ger Querschnittsform.

Mit der Bezugsziffer 10 ist im Figur 1 der

FaBkdrper eines groBvolumigen Deckelfasses aus
thermoplastischem Kunststoff (Weithalsgebinde mit
einem Fassungsverm&gen von z.B. 150 I, 160 |
oder 200 1) bezeichnet. Um eine Ineinanderstape-
lung leerer Fasser fir Transportzwecke zu ermdgli-
chen, ist die komische FaBwandung vom oberen
ersten Mantelflansch 20 bis hinunter im den Nah-
bereich des FaBbodens 18 Uber den gesamten
Umfang und in FaBldngsrichtung linear geradlinig
ausgebildet und im Bereich des oberen FaBdrittels
34 ist auf der AuBenwandung des FaBk&rpers 10
ein zweiter Mantelflansch 12 als Stapelrand ange-
ordnet. Dies gewdhrleistet eine hohe Axialsteifig-
keit. Dabei ist die Innenwandung 36 des FaBk&r-
pers 10 insbesondere auch im Bereich des oberen
Mantelflansches 20 und des zweiten Stapelrand-
Mantelflansches 12 sowie auch im Bereich des
Bodenrollringes 38 geradlinig glatt durchgehend
ausgebildet. Dies ist vorteilhaft flir die Restentlee-
rung und Innenreinigung bei Mehrfachverwendung
der Fésser.
Zur Erh8hung der Radialsteifigkeit weist der FaB-
kérper 10 im zweckmdaBiger Ausgestaltung unten
im Ubergangsbereich von komischer FaBwandung
14 im den FaBboden 18 einem umlaufenden massi-
ven Bodenrollring 38 auf, wie aus der vergr&Berten
Darstellung in Figur 3 ersichilich ist. Die leicht
konische FaBwandung 24 weist im unteren Bereich
zum Bodenrollring 38 hin eine gr&Bere Konizitét als
bei dem oberen komischen FaBkdrper 10 derart
auf, daB der Bodenrollring 38 im Kreis-Durchmes-
ser verkleinert ausgebildet ist und die radiale Au-
Benkante 40 des Bodenrollringes 38 innerhalb der
Verldngerungslinie 42 der oben leicht konischen
FaBwandung 14 liegt (Fig. 1). Der FaBboden 18 ist
in der Bodenmitte leicht nach innen bombiert bzw.
konkav ausgebildet; er kdnnte jedoch auch glatt
und eben ausgebildet sein, wie es in Fig. 4 darge-
stellt ist.

Wie aus Figur 2 besser ersichtlich ist, weist der
FaBdeckel 22 einem inneren in die FaBeinfUlloff-
nung 16 eingreifenden Deckelring und einem dem
FaBoberrand 24 Ubergreifenden AuBenrand mit sich
davon radial abstreckendem Aussenflansch 26 auf.
In der zwischen innerem Deckelring und Deckelau-
Benrand freibleibenden Ringausnehmung ist ein
Dichtungsring 28 angeordnet, der bei mittels eines
Spannringes 30 aufgespanntem Deckel 22 die FaB-
6ffnung 16 gegen die FaBoberkante 32 des im die
Ringausnehmung eingreifenden FaBoberrandes 24
abdichtet.

ZweckmiBigerweise ist der Spannring 30 gleich-
schenkelig ausgebildet und kann, ohne daB auf
eine besondere Orientierung zu achten ist, beliebig
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liber den Mantelflansch 20 des FaBk&rpers 10 und
dem AuBenflansch 26 des FaBdeckels 22 aufgezo-
gen und festgespannt werden.

In Figur 4 sind drei ineinandergestapelte Leer-
fdsser dargestellt. Hieraus wird deutlich, daB sich
ein oberes eingestapeltes FaB mit der Unterseite
seines Stapelrand-Mantelflansches 12 an der FaB-
oberkante 32 des oberen FaBrandes 24 des jeweili-
gen untergestapelten Fasses 10 abstlitzt und dabei
ein Luftfreiraum zwischen der Innenwandung des
unteren duBeren Fasses und der AuBenwandung
des inneren von oberen eingestapelten Fasses ver-
bleibt, so daB ein gegenseitiges Verkeilen und eine
Ansaugung der Fasser mit Vakuum- bzw. Unter-
druckbildung und einer dadurch sehr erschwerten
Entstapelung sicher verhindert ist.

In dieser Darstellung Fig. 4 ist eine weitere
Variation des erfindungsgeméBen Stapelrand-Au-
Benflansches dargestellt. Hierbei ist der Stapelrand-
Mantelflansch 12 zwar auch durchgehend ausgebil-
det, um jedoch beim Auseinanderheben mehrerer
ineinandergestapelter leerer Fisser direkt am Sta-
pelrand-Mantelflansch 12 eine Eingriffm&glichkeit
zum Anfassen des oberen Fasses zu bieten, ist der
Mantelflansch 12 am wenigstens zwei, vorzugswei-
se vier, sich diametral gegeniberliegenden Stellen,
segmentweise ein Stlick nach oben versetzt ausge-
bildet. Er kdnnte im Prinzip auch gleichmaBig wel-
lenf6rmig verlaufen. So sind in den hochgezogenen
Segmenten (Wellenbergen) jeweils Eingriffsausspa-
rungen 46 ausgebildet, wdhrend die unteren Seg-
mente 48 (Wellentdler) weiterhin die Stapelrand-
Auflage zum jeweils untergestapelten FaBkOrper
darstellen. Dabei betrdgt die Ladnge einer Eingriffs-
aussparung 46 in Umfangsrichtung jeweils etwa
zwischen 80 und 120 mm.

Figur 5 zeigt einen vergroBerten Ausschnitt der
FaBwandung 14 im Bereich des zweiten Mantelflan-
sches 12 bzw. Stapelrandes. Hierbei ist die FaB-
wandung im oberen Drittel des FaBk&rpers ober-
halb des Mantelflansches 12 nicht konisch, sondern
rein zylindrisch ausgebildet, unterhalb des Mantel-
flansches verlduft die FaBwandung geradlinig ko-
nisch. Der radial abstehende Mantelflansch 12 ist
massiv ausgebildet und weist einen nahezu drei-
eckiérmigen Querschnitt mit einer schrigen, zur
FaBwandung hin ansteigenden Oberfliche 62 und
einer schrdgen, zur FaBwandung hin abfallenden
Unterfliche 64 (= Stapelauflagefliche) auf. AuBen
weist der Flanschrand etwa eine Dicke vom einer
FaBwandstdrke auf, innenseitig ist der Flanschrand
etwa doppelt so dick wie die FaBwandstirke ausge-
bildet. In gestrichelter Darstellung ist schematisch
der FaBoberrand 24 eines untergestapelten Fasses
dargestellt, auf dem sich der Mantelflansch 12 des
oberen eingestapelten Fasses mit seiner Unterfl3-
che 64 abstitzt.
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Bei der im Figur 6 dargestellten Variante des

konischen Deckelfasses ist der FaBkdrper im Be-
reich seines oberen Drittels oberhalb des Mantel-
flansches 12 leicht nach aussen bombiert (konvex
gewdlbt) ausgebildet.
Bei der weiteren in Figur 7 dargestellten FaBvarian-
te verlduft die FaBwandung von oben bis unten
durchgehend stetig geradlinig. Hierbei ist der Sta-
pelrand-Mantelflansch in vorteilhafter Weiterbildung
als Handlingsring 54 ausgeformt. Dieser Handlings-
ring 54 (Trage- und Transporiring) hat einem im
wesentlichen L-férmigen Querschnitt mit einem
vertikalen duBeren Schemkel 50 und einem hori-
zontalen innerem Schenkel 52; der horizontale
Schenkel 52 ist direkt mit der FaBwandung 14
verbunden. Flr den Eingriff der Greiferklauen eines
FaBgreifers weist der vertikale Schenkel 50 innen-
seitig eine vertikale Anlagefliche 58 und der hori-
zontale Schenkel 52 unten eine horizontale Anlage-
fliche 56 auf, die gleichfalls als Stapelauflage beim
Ineinanderstapeln leerer Fasser dient.

In Figur 8 ist schlieBlich eine weitere mdgliche
FaBvariation dargestellt. Hierbei ist die FaBwandung
oberhalb des Handlingsringes 54 bzw. Mantelflan-
sches 12 geradlinig konisch und unterhalb des
Mantelflansches 12 leicht nach aussen bombiert
(konvex gewdlbt) und dabei ebenfalls komisch aus-
gebildet. Der hier gezeigte Handlingsring 54 weist
einen im wesentlichen rechteckigen Querschnitt mit
gleichfalls unterer horizontaler Anlagefliche 56 und
innenseitiger vertikaler Anlagefliache 58 fir den
Eingriff der Greiferklauen des FaBgreifers auf. Hier
ist der Handlingsring 54 jedoch nicht direkt, son-
dern Uber einen im gewissem MaBe elastischen
Verbindungssteg 60 mit der FaBwandung 14 ver-
bunden, wobei die Unterseite des Verbindungsste-
ges 60 als Stapelrand fiir den FaBoberrand 24
eines untergestapelten zweiten Fasses dient.

Die im Fig. 7 und Fig. 8 dargestellten Hand-
lingsringe sind zweckmiBigerweise an wenigstens
einer Stelle mit einer Bohrung zum Ablaufen von
Regenwasser versehen. Eine andere Md&glichkeit
zur verstdrkten Ausbildung des FaBbodenrandes ist
im Figur 9 dargestellt. Durch gezielte Diisensteue-
rung kann im diesem FaBbereich eine Materialan-
h3ufung eingestellt werden und durch die besonde-
re konstruktive Ausbildung des blasgeformten Faf-
kérpers eine verbesserte Radialsteifigkeit beim
schridgen Abrollen eines geflillten Fasses erzielt
werden. Hierbei weist der FaBboden 18 ganz auBen
bzw. die konische FaBwandung ganz unten einen
abgeschridgten schmalen Abrollrand 66 auf. Der
FaBboden ist mittig nach innen bombiert (konkav
gewdlbt) bzw. leicht hochgezogen, so daBl im An-
schluB an dem Abrollrand 66 lediglich eine ver-
gleichsweise schmale ebene Umfangsfliche als
Standfldche 68 fiir das Deckelfa3 verbleibt.
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SchlieBllich zeigt Figur 10 eine Draufsicht auf
eine weitere erfindungsgemiBe FaBausflihrungs-
form; hierbei weist der FaBkdrper in Querschnitts-
betrachtung gesehen eine rechteckférmige FaB-
form mit abgerundeten Ecken 44 auf. Das Deckel-
faB k&nnte selbstverstdndlich auch eine quadrati-
sche Grundform aufweisen.

Aus alledem wird deutlich, daB8 durch die erfin-
dungsgemissen Merkmale des neuen konischen
Deckelfasses aus thermoplastischem Kunststoff die
Md&glichkeit zur Verringerung der FaBwandstirke
(Leichtbauweise) bei gleichbleibender Stapelfestig-
keit bei der Ubereinanderstapelung geflillter Fisser
gegeben ist. So wiegt der FaBk&rper eines erfin-
dungsgemiBen Deckelfasses aus HDPE-Kunststoff
mit einem Fassungsvermd&gen von 150 | lediglich
ca. 5,3 kg, wdhrend ein vergleichbares bekanntes
konisches DeckelfaB ein Leer-FaBgewicht vom ca.
6,9 kg erfordert.

Patentanspriiche

1. GroBvolumiges blasgeformtes DeckelfaB aus
thermoplastischem Kunststoff zur Lagerung
und zum Transport von gefahrlichen flissigen
oder festen Flllgltern, mit einem im wesentli-
chen konischen FaBkdrper (10) mit Uberall
gleichbleibend dicker FaBwandstirke, der ei-
nen mit einem Abstand von ca. 30 bis 50 mm
von der FaBoberkante (32) der oberen Enflll-
6ffnung (16) an der FaBauBenwandung ange-
ordneten, radial abstehenden umlaufenden
Mantelflansch (20) als Gegenlager zur gas-
und flissigkeitsdichten Befestigung eines FaB-
deckels (22) mit entsprechendem radial abste-
henden umlaufenden Deckelflansch (26) mit-
tels eines im Querschnitt U-férmigen, den
Mantelflansch (20) und den Deckelflansch (26)
Ubergreifenden Spannringes (30) aufweist, wo-
bei im Bereich des oberen FaBdrittels (34) auf
der AuBenwandung des FaBk&rpers (10) ein
Stapelrand als Abstiitzleiste flir eine Ineinan-
derstapelung mehrerer derartiger konischer
DeckelfaBk&rper vorgesehen ist,
dadurch gekennzeichnet, daB
der Stapelrand als zweiter vollstdndig umlau-
fender, im wesentlich radial abstehender, wih-
rend der Blasformgebung mittels Formschieber
innerhalb der Blasform einstlickig aus dem
Material der FaBwandung angestauchter Man-
telflansch (12) ausgebildet ist, und die koni-
sche FaBwandung (14) vom oberen ersten
Mantelflansch (20) bis hinunter in den Nahbe-
reich des FaBbodens (18) auBer im Bereich
des Stapelrandes (12) Uber den gesamten Um-
fang in FaBlangsrichtung linear geradlinig ver-
13uft, wobei die Innenwandung (36) des FaB-
kGrpers (10) im Bereich des oberen Mantel-
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flansches (20) und des zweiten Stapelrand-
Mantelflansches (12) geradlinig glatt durchge-
hend ausgebildet ist, und wobei der FaBkdrper
(10) unten im Ubergangsbereich von konischer
FaBwandung (14) in den FaBboden (18) einen
umlaufenden massiven Bodenrollring (38) auf-
weist.

DeckelfaB nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daB

die FaBwandung (14) des leicht konischen FaB-
kGrpers zusitzlich oberhalb oder/ und unter-
halb des zweiten Stapelrand-Mantelflansches
(12) leicht nach auBen bombiert ausgebildet
ist.

DeckelfaB nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, daB

die leicht konische FaBwandung (14) im unter-
en Bereich zum Bodenrollring (38) hin eine
gréBere Konizitdt als bei dem oberen koni-
schen FaBk&rper (10) derart aufweist, daB der
Bodenrollring (38) im Kreis-Durchmesser ver-
kleinert ausgebildet ist, und die radiale AuBen-
kante (42) des Bodenrollringes (38) innerhalb
der Verldngerungslinie (42) der oberen leicht
konischen FaBwandung (14) liegt.

DeckelfaB nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, daB

der Stapelrand-Mantelflansch (12) zwar durch-
gehend, jedoch an wenigstens zwei sich dia-
metral gegeniliberliegenden Stellen segment-
weise ein Stlck nach oben versetzt ausgebil-
det ist und in den nach oben versetzten Seg-
menten jeweils Eingriffsaussparungen (46) zum
Eingreifen von Hand vorgesehen sind.

DeckelfaB nach Anspruch 1, 2, 3 oder 4,
dadurch gekennzeichnet, daB

der FaBkdrper (10) in Querschnittsbetrachtung
gesehen eine im wesentlichen rechteckférmige
FaBform mit abgerundeten Ecken (44) aufweist.

DeckelfaB nach einem der vorhergehenden An-
sprliche 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet, daB

der obere erste Mantelflansch (20) zur Deckel-
befestigung, der zweite Stapelrand-Mantel-
flansch (12) und der Bodenrolirng (38) einstiik-
kig durch Anstauchung mittels Formschieber
innerhalb der Blasform aus der FaBwandung
(10) ausgebildet sind.

DeckelfaB nach einem der vorhergehenden An-
sprliche 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet, daB

der Stapelrand-Mantelflansch (12) einen im we-
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sentlichen L-fdrmigen Querschnitt mit einem
vertikalen duBeren Schenke (52) aufweist, wo-
bei der horizontale Schenkel (52) direkt mit der
FaBwandung (14) verbunden ist.

DeckelfaB nach einem der vorhergehenden An-
sprliche 1 bis 7,

dadurch gekennzeichnet, daB

der Stapelrand-Mantelflansch (12) in Quer-
schnittsbetrachtung als im wesentlichen recht-
eckformiger Handlingsring (54) mit unterer hor-
inzontaler Anlagefldche (56) und innenseitiger
vertikaler Anlagefliche (58) flir den Eingriff der
Greiferklauen eines FaBgreifers ausgebildet ist,
wobei der Handlingsring (54) Uber einen
schrdg nach unten verlaufenden Verbindungs-
steg (60) mit der FaBwandung (14) verbunden
ist, und dieser Verbindungssteg (60) als Sta-
pelrand dient.

Claims

A large-volume, blow-moulded lidded barrel of
a thermoplastic synthetic material for the stor-
age and transportation of dangerous filling ma-
terials which are fluid or solid, having a sub-
stantially tapered barrel body (10) which is of
uniform barrel wall thickness everywhere and
has an encircling, radially-projecting shell
flange (20) which is arranged on the barrel
outer wall at a distance of approximately 30 to
50 mm from the barrel upper edge (32) of the
upper charging opening (16) and serves as a
support for the gas-tight and fluid-tight secur-
ing of a barrel lid (22) - having an appropriate
radially-projecting encircling lid flange (26) - by
means of a clamping ring (30) which is U-
shaped in cross-section and engages over the
shell flange (20) and the lid flange (26), in the
region of the upper barrel third (34) there be-
ing provided - on the outer wall of the barrel
body (10) - a stacking edge as a support strip
for the stacking into one another of a plurality
of tapered lidded barrel bodies of this type,
characterised in that the stacking edge is in
the form of a second, completely encircling,
substantially radially projecting shell flange
(12) which is - during shaping by blow mould-
ing - integrally upset from the material of the
barrel wall by means of mould slides within the
blow mould, and in the barrel longitudinal di-
rection the tapered barrel wall (14) runs in a
linearly rectilinear manner over the entire cir-
cumference from the upper first shell flange
(20) down to the vicinity of the barrel base (18)
with the exception of the region of the stacking
edge (12), the inside wall (36) of the barrel
body (10) being constructed to be continuous
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in a rectilinear smooth manner in the region of
the upper shell flange (20) and in the region of
the second stacking-edge shell flange (12),
and the barrel body (10) having an encircling
solid base-rolling-ring (38) at the bottom in the
fransition region from the tapered barrel wall
(14) to the barrel base (18).

A lidded barrel in accordance with Claim 1,
characterised in that the barrel wall (14) of the
slightly tapered barrel body is in addition
dished slightly outwards above and/or below
the second stacking-edge shell flange (12).

A lidded barrel in accordance with Claim 1 or
2, characterised in that the slightly tapered
barrel wall (14) in the lower region towards the
base rolling ring (38) is more tapered than the
upper tapered barrel body (10), in such a man-
ner that the base rolling ring (38) has a re-
duced circle diameter and the radial outer
edge (42) [sic] of the base rolling ring (38) lies
within the projection line (42) of the upper
slightly tapered barrel wall (14).

A lidded barrel in accordance with Claim 1 or
2, characterised in that although the stacking-
edge shell flange (12) is continuous, segments
thereof at at least two diametrically opposite
sites are however displaced upwards slightly,
and in each case gripping recesses (46) for
manual gripping are provided in the upwards-
displaced segments.

A lidded barrel in accordance with Claim 1, 2,
3, or 4, characterised in that the barrel body
(10) has, when viewed in cross-section, a sub-
stantially rectangular barrel form with rounded
corners (44).

A lidded barrel in accordance with any one of
the preceding Claims 1 to 5, characterised in
that the upper first shell flange (20) for lid
securing, the second stacking-edge shell
flange (12) and the base rolling ring (38) are
integrally constructed from the barrel wall (10)
through upsetting by means of mould slides
within the blow mould.

A lidded barrel in accordance with any one of
the preceding Claims 1 to 6, characterised in
that the stacking-edge shell flange (12) has a
substantially L-shaped cross-section with a
vertical outer leg (52) [sic], the horizontal leg
(52) being directly connected to the barrel wall
(14).
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8. A lidded barrel in accordance with any one of

the preceding Claims 1 to 7, characterised in
that the stacking-edge shell flange (12) is,
when viewed in cross-section, constructed as a
substantially rectangular handling ring (54) with
a lower horizontal contact surface (56) and an
inner vertical contact surface (58) for the en-
gagement of the grab claws of a barrel gripper,
the handling ring (54) being connected to the
barrel wall (14) via a downwards-inclined con-
necting crosspiece (60), and this connecting
crosspiece (60) serving as a stacking edge.

Revendications

FOt & couvercle de grande capacité, formé par
soufflage, en matiére synthétique thermoplasti-
que, pour le stockage et le transport de pro-
duits dangereux liquides ou solides, compor-
tant un corps (10) sensiblement conique dont
la paroi latérale présente une épaisseur identi-
que A tout endroit, qui comporte un rebord (20)
saillant radialement, continu sur toute la péri-
phérie du fOt, disposé sur la face extérieure de
la paroi latérale & une distance d'environ 30 3
50 mm en dessous du chant supérieur (32) du
corps du fOt délimitant I'ouverture de remplis-
sage (16), servant de conire-butée & un cou-
vercle (22) pourvu d'un rebord correspondant
(26) saillant radialement et continu sur tout la
périphérie, en vue de la fixation, étanche au
gaz et au liquide, du couvercle sur le f(t grace
a un anneau tendeur (30) de section transver-
sale en forme de U, recouvrant le rebord (20)
de la paroi latérale et le rebord (26) du couver-
cle, dans le tiers supérieur (34) du Ot étant
prévu sur la face extérieure de la paroi latérale
du corps du fit (10) un collet de gerbage
servant de moyen d'appui lorsque plusieurs
fits coniques & couvercle de ce type sont
engagés les uns dans les autres, caractérisé
en ce que

- le collet de gerbage est constitué d'un
second rebord (12) de la paroi latérale
du corps du flt, saillant radialement,
continu sur toute la périphérie du fQt,
refoulé pendant le processus de souffla-
ge, grice a une coulisse dans le moule,
A partir de la matiére de la paroi latérale
et formant une piéce unique avec celle-
Ci,

- la paroi latérale (14) du corps du fGt
présente en direction longitudinale sur
toute sa périphérie une forme conique
qui se poursuit en ligne droite depuis le
rebord supérieur (20) de la paroi latérale
(14) jusqu'au voisinage du fond (18) du
fOt, & I'exception de la zone correspon-
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dant au collet de gerbage (12),

- la face intérieure (36) de la paroi latérale
du corps du f(t se continue de maniére
droite et lisse dans la zone du rebord
supérieur (20) et du rebord servant de
collet de gerbage (12),

- le corps du ft (10) présente en bas,
dans la zone de ftransition entre la paroi
latérale conique (14) et le fond (18) du
fat, un cerceau du fond (38) massif,
continu sur toute la périphérie du ft.

FGt & couvercle selon la revendication 1 ca—
ractérisé en ce que la paroi latérale (14) du
corps du f(t de forme légérement conique est
de surcroft Iégerement bombée vers I'extérieur
au dessus ou/et en dessous du rebord de la
paroi latérale servant de collet de gerbage
(12).

FUt & couvercle selon les revendications 1 ou
2 caractérisé en ce que la paroi latérale (14)
légérement conique du corps (10) du fat pré-
sente dans la zone inférieure voisine du cer-
ceau (38) une conicité plus forte que dans la
partie supérieure de sorte que le cerceau (38)
présente un diamétre plus petit et que le chant
radial extérieur du cerceau est situé a l'inté-
rieur de la ligne de prolongation (42) de la
partie supérieure de la paroi latérale (14) qui
présente une légére conicité.

FUt & couvercle selon les revendications 1 ou
2 caractérisé en ce que le rebord de la paroi
latérale servant de collet de gerbage (12) est
continu sur toute la périphérie du f(t et présen-
te au moins 2 deux endroits diamétralement
opposés un segment décalé vers le haut, dans
lesdits segments décalés vers le haut étant
ménagée une ouverture d'engagement (46)
pour permettre une préhension manuelle.

FUt & couvercle selon les revendications 1, 2,
3 ou 4 caractérisé en ce que le corps du fGt
(10) présente une section transversale sensi-
blement en forme de rectangle avec des an-
gles (44) arrondis.

FOt & couvercle selon I'une des revendications
1 a4 5 caractérisé en ce que le rebord supé-
rieur (20) de la paroi latérale du f(t servant A la
fixation du couvercle, le rebord (12) servant de
collet de gerbage et le cerceau du fond (38)
sont refoulés, grice & des coulisses a l'inté-
rieur du moule de soufflage, & partir de la
paroi latérale du fOt avec laquelle ils forment

une piéce unique.
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FGt & couvercle selon I'une des revendications
1 & 6 caractérisé en ce que le rebord de la
paroi latérale servant de collet de gerbage (12)
présente une section tiransversale sensible-
ment en forme de L avec une branche exié-
rieure verticale (50) et une branche horizontale
(52) reliée directement 2 la paroi latérale (14)
du fQt.

FOt & couvercle selon I'une des revendications
1 & 7 caractérisé en ce que le rebord de la
paroi latérale servant de collet de gerbage (12)
constitue un cerceau de maniement (54) de
section ftransversale sensiblement de forme
rectangulaire, avec une surface d'appui infé-
rieure horizontale (56) et une surface d'appui
intérieure verticale (58) permettant I'engage-
ment des griffes d'un outil de préhension du
fOt, ledit cerceau de maniement (54) étant relié
A la paroi latérale (14) du fUt par I'intermédiaire
d'une traverse (60) inclinée vers le bas et
servant de collet de gerbage.
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