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@ Palettenbehalter und Verfahren zu dessen Herstellung.

@ Der Palettenbehilter (1) flir Flussigkeiten weist
einen austauschbaren Innenbehilter (2) aus Blech,
einen AuBenmantel (6) aus Gitterwerk sowie eine als
Bodenwanne (10) ausgebildete Palette (9) auf, die
den als Ablaufboden ausgebildeten Boden (16) des
Innenbehilters formschllissig aufnimmt. Der vor-
zugsweise doppelwandig ausgebildete Innenbehilter
(2) aus Blech ist aus einem Mantel (11), einem
Bodenteil (12) und einem Deckel (13) zusammenge-
schweifBt.

Zur Herstellung des Innenbehilters wird ein
rechteckiger Blechzuschnitt zu einem Rohrk&rper
gebogen, dessen stoBende Rander l13ngsverschweiBt
werden. Der Rohrk&rper wird zu einem Mantel mit
rechteckigem Querschnitt gereckt. Danach wird je
eine Umfangssicke mit einem V-Querschnitt in die
beiden Endbereiche des Mantels mit Abstand von
dessen R#ndern eingeformt, die anschlieBend be-
schnitten werden. Danach wird das tiefgezogene,
wannenférmige Bodenteil mit einem abgekanteten
Rand paBgenau auf bzw. an die duBere Flanke der
einen Sicke des Mantels auf- bzw. angesetzt und
das Bodenteil wird am Mantel angeheftet. In gleicher
Weise wird der Deckel am Mantel angebracht. Bod-
enteil und Deckel werden mit dem Mantel ver-
schweiBt. Zur Bildung eines glatten Ubergangs zwi-
schen Mantel und Bodenteil einerseits und Mantel
und Deckel andererseits werden die Ubergangsbe-

reiche zwischen Mantel und Bodenteil und Mantel
und Deckel durch Druckbeaufschlagung des in eine
Stutzform eingesetzten Innenbehilter aufgewsitet.

Fig. 1

Rank Xerox (UK) Business Services
(3.10/3.09/3.3.4)
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Die Erfindung betrifft Palettenbehilter flr Flis-
sigkeiten, mit einem Innenbehilter mit je einer ver-
schlieBbaren Einflll6ffnung und einer Entnahme-
und Spliléffnung und einem an dem Innenbehilter
anliegenden, duBeren Gittermantel aus Metall sowie
einer als Palette ausgebildeten Bodenwanne aus
Blech zur formschlissigen Aufnahme des Innenbe-
hdlters und zur Befestigung des Gittermantels, wo-
bei der dem Boden des Innenbehilter angepaBte
Boden der Bodenwanne Versteifungssicken auf-
weist, deren Grilinde in einer gemeinsamen, hori-
zontalen Ebene liegen und die in dem Boden der
Wanne nach unten offene Kammern bilden, die
flache Bodenwanne einen nach unten gezogenen,
duBeren Stlitzrand aufweist, der einen hohlen
Stitzkragen bildet, und die Bodenwanne auf einem
Palettenrahmen aus Metall, Holz oder Kunststoff
befestigt ist (DE 42 06 945 C1).

Die Notwendigkeit zur Einsparung von Rohstof-
fen und die gesetzlichen Umweltschutzvorschriften
zwingen die einschldgige Industrie dazu, Flissig-
keiten zum Transport und zur Lagerung in groBvo-
lumigen, auf dem Markt angebotenen, als Mehr-
wegbehilter ausgebildeten Palettenbehiltern der
gattungsgemiBen Art anstatt wie bisher in Fassern
mit wesentlich geringerem Fassungsvermdgen ab-
zuflllen.

Die wesentlichen Nachteile des gattungsgema-
Ben Palettenbehilters, die aus der Herstellung des
Innenbehilters aus Kunststoff resultieren, sind fol-
gende:

Die durch Fluorieren bewirkte Ausbildung von
Sperrschichten auf der AuBen- und Innenseite des
Kunststoff-Innenbehilters kann die Permeation von
Flissigkeiten wie L&sungsmitteln und 16sungsmit-
telhaltigen FlUssigkeiten in den Kunststoff nicht un-
terbinden, so daB die Reinigungsmdoglichkeiten fiir
den Palettenbehilter begrenzt sind. Nach den ge-
setzlichen Bestimmungen dirfen brennbare Flis-
sigkeiten in Palettenbehdltern mit einem Kunststoff-
Innenbehilter nicht gelagert werden, und es dirfen
mit derartigen Behiltern keine brennbaren Fllssig-
keiten mit einem Flammpunkt unter 0°C transpor-
tiert werden. SchlieBlich weist der Innenbehélter
eine begrenzte Stabilitdt gegeniiber einer duBeren
Schlag- bzw. StoBbeanspruchung auf.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, den
gattungsgemiBen Palettenbehdlter im Hinblick auf
dessen Einsatz flr den Transport und die Lagerung
von Flussigkeiten aller Art weiterzuentwickeln und
ein Verfahren zur wirtschaftlichen und preisglinsti-
gen Herstellung des Innenbehilter des Palettenbe-
hilters aufzuzeigen.

Diese Aufgabe ist erfindungsgemafl gelOst
durch einen Palettenbehilter mit den Merkmalen
des Patentanspruchs 1 und das Herstellungsverfah-
ren nach Patentanspruch 6.
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Die Unteranspriiche beinhalten vorteilhafte und
zweckmdBige Weiterbildungen des Palettenbehil-
ters.

Der erfindungsgemiBe Palettenbehilter ist flr
den Transport und die Lagerung von Flussigkeiten,
die in der Industrie fUr die verschiedensten Zwecke
bendtigt werden, einsetzbar. Insbesondere kann
der Behdlter flir den Transport und die Lagerung
von brennbaren Fllssigkeiten verwendet werden.
Aufgrund der restlosen Entleerbarkeit und der opti-
malen Reinigungsmdglichkeit, die durch die Flis-
sigkeitsnester vermeidende, glatte Ausbildung der
Innenseiten von Mantel, Boden und Deckel und der
Uberginge zwischen Mantel und Bodenteil sowie
Mantel und Deckel bedingt ist, eignet sich der
Behilter fiir eine Verwendung in der Lebensmittel-
industrie. Die doppelwandige Konstruktion des In-
nenbehilters mit Innenblechen aus Edelstahl als
Korrosionsschutz und AuBenblechen aus Normal-
stahl, die die Stutzfunktion der Seitenwinde und
des Bodens des Behilters ausiiben, erlaubt eine
Reduzierung der flir korrosionsfeste, einwandige
Blechbehilter vorgeschriebenen Wandstérke von
2,5 bis 3 Millimetern um bis zu 50% auf 1,2 bis 1,5
Millimeter. Der Innenbehilter aus Blech weist in
Verbindung mit dem Metallgittermantel eine groBe
Stabilitdt auf, die ein hdchstes MaB an Sicherheit
des Palettenbehilters gegen #uBere Schlag- und
StoBbeanspruchungen und eine mehrfache Stapel-
barkeit des Behdlters gewidhrleistet. Das wirtschaft-
liche Herstellungsverfahren fiir den Innenbehdlter
aus Blech ermdglicht eine Fertigung preisglinstiger
Palettenbehilter mit hoher Qualitdt.

Die Erfindung ist nachstehend anhand von
Zeichnungen erldutert. Es zeigt

Fig. 1

eine prespektivische Darstellung eines Paletten-
behilter mit einem Innenbehilter aus Blech, ei-
nem Gittermantel und einer als Bodenwanne
ausgebildeten Palette,

Fig. 2

einen Langsschnitt und

Fig. 3

einen Querschnitt durch den Bodenbereich des
Palettenbehilters nach Linie IlI-lll der Fig. 2 in
vergréBerter Darstellung,

Fig. 4

eine abgeidnderte Ausfihrungsform des Innen-
behilters in perspektivischer Darstellung,

Fign. 5 bis 7

drei Verfahrensstufen bei der Herstellung des
Mantels des Innenbehilters aus Blech,

Flg. 8

eine perspektivische Darstellung des mit Sicken
zum Anschweifien des Bodenteils und des Dek-
kels versehenen Blechmantels des Innenbehil-
ter,

Fign. 9 und 10
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die Verbindung des Blechmantels mit dem Bod-
enteil und dem Deckel aus Blech durch eine
Rollennahtschweifiung,

Fig. 11

die formschlissige Verbindung des Mantels mit
dem Bodenteil,

Fig. 12

das Glitten der Ubergiinge zwischen Mantel
und Boden sowie Mantel und Deckel des Innen-
behilters durch Aufweiten in einer Stitzform
und

Fig. 13

eine Einzelheit der Stltzform im Bereich der
BodenschweiBnaht des Innenbehilters nach
dem Aufweitvorgang.

Der als Ein- und Mehrwegbehilter verwendete
Palettenbehilter 1 nach den Fign. 1 bis 3 flir den
Transport und die Lagerung von Flissiggut unter-
schiedlicher Art weist als Hauptbauteile einen aus-
tauschbaren Innenbehidlter 2 aus Blech mit einem
rechteckigen GrundriB und abgerundeten Ecken,
der mit einem durch einen Deckel 4 mit einem
Spannring verschlieBbaren Einfiilistutzen 3 und mit
einem weiteren Stutzen 5 im Bodenbereich zum
AnschluB eines Entnahme- und Spiilhahns ausge-
stattet ist, einen AuBenmantel 6 aus sich kreuzen-
den senkrechten und waagrechten Gitterstdben 7,
8 aus Metall sowie eine als flache Bodenwanne 10
aus Blech ausgebildete Palette 9 mit euronormge-
rechten L3ngen- und Breitenabmessungen zur
formschlissigen Aufnahme des Innenbehilters 2
auf.

Der Innenbehilter 2 aus Blech ist aus einem
Mantel 11, einem Bodenteil 12 und einem Deckel
13 zusammengeschweifit. Mantel 11, Bodenteil 12
und Deckel 13 des doppelwandig ausgebildeten
Innenbehilters 2 bestehen aus einem dinnen In-
nenblech 14 aus korrosionsfestem Edelstahl und
einem AuBenblech 15 aus Normalstahl, dessen
Stirke grbBer ist als diejenige des Innenblechs 14
(Fig. 9).

In Abweichung von der beschriebenen Ausflih-
rung kann der Innenbehdlter 2 auch als einwandi-
ger Behilter ausgebildet sein.

Das Bodenteil 12 des Innenbehdlters 2 weist
einen Ablaufboden 16 auf, der mit einem leichten
Gefille von dem riickwartigen Rand 12a zum vor-
deren Rand 12b des Bodenteils 12 verlduft und der
auBerdem von den beiden Seitenrdndern 12c, 12d
des Bodenteils 12 leicht zur Bodenmitte hin abfillt.
Auf diese Weist bildet der Boden 16 des Bodent-
eils 12 des Innenbehilters 2 eine flache, zu dem
Stutzen 5 in dem vorderen Rand 12b zum An-
schluB eines Entnahme- und Spllhahns, vorzugs-
weise eines Kugel- oder Klappenhahns, leicht ge-
neigte Ablaufrinne 17.

Die in der Neigung dem Ablaufboden 16 des
Innenbehilters 2 angepaBte, aus Blechmaterial tief-
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gezogene Bodenwanne 10 der Palette 9 mit einer
der Ablaufrinne 17 des Innenbehilters 2 entspre-
chenden flachen Mittelrinne 18 weist einen nach
unten gezogenen duBeren Stltzrand 19 und in
Richtung der und quer zur Mittelrinne 18 verlaufen-
de Versteifungssicken 20a, 20b auf, deren Griinde
21 in einer gemeinsamen Ebene 22-22 liegen.
Durch die Versteifungssicken 20a, 20b und die
Mittelrinne 18 werden in der Bodenwanne 10 nach
unten offene Kammern 23 gebildet, und der duBere
Stitzrand 19 formt an der Bodenwanne 10 einen
umlaufenden, hohlen Stltzkragen 24. Die derart
gestaltete Bodenwanne 10 der Palette 9 zeichnet
sich durch ein gutes Ddmpfungsvermdgen und
eine hohe Steifigkeit sowohl bei einer Schwin-
gungsbeanspruchung durch vom Transportfahrzeug
Ubertragene Fahrschwingungen und von dem flUs-
sigen Transportgut ausgehende Schwallschwingun-
gen als auch bei einer duBeren Schlag- oder StoB-
beanspruchung aus, so daB der Palettenbehilter 1
den hohen Anforderungen hinsichtlich der erforder-
lichen Transport- und Unfallsicherheit in vollem
Umfang genlgt.

Von dem duBeren Stiitzrand 19 der Bodenwan-
ne 10 ist ein umlaufender duBerer Randstreifen 25
abgewinkelt, der mit einer unter der Bodenwanne
10 mittig befestigten Versteifungsstrebe 26 einen
Unterrahmen bildet.

Der durch den umlaufenden Stitzkragen 24
der Bodenwanne 10 der Palette 9 fixierte Gitterm-
antel 6 stlutzt sich mit dem unteren, waagrecht
umlaufenden Gitterstab 8 oder einem unteren Ab-
schluBprofil auf dem Randstreifen 25 der Boden-
wanne 10 ab, und der Gittermantel 6 ist Uber den
unteren, waagrechten Gitterstab 8 zusammen mit
der Bodenwanne 10 sowie den Mittel- 27 und Eck-
fliBen 28 auf dem als Stahlrohrrahmen ausgebilde-
ten Palettenrahmen 29 festgeschraubt.

Der Gittermantel 6 ist durch einen oberen,mit
dem Gittermantel verschraubten Rahmen 30 ver-
steift, der den Innenbehdlter 2 von oben schiitzt.

Die Modulbauweise des Palettenbehilters er-
laubt einen einfachen und schnellen Zusammenbau
des Behilters, einen einfachen Austausch des In-
nenbehilters aus Blech gegen einen Innenbehilter
aus Kunststoff und eine raumsparende und kosten-
glinstige Lagerung sowie einen enstprechend ko-
stengiinstigen Transport der Bauelemente.

Bei dem Innenbehilter 31 nach Fig. 4 fallt der
Ablaufboden 16 von allen R&ndern 12a-12d des
Bodenteils 12 leicht zur Mitte hin ab, und der
Boden 16 weist eine mittige Entnahme- und Spiil-
6ffnung 32 mit einem AnschluB fiir eine Entnahme-
und Spllvorrichtung auf, wobei der Entnahmed&ff-
nung 32 eine entsprechende Offnung im Boden der
Bodenwanne zugeordnet ist, dessen Form dem Ab-
laufboden des Innenbehilters angepaBt ist.
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Zur Herstellung des doppelwandigen Blech-
mantels 11 des Innenbehilters 2 wird ein nicht
dargestellter, reckieckiger Blechausschnitt aus ei-
nem Edelstahl- und einem Normalstahlblech zu ei-
nem Rohrkdrper 33 gebogen, und anschlieBend
werden dessen stoBende Rander 33a, 33b z.B. auf
einer ZargenschweiBmaschine ldngsverscheiBt (Fig.
5).

Der Rohrkdrper 33 wird auf eine Reckpresse
34 aufgezogen, deren Spreizbacken 35, 36 die
Form des Innenbehdlters 2 im Bereich seiner
Schmalseiten haben (Fig. 6). Nach dem Aufziehen
des Rohrkdrpers 33 werden die Spreizbacken 35,
36 der Reckpresse 34 durch einen Druckmittelzy-
linder 37 auseinandergefahren (Fig. 7). Dabei
nimmt der Rohrk&rper 33 die Form des Blechman-
tels 11 an. Der Rohrk&rper 33 wird derart auf die
Reckpresse 34 aufgezogen, daB die LAngsschweiB-
naht 38 des Rohrk&rpers 33 auf eine der Schmal-
seiten 39 des Blechmantels 11 zu liegen kommt.

In die beiden Endbereiche des Mantels 11 wird
je eine Umfangssicke 40, 41 mit einem V-Quer-
schnitt mit Abstand von den Mantelrdndern 11a,
11b eingeformt, z.B. eingerollt oder eingepreBt (Fig.
8).

Die beiden an die Sicken 40, 41 anschlieBen-
den duBeren Randstreifen 11c¢, 11d des Mantels 11
werden auf MaB beschnitten.

AnschlieBend wird das tiefgezogene, wannen-
férmige Bodenteil 12 mit einem abgekanteten
Rand 42 paBgenau auf bzw. an die duBere Flanke
40a der einen Sicke 40 des Mantels 11 auf bzw.
angesetzt, und das Bodenteil 12 wird am Mantel 11
angeheftet.

In gleicher Weise wird danach der tiefgezoge-
ne oder gepreBte Deckel 13 mit einem abgekante-
ten Rand 43 paBgenau auf bzw. an die &uBere
Flanke 41a der anderen Sicke 41 des Mantels 11
auf- bzw. angesetzt, und der Deckel 13 wird am
Mantel 11 angeheftet.

Bodenteil 12 und Deckel 13 werden mit dem
Mantel 11 flussigkeitsdicht vrschweiBt, vorzugswei-
se rollennahtverschweiBt (Fign. 9 und 10).

Die Uber die abgekanteten Riander 42, 43 des
Bodenteils 12 und des Deckels 13 vorstehenden
Randstreifen 11c, 11d des Behéltermantels 11 wer-
den um den abgekanteten Bodenrand 42 und den
Deckelrand 43 umgelegt, und die von den duBeren
Flanken 40a, 41a der Sicken 40, 41 im Mantel 11
und den Randstreifen 11c, 11d gebildeten Spalte
44 zur Aufnahme des Boden- 42 und des Deckel-
randes 43 werden zusammengedriickt; wie dies in
Fig. 11 fir die Verbindung von Mantel 11 und
Bodenteil 12 dargestellt ist.

In der letzten Stufe des Fertigungsverfahrens
werden die zwischen Mantel 11 und Bodenteil 12
bzw. Deckel 13 des Innenbehilters 2 gebildeten
Ringspalte 45 beseitigt, die Flussigkeitsnester bil-
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den kdnnen, in denen sich Flissigkeit beim Entlee-
ren ansammeli, die beim Einsatz des Palettenbe-
hidlters in der Lebensmittelindustrie krankheitserre-
gende Keime bilden kann.

Zur Beseitigung der Ringspalte 45 wird der
Innenbehilter 2 in eine Stltzform 46 eingebracht,
die derart ausgebildet ist, daB sich bei einer hy-
draulischen oder pneumatischen Druckbeaufschla-
gung des Behilters 2 die inneren Ubergangsberei-
che 47 zwischen Mantel 11 und Bodenteil 12 sowie
Mantel 11 und Deckel 13 begrenzt aufweiten kdn-
nen, wobei die nach auBen vorstehenden duBeren
Flanken 40a, 41a der beiden Sicken 40, 41 im
Behiltermantel 11 und die an diesen anliegenden,
abgekanteten Rinder 42, 43 des Bodenteils 12 und
des Deckels 13 von auBen eingespannt werden,
um ein AufreiBen der Boden- 48 und der Deckel-
schweiBnaht 49 zu vermeiden (Fign. 12 u. 13).

Der in dem Innenbehilter 2 herrschende er-
héhte Druck wird zweckmiBig zur Dichtheitspri-
fung des Behilters genutzt.

Patentanspriiche

1. Palettenbehilter fir Flissigkeiten, mit einem
Innenbehilter mit je einer verschlieBbaren Ein-
flulloffnung und einer Entnahme- und Spll6fi-
nung und einem an dem Innenbehilter anlie-
genden, duBeren Gittermantel aus Metall sowie
einer als Palette ausgebildeten Bodenwanne
aus Blech zur formschlissigen Aufnahme des
Innenbehilters und zur Befestigung des Git-
termantels, wobei der dem Boden des Innen-
behilters angepaBte Boden der Bodenwanne
Versteifungssicken aufweist, deren Grlinde in
einer gemeinsamen, horizontalen Ebene liegen
und die in dem Boden der Wanne nach unten
offene Kammern bilden, die flache Bodenwan-
ne einen nach unten gezogenen, 3duBeren
Stutzrand aufweist, der einen hohlen Stitzkra-
gen bildet, und die Bodenwanne auf einem
Palettenrahmen aus Metall, Holz oder Kunst-
stoff befestigt ist, gekennzeichnet durch einen
Innenbehilter (2) aus Blech, der aus einem
Mantel (11), einem Bodenteil (12) und einem
Deckel (13) zusammengeschweiBt ist.

2. Palettenbehilter nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Bodenteil (12) des In-
nenbehilirs (2) einen Ablaufboden (16) auf-
weist, der mit einem leichten Gefélle von dem
rickwértigen Rand (12a) zum vorderen Rand
(12b) des Bodenteils (12) verlduft, an dem ein
Stutzen (5) zum AnschluB eines Entnahme-
und Spiilhahns angeordnet ist.

3. Palettenbehilter nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Ablaufboden (16) des
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Bodenteils (12) ein Gefille von den beiden
Seitenrdndern (12c, 12d) zur Bodenmitte hin
aufweist und eine mittige, flache Ablaufrinne
(17) bildet.

Palettenbehilter nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Boden (16) des Innen-
behilters (31) von allen Rdndern (12a-12d) des
Bodenteils (12) leicht zur Mitte hin abfillt und
eine mittige Entnahme- und Splléffnung (32)
mit einem AnschluB fir eine Entnahme- und
Spilvorrichtung aufweist, wobei der Entnahme-
6ffnung (32) eine entsprechende @ffnung im
Boden der Bodenwanne zugeordnet ist.

Palettenbehilter nach einem der Anspriiche 1
bis 4, gekennzeichnet durch eine doppelwandi-
ge Ausbildung des Innenbehilirs (2), wobei
Mantel (11), Bodenteil (12) und Deckel (13) ein
dinnes Innenblech (14) aus korrosionsfestem
Edelstahl und ein AuBenblech (15) aus Normal-
stahl mit grBerer Stdrke als das Innenblech
(14) aufweisen.

Verfahren zur Herstellung des Innenbehilters
aus Blech fiir einen Palettenbehdlter nach den
Anspriiche 1 bis 5, gekennzeichent durch fol-
gende Verfahrensschritte:
a) Biegen eines rechteckigen Blechzuschnit-
tes zu einem Rohrk&rper (33);
b) LangsverschweiBen der stoBenden Rin-
der (33a, 33b) des Rohrk&rpers (33);
c) Recken des Rohrkdrpers (33) zu einem
Mantel (11) mit rechteckigem oder quadrati-
schem Querschnitt;
d) Einformen je einer Umfangssicke (40, 41)
mit V-Querschnitt in die beiden Endbereiche
des Mantels (11) mit Abstand von dessen
Randern (11a, 11b);
e) Beschneiden der beiden an die Sicken
(40, 41) anschlieBenden duBeren Randstrei-
fen (11c, 11d) des Mantels (11) auf MaB;
f) paBgenaues Aufsetzen bzw. Ansetzen des
tiefgezogenen, wannenférmigen Bodenteils
(12) mit einem abgekanteten Rand (42) auf
bzw. an die duBere Flanke (40a) der einen
Sicke (40) des Mantels (11) und Anheften
des Bodenteils (12) am Mantel (11);
g) paBgenaues Aufsetzen bzw. Ansetzen
des Deckels (13) mit einem abgekanteten
Rand (43) auf bzw. an die 3duBere Flanke
(41a) der anderen Sicke (41) des Mantels
(11) und Anheften des Deckels (13) am
Mantel (11);
h) flUssigkeitsdichtes VerschweiBen von
Bodenteil (12) und Deckel (13) mit dem
Mantel (11);
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i) Umlegen der Uber die abgekanteten Ran-
der (42, 43) des Bodenteils (12) und des
Deckels (13) vorstehenden Randstreifen
(11c, 11d) des Behiltermantels (11) um den
abgekanteten Bodenrand (42) und den Dek-
kelrand (43) und Zusammendriicken der
von den &uBeren Flanken (40a,41a) der Sik-
ken (40, 41) im Mantel (11) und den Rand-
streifen (11c, 11d) gebildeten Spalte (44)
zur Aufnahme des Boden- (42) und des
Deckelrandes (43);

i) Aufweiten der inneren Ubergangsbereiche
(47) zwischen Mantel (11) und Bodenteil
(12) sowie Mantel (11) und Deckel (13) des
in eine Stltzform (46) eingesetzten Behil-
ters (2) zur Beseitigung der zwischen Man-
tel (11) und Bodenteil (12) sowie Mantel
(11) und Deckel (13) gebildeten Ringspalte
(45) durch Druckbeaufschlagung des Behdl-
ters (2) und

k) Dichtheitsprifung des Behilters (2) unter
Innendruck.
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