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) Kunststoff-Behilter.

@ Die Erfindung betrifft einen vorzugsweise blasge-
formten Behilter wie z. B. ein L-Ring Spundfa3 (10)
aus thermoplastischem Kunststoff zur Lagerung und
zum Transport von insbesondere gefdhrlichen flissi-
gen Fuligltern, mit wenigstens einer im Behilter-
oberboden angeordneten Einfill- und Entleerungs-
6ffnung, der aus wenigstens zwei coextrudierten Ma-
terialschichten hergestellt ist, wobei zur Vermeidung
von Verunreinigungen, z. B. durch schidliche Metal-
lionen, die innere mit dem fllssigen Fillgut in Kon-
takt gelangende Materialschicht (42) aus einem be-
sonders reinen Kunststoffrohstoff besteht, der frei
von jeglichen metallionenenthaltenden Katalysatoren
oder Thermostabilisatoren ist.
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Die Erfindung betrifft einen Behilter aus ther-
moplastischem Kunststoff zur Lagerung und zum
Transport von insbesondere gefdhrlichen flissigen
Flligltern, mit wenigstens einer im Behilterober-
boden angeordneten Einfiill- und Entleerungsoff-
nung, wobei der Kunststoff-Behdlter im Coextru-
sions-Verfahren aus wenigstens zwei verschiede-
nen Materialschichten (zwei- oder mehrschalig)
hergestellt ist.

Derartige Kunststoff-Behélter sind vorzugswei-
se im Blasformverfahren hergestellt und kdnnen
insbesondere als groBvolumige Spundfdsser, aber
auch als Deckelfdsser, groBere Kanister wie z. B.
Fassetts oder Palettencontainer (IBC's) ausgebildet
sein.

Insbesondere in der Elekironikindustrie, aber
auch in der Fotoindustrie oder bei der Herstellung
von speziellen Pharmazeutika sind normal {bliche
Kunststoffbehilter bisher deshalb nicht einsetzbar,
weil die hochsensiblen und zumeist auch extrem
teuren flussigen Fullgliter bei ldngerer Lagerung
durch die im Kunststoffmaterial enthaltenen Metal-
lionen, die zum Teil in Lésung gehen und die
Flussigkeiten verunreinigen, unbrauchbar gemacht
werden k&nnen.

So sind zum Beispiel normale L-Ring Fidsser aus
einem bereits qualitativ sehr hochwertigen PE-
Kunststoffmaterial wie etwa Lupolen 5261 Z oder
dquivalenten Hostalentypen fiir diesen Einsatzbe-
reich nicht geeignet.

Die flir besondere flissige Fullgilter schidlichen
Metallionen, zumeist Schwermetallionen, sind nor-
malerweise in jedem bisher Ublichen Kunststoffma-
terial enthalten; sie sind dort in die zur Polymerisa-
tion der Kunststoff-Ausgangsprodukte erforderli-
chen Katalysatoren oder/und Thermostabilisatoren
zur Erh8hung der thermischen Haltbarkeit des
Kunststoff-Basismaterials eingebunden.

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ei-
nen flissigkeitsdichten Kunststoff-Behdlter zur La-
gerung und zum Transport von hochreinen, hoch-
sensiblen und teuren flissigen Chemikalien anzu-
geben, die insbesondere in der Elekironikindustrie,
z. B. zur Chipherstellung, zur Halbleiterherstellung
oder in der Fotoindustrie zur Herstellung von hoch-
wertigem  Bildmaterial (wie z. B. Weli-
raum/Satellitenphotographie) bendtigt werden.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch
gelost, daB der Kunststoff-Behilter im Coextru-
sionsverfahren aus wenigstens zwei verschiedenen
Materialschichten (zwei- oder mehrschichtig) her-
gestellt ist, wobei die innere mit dem Flligut in
Kontakt kommende Materialschicht aus einem be-
sonders reinen Kunststoffrohstoff besteht, der le-
diglich einen einzigen hochreinen Katalysator auf-
weist oder vdllig frei von jeglichen Katalysatoren
oder/und Stabilisatoren bzw. den schiddlichen Me-
tallionen ist und somit die hohen Reinheitsanforde-
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rungen flir die besonderen Fllglter erflllt. Auch
Katalyserlickstdnde (catalyst residues), Fillmaterial
(fillers), Stabilisierungszusitze (stabilizers), Weich-
macher/Plastizierungsmittel (plastizers) oder Pro-
zeBhilfsmittel (processing aids) wie z. B. Stearate
(stearates) k&nnen solche Verunreinigungen des
Kunststoff-Rohmateriales darstellen.

Nur durch die Verwendung eines derartigen hoch-
reinen bzw. katalysatorfreien Kunststoffmaterials (z.
B. Polyethylen von der Qualitdt Lupolen 3020 D) in
der Innenschicht des Behdlters ist gewdhrleistet,
daB keine Verunreinigungen -dies kdnnen z. B.
Partikel in der Gr&Benordnung von 0,1 um, Anio-
nen; Kathionen, TiO2 als Pigment zur PE-Colorie-
rung, Batch-Material oder aus den Kunststoffmole-
kiilen herausdiffundierende oder herausltsbare Me-
tallionen der Katalysatoren oder Thermostabilisato-
ren sein-- in das hochgradig sensible fllissige Full-
gut, wie z. B. Atzflussigkeiten (SHuren/Laugen) zur
Platinen- oder Chipherstellung etwa fiir Computer
in der Elektronikindustrie oder flir Halbleiter-Pro-
dukte von Solarzellen etc., gelangen kdnnen.

In Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen,

daB die innere hochreine Kunststoffmaterialschicht
eine Stirke (Dicke) zwischen 20 % und 50 %,
vorzugsweise ca. 30 %, der mittleren Behilter-
wandstirke aufweist.
Bei einem dreischichtigen Kunststoffbehilter kann
weiterhin zur Verbesserung der Stabilitdt in der
mittleren Materialschicht ein faserverstirktes PE-
Material (mit Kurzfaserschnitt) eingebunden sein.

In einer ganz besonderen Ausflhrungsform ist
vorgesehen, daB die faserverstarkte PE-Material-
schicht durch besondere Diisensteuerung bei der
Coextrusion des schlauchférmigen Kunststoff-Vor-
formlings aus der Ringdlse eines Extruders oder
eines Speicherkopfes lediglich in den senkrechten
Wandungsbereichen des Behdlters, die einer
gleichmiBigen Dehnung bei der Blasformgebung
unterworfen sind, eingebunden ist.

Der Vorformling weist also im wesentlichen nur in
den Bereichen die innere faserverstirkte Stitz-
schicht auf, die beim Aufblasen des Vorformlings
an vertikale (zumeist also zylinderférmige) Innenfl3-
chen der Blasform angeblasen werden. Dabei wird
beim Zufahren der Ringdise flr die mittlere
Schicht des schlauchférmigen Vorformlinges die
Ringdiise flir die duBere Materialschicht entspre-
chend weiter gedffnet, so daB die Schichtdicke der
inneren hochreinen Materialschicht unverdndert
und die Gesamtdicke des Vorformlings bzw. des
daraus erblasenen Behilters im wesentlichen kon-
stant bleibt.

So werden Probleme, die aus unterschiedlichen
Streckungsgraden der faserenthaltenden Kunst-
stoffschicht herriihren k&nnten von vorneherein ver-
mieden. AuBerdem wird das teurere Fasermaterial
nur dort eingesetzt, wo es nutzbringend die Steifig-
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keit der Behilterwandung erhfhen soll. Auch wer-
den dadurch der Gesamtverbrauch des Fasermate-
rials bzw. die Rohstoffkosten gesenkt.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von in
den Zeichnungen schematisch dargestellten Aus-
flihrungsbeispielen ndher erldutert und beschrie-
ben. Es zeigen:

Figur 1 einen erfindungsgemdBen Kunst-
stoffbehilter in Form eines Spund-
fasses,
einen anderen erfindungsgemaBen
Kunststoffbehdlter in Form eines
Deckelfasses,
einen weiteren erfindungsgemaBen
Kunststoff behdlter in Form eines
Kanisters,
einen weiteren erfindungsgemaBen
Kunststoff behdlter in Form eines
Palettencontainers,
eine Schnitt-Detaildarstellung durch
die Behdlterwandung eines erfin-
dungsgemiBen Kunststoffbehilters
und
eine andere Schnitt-Detaildarstellung
duch die Behélterwandung eines an-
deren erfindungsgemiBen Kunst-
stoffbehilters.

In Figur 1 ist mit der Bezugsziffer 10 ein erfin-
dungsgemiBer Kunststoffbehdlter in der Ausfih-
rungsform eines L-Ring Spundfasses ("L-Ring
Plus™) mit einer mehrlagigen Behilterwandung be-
zeichnet, bei dem die innerste Coex-Schicht aus
einem besonderen und hochreinen Kunststoffmate-
rial besteht, das keine stdrende Metallionen enthal-
tende Katalysatoren oder Thermostabilisatoren auf-
weist. Ein solches hochreines Kunststoffmaterial ist
z. B. Lupolen 3020 D.

Das SpundfaB 10 ist am AuBenrand des FaBober-
bodens 18 mit einem umlaufenden Trage- und
Transportring 20 ausgerUstet. Im FaBoberboden 18
sind zwei mit Spundstopfen 22 verschlieBbare
Spunddffnungen vorgesehen. Weiterhin kann das
SpundfaB 10 --wie in Fig. 1 gezeigt ist-- mit einer
weiteren FaBdffnung ausgestattet sein, die einen
gréBeren Durchmesser von z. B. 150 mm oder 220
mm aufweist und z. B. den Einsatz eines Rihr-
werkzeuges zum Aufrlihren des fliissigen FaBinhal-
tes ermdglicht.

Diese gréBere Offnung kann seitlich oder zentral-
mittig im FaBoberboden 18 angeordnet sein und ist
mit einem entsprechenden Schraubdeckel 24 gas-
und fllssigkeitsdicht verschlossen. Bei einer be-
sonderen Ausgestaltungsvariante weist das Spund-
faB lediglich eine einzige Spundlochdffnung auf, in
welche dann ein an sich bekanntes Micromatic-
Pumprohr fest eingesetzt ist. Der fllissige FaBinhalt
wird hierbei ausschlielich durch das Micromatic-
Pumprohr eingeflillt und wieder entnommen bzw.

Figur 2

Figur 3

Figur 4

Figur 5

Figur 6
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abgesaugt. So wird jegliches Eindringen von atmo-
sphérischen Verunreinigungen wie z. B. staubfor-
mige Partikel oder sauerstoffhaltige Luft vermieden.

In Figur 2 ist ein erfindungsgemé&fBes DeckelfaB
12 mit aufgesetztem FaBdeckel 26 und Spannring-
verschluB 28 dargestellt. Auch dieses DeckelfaB 12
weist einen besonderen Aufbau der FaBwandung
auf, die im Detail -"B"- in den Figuren 5 und 6
ndher erldutert ist.

Figur 3 zeigt einen Palettencontainer 14 mit
einem blasgeformten Kunststoff-lnnenbehdlter 30,
der von einem Gittermantel 32 dicht umschlossen
wird. Der Gittermantel 32 ist auf einer Bodenpalette
34 befestigt. Der Innenbehilter 30 mit oberer -nicht
erkennbarer Einfllléffnung- und einem bodenseiti-
gen Auslaufventil 36 weist ebenfalls die im Detail -
"B"- ndher beschriebene Behilterwandung auf. Bei
einer besonderen Ausflihrugsvariante wird auch bei
dem Palettencontainer auf das bodenseitige Aus-
laufventil verzichtet; der Innenbehilter weist dann
ebenfalls wie das zuvor beschriebene SpundfaB nur
eine einzige obere Einflll- und Entnahmedffnung
mit eingesetztem Micromatic-Pumprohr auf.

In Figur 4 ist schlieBllich als weiteres Ausflih-
rungsbeispiel eines Kunststoffbehilters mit beson-
derer Wandungsstruktur gem#B Detail -"B"- ein
Griffkanister 16 mit Einfiill- und Entleerungs&ffnung
38 vor dem Handgriff 40 abgebildet. Die Verwen-
dung des Micromatic-Pumprohres wird bei Kani-
stern bzw. bei Fassetts bereits erfolgreich ange-
wendet.

Eine erfindungsmiBige Ausflhrungsform einer
zweischichtigen Wandungsstruktur ist in Figur 5
gezeigt. Hierbei ist vorgesehen, daB die innere
hochreine Kunststoffmaterialschicht 42 je nach vor-
gesehener Behilterausfilhrung eine Starke (Dicke)
zwischen 20 % und 50 % der mittleren Behélter-
wandstirke aufweist. Fir ein L-Ring FaB --wie es z.
B. in Fig. 1 gezeigt ist-- sollte die Stdrke (Dicke)
der inneren hochreinen Kunststoffmaterialschicht
42 ca. 30 % und die der duBeren Materialschicht
44 ca. 70 % der mittleren Behilterwandstirke be-
tragen.

Flr Behilter, die besonderen Stapelbelastungen
ausgesetzt sein kdnnen wie z.B. Spundfdsser, Dek-
kelfdsser oder auch stapelbare Kanister, ist es
zweckméBig, daB die Behalterwandung --wie in Fi-
gur 6 dargestellt ist-- aus drei Schichten 42,44,46
besteht wobei weiterhin zur Verbesserung der Sta-
bilitdt in der mittleren Materialschicht 46 ein faser-
verstdrktes PE-Material (mit Kurzfaserschnitt) ein-
gebunden sein kann. Bei der Blasformgebung der
schlauchférmigen Vorformlinge treten in den hori-
zontalen Behilterbereichen (Oberboden, Unterbo-
den) unterschiedliche Streckungsgrade auf, daher
wird die faserverstdrkte PE-Materialschicht durch
eine besondere Dilsensteuerung bei der Coextru-
sion des schlauchférmigen Kunststoff-Vorformlings
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aus der Ringdulse eines Extruders oder eines Spei-
cherkopfes erfindungsgemiB lediglich in den senk-
rechten Wandungsbereichen des Behilters einge-
bunden, die einer gleichmiBigen Dehnung bzw.
Streckung unterworfen sind. Der Vorformling weist
also im wesentlichen nur in den Bereichen die
innere faserverstirkte Stltzschicht 46 auf, die beim
Aufblasen des Vorformlings an die vertikalen (zu-
meist also zylinderférmige) Innenfldchen der Blas-
form angeblasen werden. Die Blasluft der Blasform-
maschine wird Uber besondere Filter- und Reini-
gungsstufen gefahren (chemisch rein und partikel-
frei), um zu verhindern, daB bereits durch die Blas-
luft Fremdpartikel oder Schadstoffe in den
schlauchférmigen Vorformling bzw. in das Behdl-
terinnere gelangen k&nnen.

Verfahrenstechnisch wird beim Zufahren der Ring-
dise fiir die mittlere Schicht 46 des schlauchférmi-
gen Vorformlinges die Ringdise flr die duBere
Materialschicht 44 entsprechend weiter gedffnet, so
daB die Schichtdicke der inneren hochreinen Mate-
rialschicht 42 unverdndert und die Gesamtdicke
des Vorformlings bzw. des daraus erblasenen Be-
hdlters im wesentlichen konstant bleibt. Das hoch-
reine Kunststoffmaterial (Low Density Polyethylen
= LDPE) besitzt vergleichweise niedrigere Festig-
keitseigenschaften. Mit der erfindungsgeméfBen
MaBnahme der Fasermaterialeinbindung in der
mittleren Schicht 46, vorzugsweise aus hochmole-
kularem Polyethylen (HDPE) mit hohen Festigkeits-
eigenschaften auch im Tieftemperaturbereich wird
indessen die Stapelbelastbarkeit eines 220 |
Spundfasses, wie es in Fig. 1 gezeigt ist, sogar
noch erh&ht.

Es versteht sich von selbst, daB eine derartige
faserenthaltende Materialschicht in gleicher Weise
auch in einen vier- oder mehrschichtigen Vorform-
ling bzw. Behdlter eingebracht werden kann, wobei
die anderen Materialschichten auch aus passen-
dem anderem Kunststoff-Material bestehen k&n-
nen. So kann z. B. die innerste wie auch die
duBerste Materialschicht aus Neumaterial bestehen,
wihrend eine mittlere innenseitige Schicht das lei-
stungssteigernde Fasermaterial enthdlt und eine
weitere mittlere auBenseitige Schicht aus aufberei-
tetem Regeneratmaterial besteht. Sofern das Fas-
ermaterial wieder nur in den vertikalen Behilter-
wandungen eingesetzt wird, kann zum Ausgleich
bzw. Konstanthalten der Wandungsdicke vermehrt
Neumaterial oder Regenerat zugefahren werden.

Bezugsziffernliste

10 SpundfaB

12 Deckelfa3

14 Palettencontainer
16 Kanister

18 FaBoberboden (10)
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20 Trage- und Transportring (10)

22 Spundstopfen (10)

24 Schraubdeckel (10)

26 FaBdeckel (12)

28 SpannringverschiuB (12)

30 Kunststoff-Innenbehilter (14)

32 Gittermantel (14)

34 Bodenpalette (14)

36 Auslaufventil (14)

38 Einflll-/Entleerungs6ffnung

40 Handgriff (16)

42 innere Materialschicht

44 duBere Materialschicht

46 mittlere Materialschicht

A Vertikaler Behilterbereich

B Detail Behalterwandung (2-schichtig)
B' Detail Behalterwandung (3-schichtig)

Patentanspriiche

1.

Behilter aus thermoplastischem Kunststoff zur
Lagerung und zum Transport von insbesonde-
re gefdhrlichen flissigen Flllgltern, mit wenig-
stens einer im Behilteroberboden angeordne-
ten Einflill- und Entleerungs&ffnung, wobei der
Kunststoff-Behilter im Coextrusions-Verfahren
aus wenigstens zwei verschiedenen Material-
schichten (zwei- oder mehrschichtlig) herge-
stellt ist,
dadurch gekennzeichnet, daB

die innere, mit dem Fllligut in Kontakt kom-
mende Materialschicht aus einem besonders
reinen Kunststoff-Rohstoff besteht, der ledig-
lich einen einzigen hochreinen Katalysator auf-
weist oder villig frei von jeglichen Katalysato-
ren oder/und Stabilisatoren ist.

Behilter nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daB
die innere hochreine Kunststoffmaterialschicht
eine Stirke (Dicke) zwischen 20 % und 50 %
der mittleren Behilterwandstirke aufweist.

Behalter nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, daB
die innere hochreine Kunststoffmaterialschicht
eine Stirke (Dicke) von ca. 30 % der mittleren
Behilterwandstirke aufweist.

Behilter nach Anspruch 1, 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet, daB
bei einem drei- oder mehrschichtigen Kunst-
stoffbehilter zur Verbesserung der Stabilitat in
einer mittleren Materialschicht ein faserver-
stirktes PE-Material (mit Kurzfaserschnitt) ein-
gebunden ist.
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Behilter nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, daB
die faserverstdrkte PE-Materialschicht durch
besondere Dusensteuerung bei der Coexiru-
sion des schlauchférmigen Kunststoff-Vorform- 5
lings aus der Ringdise eines Extruders oder
eines Speicherkopfes lediglich in den senk-
rechten Wandungsbereichen des Behilters,
die einer gleichmiBigen Dehnung bzw. Strek-
kung bei der Blasformgebung unterworfen 10
sind, eingebunden ist.
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