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(54) Kombinationsfass aus zwei Kunststofffassern

(67)  Die Erfindung betrifft ein Kombinationsfass (10,
100, 200), das ein AuRenfass (14) sowie ein Innenfass
(12) umfasst, wobei das AuBlenfass (14) einen ersten
Fassteil (20, 102, 202) und einen zweiten Fassteil (22,
104, 204) aufweist. Die beiden Fassteile (20, 22, 102,
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202, 104, 202, 204) sind in einem Verbindungsbereich
fest miteinander verbunden. Das Innenfass (12) als auch
das AuBRenfass (14) sind aus einem Kunststoff gefertigt.
Ferner betrifftdie Erfindung ein Verfahren zum Herstellen
eines solchen Kombinationsfasses (10, 100, 200).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Kombinationsfass, das
ein Aulenfass sowie ein in dem AuRenfass aufgenom-
menes Innenfass umfasst. Der Kérper des AuRenfasses
istaus einem ersten und einem zweiten Fassteil gebildet,
wobei der erste Fassteil einen ersten Verbindungsbe-
reich und der zweite Fassteil einen komplementar zum
ersten Verbindungsbereich ausgebildeten zweiten Ver-
bindungsbereich aufweist. Ferner betrifft die Erfindung
ein Verfahren zum Herstellen solcher Kombinationsfas-
ser.

[0002] Bekannte Kombinationsféasserbestehen aus ei-
nem AufRenfass aus Stahlblech sowie einen Innenfass
aus Kunststoff. Die Innenfésser kdnnen nicht aus Stahl
aufgebaut sein, da Kombinationsfasser haufig zum
Transport und zur Lagerung von aggressiven Chemika-
lien verwendet werden und Stahl nicht bestandig genug
gegen solche aggressiven Chemikalien ist.

[0003] Ferner werden Kombinationsfasser auch flr
Chemikalien mit einem niedrigen Dampfdruck einge-
setzt. Wiirde man hierfiir Fasser aus nur einem Behalter
verwenden, wiirden sich diese bei Abkihlung der Che-
mikalien durch den sinkenden Dampfdruck und somit
entstehenden Unterdruck verformen. Dies hat zur Folge,
dass die Fasser, sofern sie Uibereinander gestapelt sind,
beispielsweise herunterfallen kénnen oder nicht gehand-
habt werden kénnen. Ferner kénnen solche einfachen
Féasser in diesem Fall im Leerzustand implodieren. Die
Verwendung von Kombinationsfassern hat dagegen den
Vorteil, dass zumindest der du3ere Behalter, also das
AulRenfass, sich nicht verformt und somit die Form stabil
bleibt.

[0004] Es gibt jedoch Einsatzbereiche, in denen die
Verwendung von metallischen Fassern Nachteile mit
sich bringt. Deshalb kdnnen Kombinationsfasser aus ei-
nem MetallauBenfass und einem Kunststoffinnenfass
nicht oder nur unter Inkaufnahme gewisser Nachteile ein-
gesetzt werden.

[0005] Kombinationsfasser missen, umfirden Trans-
port und die Lagerung von Gefahrengiitern zugelassen
zuwerden, den UN-Richtlinien entsprechen, d.h. es mis-
sen zahlreiche umfangreiche Zulassungspriifungen be-
standen werden.

[0006] Es ist Aufgabe der Erfindung, ein besonders
einfach und leicht aufgebautes Kombinationsfass anzu-
geben. Ferner ist es Aufgabe der Erfindung, ein Verfah-
ren zur Herstellung eines solchen Kombinationsfasses
anzugeben.

[0007] Die Aufgabe wird durch ein Kombinationsfass
mit den Merkmalen des Anspruchs 1 sowie durch ein
Verfahren mit den Merkmalen des unabhangigen Ver-
fahrensanspruchs gel6st. Vorteilhafte Weiterbildungen
der Erfindung sind in den abh&ngigen Anspriichen an-
gegeben.

[0008] Erfindungsgemal besteht das Kombinations-
fass aus einem Aufienfass und einem in dem AulRenfass
aufgenommenen Innenfass, wobei der Kérper des Au-
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Renfasses aus einem ersten und einem zweiten Fassteil
gebildetist, die iber zwei komplementar zueinander aus-
gebildete Verbindungsbereiche miteinander verbunden
sind. In einem zusammengebauten Zustand, d.h. in dem-
jenigen Zustand, in dem das Kombinationsfass fertig zu-
sammengebaut ist, sind das erste und das zweite Fass-
teil fest miteinander verbunden. Sowohl das Innen- als
auch das AuRenfass sind aus einem Kunststoff gefertigt.
[0009] Hierdurch wird erreicht, dass auf Metall, insbe-
sondere Stahlbleche, verzichtet werden kann und das
Kombinationsfass ausschlieRlich aus Kunststoff aufge-
baut ist. Hierdurch kann das Kombinationsfass auch in
Bereichen verwendet werden, in denen metallische
Werkstoffe unerwiinscht sind. Dennoch wird die ge-
wiinschte Sicherheit erreicht und die UN-Richtlinien kén-
nen erfullt werden. Dartiber hinaus hat die Verwendung
von Kunststoff den Vorteil, dass das Fass wesentlich
leichter aufgebaut ist und somit auch einfacher gehand-
habt werden kann.

[0010] Esistvorteilhaft, wenn das erste und das zweite
Fassteil am Verbindungsbereich miteinander ver-
schweil’t werden. Hierdurch wird erreicht, dass eine si-
chere Befestigung der beiden Teile des AuRenfasses
nach dem Einbringen des Innenfasses erreicht wird und
dennoch eine wirtschaftliche Fertigung mdglich ist. Dar-
Uber hinaus kann durch das Verwenden eines
Schweilverfahrens zum Verbinden der beiden Teile er-
reichtwerden, dass die Geometrie des Aul3enfasses, ins-
besondere die AuRengeometrie nicht beeinflusst wird
und somit die fir das Erfillen von Prifanforderungen fir
die Sicherheit, z.B. Innendruck-Prifung, Kaltefalltest,
aufgestellten Forderungen erfiillt werden. Insbesondere
istes somitmoéglich, dass das Kombinationsfass in seiner
auleren Form verglichen mit Standardkunststofffassern
nicht verandert werden muss und somit sein Verhalten
bei den einzelnen Prifschritten nicht beeintrachtigt wird.
[0011] Die Schwei3naht ist insbesondere derart aus-
gebildet, dass sie die Aufenkontur des AuRenfasses
nicht verandert, so dass immer die gleiche Fassform ge-
wahrleistet werden kann.

[0012] Insbesondere ermdglicht die Verwendung von
Schweilverfahren, dass die Befestigung der beiden
Fassteile des AulRenfasses reproduzierbar ist und somit
sichergestellt werden kann, dass die gewtlinschten Ei-
genschaften erreicht werden. Hierzu erfolgt das Schwei-
Ren insbesondere lber ein SchmelzschweilRverfahren,
bei dem vorzugsweise ein Schmelzspiegel zum Verbin-
den der Fassteile eingesetzt wird.

[0013] Fernerist es vorteilhaft, wenn der erste und der
zweite Verbindungsbereich konisch ausgebildet sind, so
dass deren Verbindung miteinander Uber eine innenlie-
genden Flache erfolgt, die die Geometrie des Fasses
nichtbeeinflusst. Dartiber hinaus kann tiber das konische
Ausbilden ein mdglichst groRer und somit sicherer Ver-
bindungsbereich erreicht werden.

[0014] Das Innenfass und das AuRRenfass werden vor-
zugsweise jeweils in einem Blasformverfahren herge-
stellt, so dass eine einfache, sichere und trotzdem ge-
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naue Fertigung maoglich ist.

[0015] Ferneristes vorteilhaft, wenn das erste und das
zweite Fassteil des AuRenfasses aus demselben Kunst-
stoff gefertigt sind, so dass beim Schweilen sicherge-
stelltist, dass diese Kunststoffe sich optimal miteinander
verbinden. Ferner kann auch das Innenfass aus dem
gleichen Kunststoff gefertigt sein. Alternativ kénnen auch
das Innenund Auflenfass aus unterschiedlichen Kunst-
stoffen gefertigt sein, insbesondere kann das Innenfass
an die aufzunehmenden Chemikalien angepasst sein.
[0016] Beieinerbevorzugten Ausfiihrungsform der Er-
findung bildet der erste Fassteil den Boden und die Sei-
tenwand des AuBenfasses, wohingegen der zweite
Fassteil des Aulenfasses den Deckel des AulRenfasses
bildet. Alternativ kann der erste Fassteil auch den Deckel
und die Seitenwand bilden und der zweite Fassteil aus-
schliellich den Boden. Hierdurch wird erreicht, dass die
Verbindungsstelle automatisch in den ohnehin vorgese-
henen konischen Bereichen an den Enden des Fasses
angeordnet ist.

[0017] Die Innenkontur des AulRenfasses und die Au-
Renkontur des Innenfasses sind insbesondere aufeinan-
der abgestimmt und im Wesentlichen gleich ausgebildet,
so dass das Innenfass optimal am AulRenfass anliegt und
moglichst nicht verrutschen kann. Ferner wird hierdurch
das zur Verfiigung stehende Volumen optimal ausge-
nutzt.

[0018] Ferner ist es vorteilhaft, wenn der Fassdeckel
des AuRenfasses derart gestaltet ist, dass er eine Rinne
aufweist und wenn eine Ablauféffnung vorgesehen ist,
aus der sich in der Rinne sammelnde Flussigkeit ablau-
fen kann. Diese Ablauféffnung ist derart ausgebildet,
dass sie durch den verschweilten Bereich, also durch
die beiden Verbindungsbereiche, hindurch verlauft.
[0019] Ferner ist es vorteilhaft, wenn das Kombinati-
onsfass mindestens ein Beliftungsventil aufweist, wel-
ches vorzugsweise im Bereich des Deckels angeordnet
ist und durch das AuBenfass hindurch verlauft.

[0020] Ein weiterer Aspekt der Erfindung betrifft ein
Verfahren zum Herstellen eines Kombinationsfasses, bei
dem ein Innenfass aus Kunststoff gefertigt wird. Ferner
wird ein erstes Fassteil eines Aullenfasses und ein zwei-
tes Fassteil des AuRenfasses aus einem Kunststoff ge-
fertigt, wobei das erste Fassteil derart gefertigt wird, dass
es einen ersten Verbindungsbereich und das zweite
Fassteil derart gefertigt wird, dass es einen zum ersten
Verbindungsbereich komplementéren zweiten Verbin-
dungsbereich aufweist. Das Innenfass wird tiber eine Off-
nung des ersten Fassteils in diesen eingesetzt. Anschlie-
Rend wird die erste Offnung des ersten Fassteils mit dem
zweiten Fassteil verschlossen, wobei das zweite Fassteil
hierzu entsprechend aufgesetzt wird und die beiden
Fassteile in den Verbindungsbereichen fest miteinander
verbunden werden.

[0021] Die beiden Fassteile des AuRenfasses werden
insbesondere miteinander verschweil3t, was den Vorteil
hat, dass ein einfaches wirtschaftliches Verfahren zum
Verbinden der beiden Fassteile erreicht wird, aber den-
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noch eine reproduzierbare sichere Verbindung zwischen
den beiden Fassteilen erfolgt.

[0022] Insbesondere wird zum Verschweillen der bei-
den Fassteile ein Schmelzschweillverfahren verwendet,
was insbesondere mit Hilfe eines Schweillspiegels
durchgefiihrt werden kann. Dies hatden Vorteil, dass der
Schweillprozess sehr genau und reproduzierbar ausge-
fuhrt werden kann und insbesondere auch ber die Ver-
bindung der beiden Teile nicht die Auflenform des Au-
Renfasses beeinflusst wird. Somit wird sichergestellt,
dass die fir die Handhabung und fiir die Erfillung von
Sicherheitsrichtlinien wichtige Form erhalten bleibt.
[0023] Bei einem moglichen Verfahren wird der
Schweillspiegel zunachst an dem Verbindungsbereich
des ersten Fassteils angeordnet. Das Innenfass wird erst
in das erste Fassteil des AuRenfasses eingeflihrt, wenn
die Aufschmelzzeit des Schmelzspiegels vergangen ist,
d.h. wenn der Schmelzspiegel bereits in dem Verbin-
dungsbereich das Material des ersten Fassteils aufge-
schmolzen hat. AnschlieRend wird das zweite Fassteil
aufgesetzt.

[0024] Beieinem alternativen Verfahren kann auch zu-
nachst das Innenfass in das erste Fassteil eingefiihrt
werden und dann mit dem SchweilRprozess begonnen
werden, d.h. dass erst dann der Schmelzspiegel an den
ersten Verbindungsbereich angeordnet wird und mitdem
Aufschmelzen des Materials begonnen wird.

[0025] Ferner ist es alternativ auch mdglich, dass das
Schmelzen mit Hilfe des Schmelzspiegels und das Ein-
fuhren des Innenfasses in den ersten Fassteil des Au-
Renfasses zeitgleich erfolgt. Hierdurch wird ein beson-
ders schnelles Fertigungsverfahren erreicht.

[0026] Ferner ist vorteilhaft, wenn das Innenfass und
das AuRenfass jeweils im Blasformverfahren hergestellt
werden. Bei einer besonders bevorzugten Ausfiihrungs-
form werden der ersten und der zweite Fassteil des Au-
Renfasses gemeinsam in einem einzigen Arbeitsgang ei-
nes Blasformverfahrens aus einem Schmelzschlauch als
ein Werkstiick hergestellt, das dann in die beiden Fass-
teile getrennt wird. Insbesondere wird bei diesem Blas-
formverfahren das Werkstiick zunachst derart geformt,
dass das zweite Fassteil verglichen mit der Position, in
der es am Ende an dem ersten Fassteil angeschweif3t
wird, "falsch herum", d.h. um 180° verdreht, angeordnet
ist. Nach dem Trennen der beiden Fassteile wird das
zweite Fassteil um 180° gedreht und in seiner bestim-
mungsgemalen Ausrichtung an das erste Fassteil an-
geschweildt.

[0027] Fernerist es vorteilhaft, wenn zumindest die in-
nere und/oder &uflere Oberflache des ersten und/oder
zweiten Fassteiles aus einem elektrisch leitfahigen
Kunststoff gefertigt sind. Insbesondere kann auch das
gesamte erste und/oder zweite Fassteil aus einem elek-
trisch leitenden Kunststoff gefertigt werden. Alternativ
kann auch hier lediglich eine elektrisch leitende Be-
schichtung vorgesehen sein.

[0028] Das zuvor beschriebene Verfahren kann mit
den in den auf den unabhéngigen Vorrichtungsanspruch
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rickbezogenen Anspriichen angegebenen Merkmalen
bzw. entsprechenden Verfahrensmerkmalen weiterge-
bildet werden. Umgekehrt kann die durch den unabhén-
gigen Vorrichtungsanspruch angegebene Vorrichtung
durch die in den Verfahrensanspriichen angegebenen
Merkmalen bzw. entsprechenden Vorrichtungsmerkma-
len weiter gebildet werden.

[0029] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der folgenden Beschreibung. Die Er-
findung wird anhand von Ausfiihrungsbeispielen in Zu-
sammenhang mit den beigefligten Figuren ndher erldu-
tert.
[0030] Es zeigen:
Figur 1 Eine schematische, perspektivische Dar-
stellung eines Kombinationsfasses gemaf
einer ersten Ausfiuihrungsform;

eine Schnittdarstellung des Kombinations-
fasses nach Figur 1;

einen vergroRerten Ausschnitt der Schnitt-
darstellung nach Figur 2;

einen weiteren vergréRerten Ausschnitt der
Schnittdarstellung nach Figur 2;

eine Schnittdarstellung eines Aullenfasses
des Kombinationsfasses nach Figur 1 nach
der Beendigung eines Blasformverfahrens;
eine schematische, perspektivische Darstel-
lung des AulRRenfasses nach Figur 5 mit ab-
getrenntem Deckel;

eine Explosionsdarstellung des AuRenfas-
ses nach den Figuren 5 und 6 wahrend eines
Schmelzschweillvorgangs;

eine teilgeschnittene Darstellung eines
Kombinationsfasses gemal einer zweiten
Ausfiihrungsform;

einen Ausschnitt einer Schnittdarstellung
des Kombinationsfasses nach Figur 8 wah-
rend des Schweillvorgangs;

eine weiteren Ausschnitt des Kombinations-
fasses nach Figur 8 vor dem Zusammenfi-
gen der beiden Fassteile des Aulienfasses;
und

eine teilgeschnittene Darstellung eines
Kombinationsfasses gemafl einer dritten
Ausfiihrungsform.

Figur 2
Figur 3
Figur 4

Figur 5

Figur 6

Figur 7

Figur 8

Figur 9

Figur 10

Figur 11

[0031] InFigur1isteine schematische perspektivische
Darstellung eines Kombinationsfasses 10 dargestellt. Fi-
gur 2 zeigt eine Schnittdarstellung des Kombinationsfas-
ses nach Figur 1, Figur 3 und 4 jeweils einen Ausschnitt
dieser Schnittdarstellung nach Figur 2.

[0032] Das Kombinationsfass 10, welches haufig kurz
auch als Kombifass bezeichnet wird, umfasst ein Innen-
fass 12, welches auch als Inliner bezeichnet wird, sowie
ein AuBenfass 14. Das Innenfass 12 ist hierbei in dem
AuBenfass 14 aufgenommen, wobei die Formen des In-
nenfasses 12 und des Auenfasses 14 aufeinander ab-
gestimmtsind. Insbesondere ist die AuRenkontur des In-
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nenfasses 12 im Wesentlichen identisch mit der Innen-
kontur des AuRenfasses 14, so dass diese optimal inein-
ander passen und kein Platz verschenkt wird. Die aul3ere
Oberflache 16 des AuRenfasses und/oder die innere
Oberflache 18 des Innenfasses kdnnen insbesondere
aus einem elektrisch leitfahigen Kunststoff gefertigt sein.
Alternativ kann auch das gesamte AuRRenfass 14 aus ei-
nem elektrisch leitfahigen Kunststoff hergestellt werden.
[0033] Sowohl das Innenfass 12 als auch das AulRen-
fass 14 werden insbesondere aus Kunststoff in einem
Blasformverfahren hergestellt, so dass eine einfache
kostengtinstige und dennoch prazise Fertigung mdglich
ist.

[0034] Das Aulienfass 14 besteht aus einem ersten
Fassteil 20, das bei dem in den Figuren 1 bis 7 darge-
stellten ersten Ausfliihrungsbeispiel den Boden oder die
Seitenwand des Fasses bildet, und einen zweiten Fass-
teil 22, das bei dem ersten Ausfiihrungsbeispiel den De-
ckel des AuRenfasses 14 bildet. Im Bereich dieses De-
ckels 22 sind ein Liftungsventil 24 sowie Einfill6ffnun-
gen 26, 28 vorgesehen, welche durch das AuRRenfass 14
hindurch fihren.

[0035] Ferner ist der Deckel 22 vorzugsweise derart
ausgebildet, dass in ihm eine Rinne 30 geformtist. In der
Wandung des AuRenfasses 14 ist eine Ablaufoffnung 32
vorgesehen, welche sowohl durch das erste Fassteil 20
als auch das zweite Fassteil 22, also den Deckel, hin-
durchfiihrt. Uber diese Ablauféffnung 32 kann sich in der
Rinne 30 gesammelte Flissigkeit ablaufen.

[0036] Sowohl das Innenfass 12 als auch das Aulen-
fass 14 werden aus einem Kunststoff mit Hilfe von Blas-
formverfahren hergestellt. Hierbei wird, wie in Figur 5 ge-
zeigt, zunachstin einem einzigen Arbeitsgang aus einem
einzigen Schmelzschlauch das AuRenfass 14 gefertigt,
wobei das erste Fassteil 20 und das zweite Fassteil 22
zusammenhangend ausgebildet sind. AnschlieRend
wird, wie in Figur 6 gezeigt, das zweite Fassteil 22, also
der Deckel, von dem ersten Fassteil 20 abgetrennt.
[0037] Zum Zusammenbau des Kombifasses 10 wird
das zweite Fassteil 22 verglichen mit dem Zustand, an
dem es nach dem Blasformverfahren an dem ersten
Fassteil 20 befestigt ist, um 180°gedreht und, nachdem
das Innenfass 12 (iber die Offnung 34 des ersten Fass-
teils 20 in den ersten Fassteil 20 des Aullenfasses 14
eingesetzt wurde, dauerhaft und fest mit dem ersten
Fassteil 20 verschweil3t.

[0038] Wie in Figur 7 dargestellt, erfolgt das Ver-
schweillen der beiden Fassteile des AulRenfasses 14 mit
Hilfe eines Uber einen Schweil3spiegel 36 durchgefiihr-
ten Schmelzschweilverfahrens. Hierzu ist AuRenflache
38 des Schweillspiegels 36 entsprechend dem Verbin-
dungsbereich 40 des ersten Fassteiles 20 und die Innen-
seite 42 entsprechend dem Verbindungsbereich 44 des
zweiten Fassteils 22 ausgebildet. Uber den Schmelz-
spiegel 36 wird das Materialim Bereich des Verbindungs-
bereiche 40, 44 aufgeschmolzen, so dass die beiden
Fassteile 20, 22 dauerhaft, sicher und ohne Ausbildung
einer nach auflen gerichteten SchweilRnaht miteinander
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verbunden werden kénnen.

[0039] Hierdurch wird sichergestellt, dass die AuRen-
form reproduzierbarist und das Kombinationsfass 10 alle
Anforderungen von Sicherheitsrichtlinien erfillt. Somit
kann auf einfache und effiziente Weise ein Kombinati-
onsfass 10 hergestellt werden, welches ausschlieBlich
aus Kunststoff besteht und dennoch den hohen Sicher-
heitsanforderungen zum Transport von Gefahrengutern
genugt.

[0040] Das Verbinden der beiden Fassteile 20, 22 des
AuBenfasses 14 erfolgt dabei erst, nachdem das Innen-
fass 12 eingefiihrt wurde. Hierbei kann zunachst das In-
nenfass 12 in den ersten Fassteil 20 eingefiihrt werden,
bevor mit dem SchweilRverfahren begonnen wird. Alter-
nativ kann auch zunachst der Schweil3spiegel 36 auf den
Verbindungsbereich 40 aufgelegt werden und erst nach
Beendigung des Aufschmelzens, aber natirlich vor dem
Verbinden der beiden Fassteile 20, 22 das Innenfass 12
eingefligt werden.

[0041] Durch das Fertigen beider Fassteile 20, 22 in
einem einzigen Blasformverfahren wird zum einen eine
schnelle, kostenglinstige und effektive Fertigung er-
reicht. Ferner wird hierdurch sichergestellt, dass die bei-
den Teile aus dem gleichen Kunststoff gebildet sind und
sich somit optimal miteinander verschweilen lassen,
was die Sicherheit weiter erhéht.

[0042] Inden Figuren 8bis 10 istein Kombinationsfass
100 gemaR einer zweiten Ausfiihrungsform der Erfin-
dung dargestellt. Bei dieser zweiten Ausflihrungsform
der Erfindung umfasst der erste Fassteil 102 den Deckel
und die Seitenwand des AuRenfasses 14 und der zweite
Fassteil 104 lediglich den Boden. Entsprechend ist die
Schweillverbindung an dem unteren Ende des Fasses
10 angeordnet.

[0043] In Figur 9 ist hierbei dargestellt, wie bei dieser
Ausfiihrungsform der Schweil3spiegel 106 zwischen den
beiden Fassteilen 102, 104 angeordnet ist, um die Ver-
bindungsbereiche 40, 44 aufzuschmelzen. In Figur 10 ist
der Zustand gezeigt, nachdem der Schmelzspiegel 106
wieder entfernt wurde, so dass die beiden Teile 102, 104
entsprechend dem Pfeil P1 miteinander verbunden wer-
den kénnen.

[0044] Figur 11 zeigt eine teilgeschnittene Darstellung
eines Kombinationsfasses 200 gemaf einer dritten Aus-
fuhrungsform der Erfindung. Bei dieser Ausfiihrungsform
umfasst der erste Fassteil 202, wie bei der ersten Aus-
fuhrungsform den Boden und die Seitenwand des Au-
Renfasses 14. Der zweite Fassteil 204 ist wiederum in
Form des Deckels ausgebildet, jedoch wird der Deckel
204 bei dieser Ausfuhrungsform, anders als bei der ers-
ten Ausfiihrungsform, von aulRen auf den ersten Fassteil
202 aufgesetzt.

[0045] Bei allen drei Ausfiihrungsformen findet das
Verschweil’en jeweils in einem konischen Bereich des
AuRenfasses 14 statt. Entsprechend sind die Verbin-
dungsbereiche 40, 44, lber die die beiden Fassteile 20,
22, 102, 104, 202, 204 miteinander verbunden sind,
ebenfalls konisch ausgebildet. Dies hat den Vorteil, dass

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

eine moglichst groRe Schweillflaiche gebildet wird und
insbesondere keine die Aulenkontur beeinflussende
Schweillnaht entsteht. Alternativ konnen die Verbin-
dungsbereiche 40, 44 auch eine von der konischen Form
abweichende Form haben.

Bezugszeichenliste

[0046]

10, 100, 200  Kombinationsfass
12 Innenfass

14 AulRenfass

16 aulere Oberflache
18 innere Oberflache
20, 102, 202  erstes Fassteil
22,104,204  zweites Fassteil
24 Bellftungsventil
26, 28 Offnung

30 Rinne

32 Ablauféffnung

34 Offnung

36, 106 Schweillspiegel
38,42 Oberflache

40, 44 Verbindungsbereich
P1 Richtung
Patentanspriiche

1. Kombinationsfass,
mit einem Auflenfass (14), und
mit einem in dem AuRenfass (14) aufgenommenen
Innenfass (12),
wobei der Koérper des AuRenfasses (14) aus einem
ersten Fassteil (20, 102, 202) und einem zweiten
Fassteil (22, 104, 204) gebildet ist,
das erste Fassteil (20, 102, 202) einem ersten Ver-
bindungsbereich (40) und das zweite Fassteil (22,
104, 204) einen komplementér zum ersten Verbin-
dungsbereich (40) ausgebildeten zweiten Verbin-
dungsbereich (44) aufweisen,
das erste und das zweite Fassteil (20, 22, 102, 104,
202, 204) tber die Verbindungsbereiche (40, 44) in
einem zusammengebauten Zustand fest miteinan-
der verbunden sind, und
wobei sowohl das Innenfass (12) als auch das Au-
Renfass (14) aus Kunststoff gefertigt sind.

2. Kombinationsfass (10, 100, 200) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass das erste und das
zweite Fassteil (20, 22, 102, 104, 202, 204) an den
Verbindungsbereichen (40, 44) miteinander ver-
schweilt sind.

3. Kombinationsfass (10, 100, 200) nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schweil3naht
derart ausgebildet ist, dass sie die Auflenkontur des



10.

1.
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AuBenfasses (14) nicht verandert.

Kombinationsfass (10, 100, 200) nach einem der
vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der erste und der zweite Verbin-
dungsbereich (40, 44) konisch ausgebildet sind.

Kombinationsfass (10, 100, 200) nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das erste Fassteil (20, 102, 202) den
Boden und die Seitenwand des AuRenfasses (14)
bildet und dass der zwei Fassteil (22, 104, 204) den
Deckel des AufRenfasses (14) bildet.

Kombinationsfass (10, 100, 200) nach einem der An-
spriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
das erste Fassteil (20, 102, 202) den Deckel und die
Seitenwand des Auflenfasses (14) bildet und dass
der zwei Fassteil (22, 104, 204) den Boden des Au-
Renfasses (14) bildet.

Verfahren zum Herstellen eines Kombinationsfas-
ses,

bei dem ein Innenfass (12) aus Kunststoff gefertigt
wird,

ein erstes Fassteil (20, 102, 202) eines AulRenfasses
(14) mit einem ersten Verbindungsbereich (40) und
ein zweites Fassteil (22, 104, 204) des AulRenfasses
(14) mit einem zum ersten Verbindungbereich (40)
komplementaren zweiten Verbindungsbereich (44)
aus Kunststoff gefertigt werden,

das Innenfass (12) iber eine Offnung (34) des ersten
Fassteils (20, 102, 202) in diesen eingesetzt wird,
und bei dem anschlieBend die Offnung (34) des ers-
ten Fassteils (20, 102, 202) mit dem zweiten Fassteil
(22, 104, 204) verschlossen wird und die beiden
Fassteile (20, 22, 102, 104, 202, 204) tber die Ver-
bindungsbereiche (40, 44) fest miteinander verbun-
den werden.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die beiden Fassteile (20, 22, 102,
104, 202, 204) des AulRenfasses (14) miteinander
verschweildt werden.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das die beiden Fassteile (20, 22,
102, 104, 202, 204) Uber ein Schmelzschweiliver-
fahren miteinander verschweilt werden.

Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Schweillen mit Hilfe eines
Schweillspiegels (36, 106) erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der SchweilRspiegel (36, 106) an
dem ersten Verbindungsbereich (40) des ersten
Fassteils (20, 102, 202) angeordnet wird, und dass
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12.

13.

14.

15.

das Innenfass (12) in das erste Fassteil (20, 102,
202) nach der Aufschmelzzeit des Schmelzspiegels
(36, 106) und vor dem Aufsetzen des zweiten Fass-
teils (22, 102, 104) eingefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Einfiihren des Innenfasses (12)
in den ersten Fassteil (20, 102, 202) und das Anord-
nen des Schmelzspiegels (36, 106) an dem ersten
Verbindungsbereich (40) gleichzeitig erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass das Innenfass (12)
und das AulRenfass (14) jeweils im Blasformverfah-
ren hergestellt werden.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass dererste und der zweite Fassteil (20,
22, 102, 104, 202, 204) des AuRenfasses (14) in
einem einzigen Blasformverfahren als ein Werk-
stiick hergestellt werden, das dann in die beiden
Fassteile (20, 22, 102, 104, 202, 204) getrennt wird.

Verfahren nach Anspruch 14, dass das zweite Fass-
teil (22, 104, 204) nach dem Abtrennen um 180° ge-
dreht wird und in dieser gedrehten Ausrichtung wie-
der an das erste Fassteil (20, 102, 202) ange-
schweil3t wird.
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