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(54)
EINES DECKELS

(57)  Die Erfindung schlagt einen Abfallbehalter vor,
mit zwei Komponenten aus Kunststoff, die als wannen-,
topf- oder becherférmiger Behalter und als Deckel (1)
ausgestaltet sind, und mit Dampfungselementen, die je-
weils als Puffer (4) ausgestaltet sind, der an den Behalter
oder an den Deckel (1) angespritzt ist, wobei die Kom-

LARMGEDAMPFTER ABFALLBEHALTER, DECKEL UND VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG

ponente, welche mit den Puffern (4) versehen ist, be-
steht. Weiterhin schlagt die Erfindung einen Deckel (1),
eines solchen Abfallbehalters vor sowie ein Verfahren
zur Herstellung eines larmgedampften Deckels (1) eines
solchen Abfallbehalters.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen larmgedampften
Abfallbehalter sowie einen larmgedampften Deckel, der
zur Schaffung eines larmgedampften Abfallbehalters ge-
nutzt werden kann.

[0002] Insbesondere bei Abfallbehaltern, beispiels-
weise mit becherférmigen Behaltern, deren Héhe groRer
ist als ihre Querschnittsabmessungen in Form der Breite
und der Tiefe des Behalters, ist es aus der Praxis be-
kannt, dass diese Abfallbehéalter mit Deckeln verschlos-
sen sind, die am Behalter schwenkbar gelagert sind und
beim SchlieRen schwerkraftunterstitzt auf einen oberen
Rand bzw. Kragen des Behalters aufschlagen. Insbeson-
dere wenn der Behalter leer ist, wirkt der Behalter als
Resonanzraum, so dass das Aufschlagen des Deckels
akustisch deutlich vernehmbar ist. Dies kann ggf. die
Wohnqualitédt von Anliegern beeintrachtigen, insbeson-
dere abhangig von der jeweiligen Tages- und ggf. auch
Jahreszeit, wenn beispielsweise durch ein gedffnetes
Fenster eine regelrechte Larmbelastigung aus der Hand-
habung mehrerer Abfallbehalter resultieren kann.
[0003] Beispielsweise kann es im kommunalen Inter-
esse liegen, in Wohngebieten mit vergleichsweise engen
StralRen Verkehrsstaus zu vermeiden und Millfahrzeuge
zur Leerung der Abfallbehélter in spaten Abendstunden
oder in sehr friihen Morgenstunden die Wohngebiete be-
fahren zu lassen. Insbesondere wenn die Millfahrzeuge
elektrisch angetrieben sind, kann dies grundséatzlich oh-
ne einen storenden akustischen Aufwand erfolgen. In
diesem Fall ist jedoch zu beachten, dass auch die Ab-
fallbehalter selbst sich nicht akustisch stérend bemerk-
bar machen.

[0004] Aus der Praxis ist es daher bekannt, larmge-
dampfte Deckel bei Abfallbehaltern zu verwenden. Dabei
istes bekannt, dass ein Deckel aus einem ersten Material
bereitgestellt wird und an der Unterseite des Deckels
mehrere Puffer aus einem zweiten Material befestigt wer-
den, welches weicheristals das erste Material. Beispiels-
weise koénnen die Puffer mechanisch befestigt werden,
z.B. in entsprechende Halterungen an der Unterseite des
Deckels eingeschraubt werden, oder sie kdnnen einen
U-férmigen Querschnitt aufweisen und auf Rippen, die
sich an der Unterseite des Deckels befinden, aufgesteckt
werden.

[0005] Aus der FR 2 884 236 A1 ist ein Abfallbehalter
bekannt, bei dem zur Larmdampfung bei der Deckel-
schlieBung Dampfungselemente am Deckel angeordnet
sind.

[0006] Aus der DE 3517 723 A1 ist ein Mullgefal mit
Schalldampfung bekannt, bei dem gerduschdampfende
z.B. gummiartige Pufferelemente an beliebigen Beriih-
rungs- oder Naherungsstellen zwischen Deckel und
Rumpf angebracht sind, die beim Auf- und Zuklappen
des Deckels die Schlaggerausche dampfen oderden De-
ckelschlag durch Abbremsung der Deckelbewegung ver-
meiden.

[0007] Ausder DE 202 04 062 U1 ist ein Deckeldamp-
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fer fir Mulltonnen mit Flachdeckel bekannt, bei dem ein
Gummidampfer ein Gewinde aufweist und in ein Loch im
Tonnenrand eingeschraubt wird.

[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei-
nen gattungsgemafRen Abfallbehélter dahingehend zu
verbessern, dass dieser mdglichst kostengtiinstig mit ei-
ner akustisch mdglichst wirksamen Larmdampfung der
DeckelschlieBung versehen ist. Weiterhin liegt der Erfin-
dung die Aufgabe zugrunde, einen Deckel anzugeben,
der die Schaffung eines solchen Abfallbehalters ermég-
licht, sowie ein Verfahren zur wirtschaftlichen Herstel-
lung eines solchen Deckels anzugeben.

[0009] Diese Aufgabe wird durch einen Abfallbehalter
mit den Merkmalen des Anspruchs 1 geldst sowie durch
einen Deckel nach Anspruch 9 und ein Verfahren nach
Anspruch 12. Vorteilhafte Ausgestaltungen sind in den
Unteranspriichen beschrieben.

[0010] Die Erfindung schlagt mit anderen Worten vor,
dass die Puffer in einem Spritzgussverfahren unmittelbar
an den Deckel bzw. an den Behélter des Abfallbehalters
angespritzt sind. Nachfolgend wird die Erfindung insbe-
sondere anhand einer larmdampfenden Ausgestaltung
des Deckels beschrieben, weil durch eine kostenguinsti-
ge Nachristung vorhandener Abfallbehélter mit erfin-
dungsgemalen Deckeln, lediglich durch den Austausch
der Deckel, larmgedampfte Abfallbehalter geschaffen
werden kdnnen.

[0011] Durch das Anspritzen wird eine innige Verbin-
dung zwischen dem Puffer und dem jeweiligen Bestand-
teil des Abfallbehélters geschaffen, so dass der Puffer
letztlich zu einem Teil des Deckels oder des Behalters
des Abfallbehalters wird. Daher wird im Rahmen des vor-
liegenden Vorschlags jeweils zwischen einerseits einem
"Hauptkorper" des Deckels oder des Behalters und an-
dererseits dem Puffer unterschieden, wobeiderjeweilige
Hauptkdrper und die Puffer dann gemeinsam den Deckel
bzw. den Behalter bilden.

[0012] ErfindungsgemalR istvorgesehen, dass die Puf-
fer aus einem Material bestehen, das weicher ist als das
Material des jeweiligen Hauptkorpers. Hierdurch wird ei-
ne besonders effektive Larmdampfung erreicht, vergli-
chen mit der Méglichkeit, durch eine besondere Form-
gebung unmittelbar aus dem fir den Hauptkérper ver-
wendeten Werkstoff federnde Elemente an die jeweilige
Komponente - namlich an den Deckel oder an den Be-
halteranzuformen, die als Dampfungselemente dienen
sollen.

[0013] Dadurch, dass erfindungsgemafl die Damp-
fungselemente an den Hauptkorper des Deckels bzw.
Behalters angespritzt sind, wird ein erheblicher wirt-
schaftlicher Vorteil erreichtim Vergleich dazu, die Damp-
fungselemente zunachst als separate Bauteile herzustel-
len, die dann separat gehandhabt, gelagert, bereitge-
stellt und an dem Deckel bzw. Behalter montiert werden
mussen. Vorteilhaft kann der Hauptkorper des Deckels
in einem Spritzgussverfahren aus einem Kunststoffma-
terial hergestellt werden und die Puffer kénnen an den
Hauptkdrper angespritzt werden, noch wahrend sich der
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Hauptkorper in der zu seiner Herstellung verwendeten
Spritzgussform befindet. Dieses Zwei-Komponenten-
SpritzgieRverfahren ist wirtschaftlich vorteilhaft, weil in
einem einzigen Arbeitsgang der komplette Deckel her-
gestellt werden kann und der Hauptkérper nicht zur An-
bringung der Puffer eigens gehandhabt zu werden
braucht.

[0014] Zur Ermdglichung des erwahnten Zwei-Kompo-
nenten-SpritzgieRverfahrens kann vorgesehen sein,
dass ein in der Spritzgussform angeordneter, bewegli-
cher Schieber, der auch als Kernzug bezeichnet wird,
zunachst in eine erste Stellung bewegt wird, in welcher
der Schieber wahrend der Herstellung des Deckels den
Formhohlraum des Deckels begrenzt, und dass der
Schieber nach der Herstellung des Deckels in eine zwei-
te, vom Deckel entfernte Stellung zuriickgezogen wird,
derart, dass zwischen dem Deckel und dem zurtickge-
zogenen Schieber ein Hohlraum geschaffen wird, der ei-
nen Puffer-Formhohlraum bildet, und dass in diesen Puf-
fer-Formhohlraum das zweite Material eingespritzt wird.
Als "Deckel" wird in diesem Zusammenhang, wenn das
Verfahren zur Herstellung des Deckels beschrieben wird,
auch bereits der aus dem ersten Material bestehende
Hauptkorper des gesamten Deckels bezeichnet, der
dann mit den Puffern versehen wird, um schliel3lich den
gesamten, aus Hauptkorper und Puffern bestehenden,
larmdampfenden Deckel zu bilden.

[0015] IneinerAusgestaltungdesVerfahrenskannder
erwahnte Schieber einen Vorsprung aufweisen, der den
Formhohlraum des Deckels durchsetzt, wenn sich der
Schieber in seiner ersten Stellung befindet. Dieser Vor-
sprung wird bei der Herstellung des Deckels von dem
ersten Material ringsum umspritzt, nicht jedoch an der
Stirnseite des Vorsprungs, so dass anschlieRend durch
diesen Vorsprung ein Loch im Deckel erzeugt wird, in-
dem der Schieber in seine zweite Stellung zuriickgezo-
gen wird. Auf diese Weise kann das zweite Material von
der gegeniiberliegenden Deckelseite zugefiihrt werden,
also von der spateren Aul’en- oder Oberseite des De-
ckels, um an der spateren Innen- oder Unterseite des
Deckels einen Puffer zu bilden. Dies ermdglicht groRere
konstruktive Freiheiten bei der Ausgestaltung des De-
ckels bzw. seiner Spritzgussform, da das zweite Material
nicht notwendigerweise von unten an den zunachst her-
gestellten Deckel herangefiihrt werden muss.

[0016] DerVorsprungam Schieber ragt zudem vorteil-
haftin den Puffer-Formhohlraum, wenn sich der Schieber
in seiner zweiten Stellung befindet so dass der Puffer
zumindestbereichsweise ringférmig ausgestaltetist, vor-
teilhaftin seinem unteren Bereich, wo er mitdem Behalter
in Kontakt kommt, wenn der Deckel des Abfallbehélters
geschlossen wird. Durch die ringférmige Ausgestaltung
des Puffers in diesem Kontaktbereich wird erstens ein
besonders sanfter Anschlag des Deckels auf dem Be-
halter und somit eine besonders geringe Larmentwick-
lung erreicht. Zweitens wird wirtschaftlich vorteilhaft die
Menge des zweiten Materials minimiert. Drittens wird zu-
gunsten maéglichst kurzer Taktzeiten die Abklhlung des
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zweiten Materials dadurch unterstiitzt, dass eine grolRe
Materialmasse vermieden wird und stattdessen ein op-
timal schneller Warmetransport aus dem zweiten Mate-
rial an die umgebende Spritzgussform unterstiitzt wird.
[0017] In einer Ausgestaltung des Verfahrens wird ei-
ne Spritzgussform verwendet, die auf der vom Schieber
abgewandten Seite, an den Formhohlraum des Deckel-
Hauptkdrpers angrenzend, eine ringférmig umlaufende
Nut aufweist, die um die Injektions6ffnung verlauft, so
dass bei der Herstellung des Deckels eine ringférmig um
die Injektionso6ffnung umlaufende Rippe erzeugt wird.
Wenn anschlieBend das zweite Material zur Schaffung
des Puffers eingespritzt wird, stellt diese Rippe eine Be-
grenzung des Puffer-Formhohlraums dar, und zwar auch
dann, wenn beispielsweise aufgrund einer thermisch be-
dingten Materialschwindung des Deckelmaterials ein mi-
nimaler Spalt an der Oberflache des Deckels zum Form-
hohlraum hin entstehen sollte.

[0018] Durch die umlaufende Rippe ist der Austritt des
zweiten Materials, das in diesen Spalt hineinstromt, auf
einen definierten Bereich begrenzt, der von der Rippe
umschlossen ist, so dass beispielsweise auf der von au-
Ren stets sichtbaren Oberseite des Deckels unregelma-
Rig geformte "Kleckse" des zweiten Materials vermieden
werden und stattdessen die Anteile der Puffer, die an der
Oberseite des Deckels sichtbar sind, mit einer prazise
definierten Geometrie vorliegen, was das Erscheinungs-
bild des Deckels verbessert. AuRerdem wird hierdurch
sichergestellt, dass die zur Bildung des Puffers vorgese-
hene Menge an zweitem Material nicht unkontrolliert an
dem Puffer-Formhohlraum vorbeistromt, sondern den
Puffer-Formhohlraum zuverlassig vollstédndig ausfiillen
kann, so dass die konstruktiv vorgesehene Formgebung
des Puffers und dementsprechend auch seine konstruk-
tiv vorgesehene larmdampfende Wirkung gewahrleistet
ist.

[0019] In einer Ausgestaltung des Verfahrens kann
vorgesehen sein, dass das zweite Material (iber eine Zu-
leitung an die erwahnte Injektionséffnung und somit an
das erwahnte, im Hauptkdrper geschaffene Loch heran-
geflihrt wird, und dass diese Zuleitung bzw. deren Injek-
tions6ffnung durch den Vorsprung des Schiebers ver-
schlossen wird, wahrend sich der Schieber in seiner ers-
ten Stellung befindet, und dass die Zuleitung automatisch
geoffnet wird, wenn der Schieber aus seiner ersten in
seine zweite Stellung bewegt wird. Ein zusatzliches Ver-
schlussventil der Zuleitung ist vorgesehen, kann aller-
dings bereits gedffnet werden, wahrend sich der Schie-
ber noch in seiner ersten Stellung befindet, so dass nun
der Vorsprung des Schiebers die Zuleitung des zweiten
Materials verschlieRt. Auf diese Weise kann im Sinne
kurzer Taktzeiten das zweite Material sofort in den Puf-
fer-Formhohlraum einstrémen und dem Schieber folgen,
wahrend der Schieber in seine zweite Stellung bewegt
wird. Nachdem der Puffer-Formhohlraum mit dem zwei-
ten Material gefullt ist, wird das zusatzlich vorgesehene
Verschlussventil geschlossen, so dass der Deckel mit-
samt dem Puffer aus der Spritzgussform entnommen
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werden kann, ohne dass weiteres zweites Material aus
der Zuleitung austritt.

[0020] Alternativ zu dieser automatischen Offnung der
Zuleitung kann vorgesehen sein, dass auch in diesem
Fall das zweite Material Gber eine Zuleitung an das Loch
herangefiihrt wird, dass jedoch die Zuleitung durch ein
Verschlussventil verschlossen wird, wahrend sich der
Schieberin seiner ersten Stellung befindet, und dass das
Verschlussventil erst gedffnet wird, nachdem der Schie-
ber seine erste Stellung verlassen hat. Der Puffer-Form-
hohlraum muss dabei noch nicht vollstandig erzeugt wor-
den sein, der Schieber sich also noch nichtin seiner zwei-
ten Stellung befinden, sondern ggf. kann das Verschluss-
ventil bereits gedffnet werden, noch wahrend der Schie-
ber sich zu seiner zweiten Stellung bewegt. Das Ver-
schlussventil bietet jedoch die Moglichkeit, die Zuleitung
vollig unabhangig von der Bewegung des Schiebers zu
offnen oder zu schlieBen. Beispielsweise kann vorgese-
hen sein, das zweite Material erst dann in den Puffer-
Formhohlraum einstromen zu lassen, wenn sich der
Schieber bereits in seiner zweiten Stellung befindet.
[0021] Dadurch, dass erfindungsgemall die Damp-
fungselemente an den Hauptkdrper des Deckels bzw.
Behalters angespritzt sind, kann der Materialbedarf flr
die Puffer vorteilhaft gering gehalten werden, da diese
keine Bereiche aufweisen miissen, die zur Aufnahme ei-
nes Befestigungsmittel wie einer Schraube oder derglei-
chen dienen missen, und da die Puffer nicht selbst Be-
reiche aufweisen missen, die als Befestigungsmittel wie
z. B. mittels eines Gewindes dienen. Vielmehr kann die
Formgebung des Puffers auf die gewiinschte Damp-
fungswirkung beschrankt sein, mit einem dementspre-
chend geringen Materialaufwand, und dadurch, dass die
Puffer wahrend der Herstellung des Deckels oder des
Behalters an jeweilige Komponente des Abfallbehalters
angespritzt werden, ergibt sich die Befestigung des Puf-
fers an dem Hauptkdrper der jeweiligen Komponente oh-
ne zusatzliche Befestigungselemente oder auch zusatz-
liche Befestigungsmaterialien wie Klebstoff oder derglei-
chen.

[0022] Da die Komponente des Abfallbehalters, an
welcher die Puffer vorgesehen sind, aus Kunststoff be-
steht, wird durch das Anspritzen der Puffer eine hervor-
ragend belastbare und dementsprechend haltbare Ver-
bindung des Puffers mit dem Hauptkdrper der Kompo-
nente erreicht. In ersten Abreilversuchen hat sich her-
ausgestellt, dass es eher zu einem Kohéasionsbruch als
zu einem Adhasionsbruch kommt.

[0023] Wahrend der Hauptkorper der betreffenden
Komponente aus einem ersten Kunststoffmaterial be-
steht, besteht der Puffer aus einem zweiten Material, wel-
ches weicher ist als das erste Material. Gute akustische
Dampfungseigenschaften sind laut ersten Materialver-
suchen erreichbar, wenn als zweites Material fur die Puf-
fer ein Elastomer Werkstoff verwendet wird, der eine Har-
te im Bereich von 50 bis 80 Shore A aufweist.

[0024] In einer vorteilhaften Ausgestaltung betragt die
Dicke der Puffer 3 bis 8 mm. Mit einem sehr weichen
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Elastomer lasst auch schon mit einer geringen Material-
starke von z. B. 3 oder 4 mm eine La&rmdadmmung erzie-
len. Bei einer noch geringeren Materialstarke ist die an-
gestrebte Dampfungswirkung vermutlich deutlich einge-
schrankt. Noch groRere Materialstarken als die angege-
benen 8 mm hingegen stellen eine vergleichsweise gro-
Be Materialmasse dar, die nicht nur hdhere Materialkos-
ten verursacht, sondern auch bei der Herstellung der be-
treffenden Komponente eine vergleichsweise lange Ab-
kiihiphase erfordert und daher wirtschaftlich nachteilig
vergleichsweise lange Taktzeiten fiir die Herstellung der
Komponenten bedingt.

[0025] Vorteilhaft kann ein Puffer - und insbesondere
samtliche Puffer - einen U-férmigen Querschnitt aufwei-
sen. Hierdurch werden mehrere Vorteile erzielt. Erstens
werden die Dampfungseigenschaften verbessert, weil
zusatzlich zu den Materialeigenschaften an sich auch
noch die Geometrie des Puffers eine besonders weiches
Ansprechverhalten unterstiitzt, wenn der Deckel auf den
Behélter des Abfallbehalters aufschlagt. Zweitens wird
eine schnelle Abkiihlung des Puffers wahrend dessen
Herstellung unterstiitzt, da eine grofle Materialmasse
vermieden wird und die Kontaktflache zur umgebenden
SpritzgieRform vergrofiert wird. Drittens kann unter Ver-
wendung einervorgegebenen Materialmenge der Durch-
messer des Puffers groRer bemessen werden, so dass
beispielsweise hinsichtlich der Herstellungs- und Monta-
getoleranzen, insbesondere auch unter den im Jahres-
verlauf wechselnden klimatischen Einwirkungen im Zu-
sammenspiel zwischen Behalter und Deckel des Abfall-
behalters stets sichergestellt werden kann, dass der Puf-
fer auf die gewtiinschte zugeordnete Kontaktflache der
gegenuiberliegenden Komponenten gerat, wenn der De-
ckel des Abfallbehélters geschlossen wird. Bei dem U-
formigen Querschnitt ist vorgesehen, dass dessen Off-
nung zu der jeweils anderen Komponente weist, an wel-
cher der Puffer nicht befestigt ist, so dass die Basis des
U-fédrmigen Querschnitts eine moglichst groRe Flache
bereitstellt, mit welcher der Puffer an der jeweiligen in
tragenden Komponente befestigt ist.

[0026] In einer Ausgestaltung kann der Hauptkdrper,
an dem der Puffer befestigt ist, einen Durchbruch auf-
weisen, durch den sich das Material des Puffers bis auf
die gegeniiberliegende Seite dieses Hauptkorpers er-
streckt. Dies kann herstellungstechnisch vorteilhaft sein,
indem das Material des Puffers nicht notwendigerweise
von der Seite an den Hauptkérper herangefiihrt werden
muss, an welcher spater der Puffer an dem Hauptkorper
angeordnet sein soll, sondern vielmehr kann das Material
von der gegenuberliegenden Seite des Hauptkérpers he-
rangefiihrt werden und durch den Durchbruch auf die
gewulnschte Seite des Hauptkdrpers strémen, auf wel-
cher der Puffer vorgesehen ist. Zudem wird durch den
Durchbruch die Kontaktflache des ersten Materials des
Hauptkorpers mit dem zweiten Material des Puffers ver-
gréRert und auch ein regelrechter Formschluss des Puf-
fers mit dem Hauptkoérper bewirkt, so dass eine beson-
ders sichere und haltbare Festlegung des Puffers am
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Hauptkorper der betreffenden Komponente gewahrleis-
tetist. Der Anteil des zweiten, fiir den Puffer verwendeten
Materials, der sich in dem Durchbruch befindet, wird bei
der Angabe zur Materialstarke des Puffers nicht beriick-
sichtigt.

[0027] Falls ein derartiger Durchbruch vorgesehen ist,
kann der Hauptkdrper auf der dem Puffer gegentiberlie-
genden Seite eine Rippe aufweisen, die in Form eines
geschlossenen Rings um den Durchbruch herum ver-
lauft. Wenn bei der Herstellung dieser Komponente zu-
nachst deren Hauptkdrper aus Kunststoff hergestellt
wird, beispielsweise im Spritzgussverfahren, und wenn
anschlieRend das zweite Material zur Schaffung des Puf-
fers eingebracht wird, kann eine unkontrollierte Vertei-
lung dieses zweiten Materials auf der vom Puffer abge-
wandten Seite vermieden werden. Vielmehr stréomt das
zweite Material in einen moglicherweise entstehenden
Spalt und kann sich nur so weit ausbreiten, wie dies mit
den geschlossenen Ring, den die Rippe bildet, ermdg-
licht ist. Auf diese Weise werden erstens unerwiinschte
Materialverluste vermieden und zweitens wird ein defi-
niertes optisches Erscheinungsbild mit einer durch den
Verlauf der Rippe vorgegebenen, definierten Geometrie
sichergestellt. Die Rippe kann dabei kreisrund oder auch
vom Kreisrund abweichend verlaufen.

[0028] Vorteilhaft kénnen am Rand der jeweiligen
Komponente nicht nureiner, sondern mehrere Puffer vor-
gesehen sein, die im Abstand zueinander verteilt ange-
ordnet sind. Auf diese Weise ist sichergestellt, dass beim
SchlieBen des Deckels auch dann die gewiinschte
Dampfungswirkung erzielt wird, wenn der Deckel nicht
entlang seinem gesamten Umfang gleichmaRig auf den
Behalter auftrifft. Beispielsweise wenn der Deckel bei ho-
hen Umgebungstemperaturen einseitig unsymmetrisch
gehandhabt wird und dementsprechend verformt abge-
senkt bzw. fallen gelassen wird, ist durch die verteilt an-
geordneten, mehreren Puffer dennoch die gewiinschte
Dampfungswirkung gewahrleistet.

[0029] Der Deckel ist in Bezug auf den Behalter um
eine Scharnierachse schwenkbeweglich. Vorteilhaft
kénnen, wenn wie oben erwahnt mehrere Puffer vorge-
sehen sind, die Puffer so an den Kanten der jeweiligen
Komponente des Abfallbehélters verteilt angeordnet
sein, dass die der Scharnierachse nahe Kante frei von
Puffern ist. An dieser Kante ist erfahrungsgeman eine
Larmdampfung nicht erforderlich, da der Deckel nahe
dieser Kante mit der geringsten Geschwindigkeit auf den
Behalter auftrifft. Durch den Verzicht auf die Puffer an
dieser Kante wird eine mdglichst wirtschaftliche Ausge-
staltung des Abfallbehalters unterstiitzt.

[0030] Vorteilhaftkann als larmgedampfte Komponen-
te des Abfallbehalters der Deckel mit den Puffern verse-
hen werden. Da der Deckel die deutlich kleinere der bei-
den Komponenten ist, ist die Einrichtung der entspre-
chenden SpritzgielRform, um die Puffer in einem Zwei-
Komponenten-Verfahren an den Kunststoff des Deckel-
Hauptkorpers anspritzen zu kénnen, einfacher moglich
und preisgunstiger als bei dem Behalter. Zudem ergibt
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sich die Mdglichkeit, vorhandene Abfallbehalter Iarmge-
dampft ausgestalten zu kdnnen, indem lediglich die De-
ckel ausgetauscht werden, was mit einem deutlich ge-
ringeren Kostenaufwand verbunden st als ein Austausch
der Behalter verursachenwiirde. Dementsprechend sind
in diesem Fall die Puffer an der Unterseite der betreffen-
den Komponente, namlich des Deckels angeordnet, so
dass beim SchlieBen des Deckels die Puffer auf die Ober-
kante des Behélters bzw. auf einen oberen, umlaufenden
Kragen des Behalters auftreffen.

[0031] Der Hauptkdrper des Deckels weist typischer-
weise eine ungleichmaRige, mit Sicken, Kanten oder Ab-
satzen versehene Form auf, um bei einer moglichst ge-
ringen Wandstarke des Deckels eine ausreichende Ei-
gensteifigkeit und Formstabilitat des Deckels zu erméog-
lichen. Dabei weist der Deckel typischerweise insgesamt
eine nach oben gewdlbte Formgebung auf. Vorteilhaft
kann der Hauptkdrper des Deckels an mehreren Stellen
Absenkungen aufweisen, in denen er von dieser gewolb-
ten Form abweicht und an diesen Stellen vergleichswei-
se tiefer verlaufende Abschnitte aufweist. Auch diese
Formgebung kann die Eigensteifigkeit des Deckels vor-
teilhaft beeinflussen. Insbesondere ist jedoch vorteilhaft
vorgesehen, dass die Puffer jeweils unter einer solchen
Absenkung angeordnet sind. Auf diese Weise kdnnen
die Puffer mdglichst flach ausgestaltet werden und den-
noch den gewiinschten Kontakt mit dem Behalter ge-
wahrleisten, so dass die fiur die Puffer erforderliche Men-
ge des zweiten Materials mdglichst gering gehalten wer-
den kann, was die Materialkosten und auch die Taktzei-
ten bei der Herstellung des Deckels vorteilhaft beein-
flusst.

[0032] Die erwahnten Absenkungen kdnnen in einer
Ausgestaltung des Deckels auch an einer Stelle vorge-
sehen sein, an welcher der Deckel keine Puffer aufweist,
beispielsweise wie weiter oben beschrieben nahe der
Scharnierachse. In diesem Fall dienen die Absenkungen
nicht nur dazu, die Eigensteifigkeit des Deckels zu ver-
bessern, sondern sind insbesondere vorteilhaft einer mit
einem Puffer versehenen Absenkung zugeordnet, indem
diese beiden Absenkungen einander gegenuberliegend
angeordnet sind, bezogen auf die Hochachse des De-
ckels. Auf diese Weise kdnnen zwei gleichartige Deckel,
um 180° um die Hochachse zueinander versetzt, aufein-
ander gestapelt werden, wobei die mit einem Puffer ver-
sehene Absenkung des oberen Deckels in die pufferlose
Absenkung des unteren Deckels eintaucht und somit ei-
ne vorteilhaft geringe Stapelhéhe der beiden Deckel er-
moglicht. Auf diese Weise kénnen die Deckel platzspa-
rend gelagert und transportiert werden.

[0033] Ein Ausfiihrungsbeispiel eines erfindungsge-
maflen Abfallbehalters sowie das Verfahren zu seiner
Herstellung wird anhand der rein schematischen Darstel-
lungen nachfolgend naher erldutert. Dabei zeigt

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht von oben auf ei-
nen larmgedampften Deckel,
Fig.2 eine perspektivische Ansicht unter den Deckel
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von Fig. 1,

eine perspektivische Ansicht von oben auf zwei
aufeinander gestapelte Deckel,

einen Querschnitt durch eine Spritzgussform,
die zur Herstellung eines Deckels nach Fig. 1
bestimmt ist, vor der Erzeugung eines Puffers,
und

einen Querschnitt durch denselben Bereich wie
in Fig. 4, nach Herstellung eines Puffers.

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

[0034] In Fig. 1 ist mit 1 insgesamt ein Deckel eines
Abfallbehalters gekennzeichnet. Der Deckel 1 ist im
Zwei-Komponenten-SpritzgieRverfahren hergestellt. Er
besteht aus einem ersten Material, welches den Haupt-
korper des Deckels 1 samt angeformter Scharnierla-
schen 2 an der Hinterkante des Deckels 1 und Griffe 3
an der Vorderkante des Deckels 1 bildet. Ein zweites
Material des Deckels 1 bildet mehrere Puffer 4, wobei
von diesem zweiten Material an der Oberseite des De-
ckels 1 jeweils nur vergleichsweise kleine Punkte erkenn-
bar sind, dass sich der groRte Teil der Puffer jeweils an
der Unterseite des Deckels 1 befindet. Wahrend der De-
ckel 1insgesamt eine haubenartige, nach oben gewdlbte
Form aufweist, befinden sich die Puffer 4 jeweils dort,
wo der Hauptkorper des Deckels 1 eine Absenkung 5
aufweist. Zusatzliche Absenkungen 5, an denen sich kei-
ne Puffer 4 befinden, sind allerdings auch nahe der
Scharnierachse, in der Nahe der Scharnierlaschen 2 vor-
gesehen, wobei diese beiden pufferlosen Absenkungen
5 zwei gegenuberliegenden Absenkungen 5 an der Vor-
derkante des Deckels zugeordnet sind, wie spater noch
naher erlautert wird.

[0035] Fig. 2 zeigt den Deckel 1 von seiner Unterseite.
Dabei ist ersichtlich, dass die Puffer 4 an der Unterseite
des Deckels 1 erheblich groRer ausgestaltet sind als die
auf der Oberseite des Deckels 1 erkennbaren Punkte.
Weiterhin ist erkennbar, dass die Puffer 4 an ihrer Un-
terseite ringférmig verlaufen, um eine mittig angeordnete
Mulde herum, und einen dementsprechend U-férmigen
Querschnitt aufweisen, dessen Offnung nach unten
weist also zu einer zweiten Komponente eines Abfallbe-
halters hin namlich zum Behalter des Abfallbehalters.
[0036] Die auf der Oberseite des Deckels 1 erkennba-
ren Punkte ergeben sich als Fortsatze der Puffer 4 dar-
aus, dass der Hauptkorper des Deckels 1 Durchbriiche
aufweist und bei der Herstellung der Puffer 4 das zweite
Material von der Oberseite des Hauptkorpers her durch
die Durchbriiche in einen Puffer-Formhohlraum einge-
spritzt wird, der an der Unterseite des Hauptkorpers vor-
gesehen ist. Das fiir die Puffer 4 verwendete zweite Ma-
terial des Deckels 1 istan der Oberseite der Durchbriiche
erkennbar, wobei die in Fig. 1 ersichtlichen, weiter oben
erwahnten Punkte eine definierte Geometrie aufweisen,
da das zweite Material durch eine umlaufende Rippe be-
grenztist, die durch das erste Material bei der Herstellung
des Hauptkorpers des Deckels 1 geschaffen worden ist.
[0037] In Fig. 3 sind zwei aufeinander gestapelte De-
ckel 1 dargestellt, die um ihre Hochachse um 180° ver-
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setzt zueinander angeordnet sind, so dass die Schar-
nierlaschen 2 einander gegentber liegen. Absenkungen
5anderVorderkante des oberen Deckels 1, die zwischen
den beiden Griffen 3 angeordnet und mit Puffern 4 ver-
sehen sind, tauchen in die pufferlosen Absenkungen 5
des unteren Deckels 1 ein, die sich zwischen den beiden
Scharnierlaschen 2 des unteren Deckels 1 an dessen
Hinterkante befinden.

[0038] Fig. 4 zeigt einen Querschnitt durch einen Be-
reich einer Spritzgief3form 19, wobei zwischen einem
Oberteil 6 und einem Unterteil 7 der Spritzgiel3form 19
ein Formhohlraum geschaffen ist, der mit einem ersten
Material 8 geflltist, um den erwahnten Hauptkorper des
Deckels 1 zu schaffen. Im Oberteil 6 verlauft eine Zulei-
tung 9, durch welche ein zweites Material bis zu einer
Injektionséffnung 10 geflihrt werden kann. Im Bereich
der Injektionséffnung 10 ist die Zuleitung 9 durch ein Na-
delverschlussventil verschlossen, indem eine Ventilna-
del 11 in der Zuleitung 9 bis in die Injektions6ffnung 10
ragt.

[0039] Um die Injektions6ffnung 10 verlauft ringférmig
einen Nut 12 im Oberteil 6 der Spritzgie3form 19, wobei
die Nut 12 einem Teil des Formhohlraums darstellt und
mit dem ersten Material 8 gefiillt ist, so dass um die In-
jektionsoffnung 10 herum eine ringférmige Rippe 14 des
Deckels 1 verlauft.

[0040] Unterhalb der Injektionséffnung 10 befindet
sich im Unterteil 7 der SpritzgieRform 19 ein zylindrischer
Schieber 15, der in Langsrichtung beweglich ist und an
seiner Oberseite einen Vorsprung 16 aufweist. Mit dem
Vorsprung 16 ragtder Schieber 15 in den Formhohlraum
hinein, wobei der Vorsprung 16 sich bis zur Injektions-
6ffnung 10 erstreckt und diese von unten verschlief3t.
Durch den Vorsprung 16 wird im ersten Material 8 ein
Loch geschaffen, welches wahrend der Herstellung des
Hauptkorpers des Deckels 1 allerdings durch den Vor-
sprung 16 ausgefilltist, wiein Fig. 4 dargestellt. Wahrend
der Herstellung des Hauptkdrpers befindet sich der
Schieber 15 in seiner aus Fig. 4 ersichtlichen sogenann-
ten ersten Stellung.

[0041] Zur Herstellung eines Puffers 4 wird der Schie-
ber 15 aus seiner ersten Stellung in die aus Fig. 5 er-
sichtliche zweite Stellung nach unten bewegt. Hierdurch
wird ein Puffer-Formhohlraum 17 geschaffen, der sich
von der Injektionséffnung 10 durch das im ersten Material
8 nun freie Loch und bis in das Unterteil 7 der
SpritzgieRform 19 erstreckt, und der nach unten hin
durch den Schieber 15 und dessen Vorsprung 16 be-
grenzt ist. Das Nadelverschlussventil wird nun gedffnet,
in dem die Ventilnadel 11 nach oben bewegt wird und so
die Injektionséffnung 10 freigegeben wird, so dass zwei-
tes Material aus der Zuleitung 9 durch die Injektionsoff-
nung 10 in den Puffer-Formhohlraum 17 strémen kann.
[0042] InFig. 5 ist das zweite Material mit 18 gekenn-
zeichnet, wobei aus Ubersichtlichkeit in das zweite Ma-
terial 18 nur dort dargestellt ist, wo es den Puffer 4 bildet,
nicht jedoch dort, wo sich ggf. Mengen des zweiten Ma-
terials 18 in der Zuleitung 9 befinden. Durch den Vor-
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sprung 16 wird an der Unterseite des Puffers 4 die aus
Fig. 2 ersichtliche mittige Mulde im Puffer 4 geschaffen,
so dass der Puffer 4 an seiner Unterseite einen ringfor-
migen Querschnitt aufweist.

[0043] Weiterhinistin Fig. 5 dargestellt, dass aufgrund
der Abkiihlung des ersten Materials 8 ein Spalt zwischen
der Injektions6ffnung 10 und dem ersten Material 8 ent-
standen ist. Dementsprechend ist zweites Material 18
nicht nur in den dafirr vorgesehenen Puffer-Formhohl-
raum 17 gestrémt, sondern auch oberhalb des Haupt-
korpers des Deckels 1, namlich an der Oberseite des
ersten Materials 8, von der Injektions6ffnung 10 aus ra-
dial nach aufl3en geflossen. Dieser Anteil des zweiten Ma-
terials 18 bildet die in Fig. 1 ersichtlichen Punkte der Puf-
fer 4 an der Oberseite des Deckels 1, und diese Punkte
weisen jeweils eine definierte Geometrie auf, da sie
durch die Rippen 14 begrenzt sind.

Bezugszeichen:
[0044]

Deckel
Scharnierlasche
Griff

Puffer
Absenkung
Oberteil
Unterteil
Erstes Material
9 Zuleitung

10  Injektions6ffnung
11 Ventilnadel

0O ~NO O WN =

12 Nut
14  Rippe
15  Schieber

16  Vorsprung

17  Puffer-Formhohlraum
18  Zweites Material

19  SpritzgieRform

Patentanspriiche
1. Abfallbehalter,

mit einer ersten Komponente, die als wannen-,
topf- oder becherférmiger Behalter ausgestaltet
ist,

und mit einer zweiten Komponente, die als De-
ckel (1) ausgestaltet ist, der schwenkbeweglich
an den Behalter anschlief3t,

wobei der Abfallbehalter Dampfungselemente
aufweist, die derart zwischen den beiden Kom-
ponenten angeordnet sind, dass sie bei schlie-
Rendem Deckel ein Anschlagen des Deckels (1)
an den Behalter dampfen,

wobei die Dampfungselemente aus einem wei-
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cheren Werkstoff bestehen als der Hauptkorper
der Komponente, an welcher die Dampfungse-
lemente befestigt sind,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Dampfungselemente jeweils als Puffer
(4) ausgestaltet sind, der an den Behalter oder
an den Deckel (1) angespritzt ist,

wobei die Komponente, welche mit den Puffern
(4) versehen ist, aus Kunststoff besteht.

2. Abfallbehéalter nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Puffer (4) aus einem Elastomerwerk-
stoff bestehen und eine Harte aufweisen, die im
Bereich von 50 bis 80 Shore A liegt.

3. Abfallbehalter nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Puffer (4)jeweils eine Dicke aufweisen,
die im Bereich von 3 bis 8 mm tber den Haupt-
kérper der Komponente hinausragt, die mit den
Puffern versehen ist.

4. Abfallbehalter nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein Puffer(4), deran einerderbeiden Kom-
ponenten befestigt ist, einen U-férmigen Quer-
schnittaufweist, dessen Offnung zu der anderen
Komponente gerichtet ist.

5. Abfallbehélter nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Hauptkorper der mit einem Puffer (4)
versehenen Komponente einen Durchbruch
aufweist, durch die sich das Material des Puffers
(4) bis auf die gegeniberliegende Seite des
Hauptkorpers erstreckt.

6. Abfallbehalter nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass ander dem Puffer (4) gegeniiberliegenden
Seite des Hauptkdrpers um den Durchbruch ei-
ne Rippe in Form eines geschlossenen Rings
verlauft.

7. Abfallbehalter nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet,
dass am Rand der Komponente mehrere Puffer
(4) im Abstand zueinander verteilt angeordnet
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sind. an den Hauptkorper des Deckels (1) angespritzt
werden, noch wahrend sich der Hauptkorper in
der zu seiner Herstellung verwendeten Spritz-
gussform (19) befindet,
dadurch gekennzeichnet,
dass einin der Spritzgussform (19) angeordne-
ter, beweglicher Schieber (15) zunéachst in eine
erste Stellung bewegtwird, in welcherder Schie-
ber (15) wahrend der Herstellung des Hauptkor-
pers den Formhohlraum des Hauptkorpers be-
grenzt,
und dass der Schieber (15) nach der Herstel-
lung des Hauptkérpers des Deckels (1) in eine
zweite, vom Hauptkorper entfernte Stellung zu-
rickgezogen wird, derart, dass zwischen dem
Hauptkorper des Deckels (1) und dem zuriick-
gezogenen Schieber (15) ein Hohlraum ge-
schaffen wird, der einen Puffer-Formhohlraum
(17) bildet,
20 und dass in diesen Puffer-Formhohlraum (17)
das zweite Material (18) eingespritzt wird.

8. Abfallbehalter nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, 5
dass die Puffer (4) an zwei gegeniiberliegenden
Seitenkanten sowie an einer Vorderkante der
Komponente angeordnet sind,

wahrend die der Scharnierachse nahe Kante

der Komponente frei von Puffern (4) ist. 10

9. Deckel (1), dar dazu bestimmt ist, schwenkbeweg-
lich an einen Behalter eines Abfallbehalters nach ei-
nem der Anspriiche 1 bis 8 anzuschlieRen,
wobei der Deckel (1) einen Hauptkérper aufweist 75
und an seiner zum Behalter des Abfallbehalters ge-
richteten Unterseite die Puffer (4) aufweist, die derart
angeordnet sind, dass sie bei geschlossenem De-
ckel (1) dem Behalter anliegen.

10. Deckel nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet, 13. Verfahren nach Anspruch 12,

dass der Hauptkorper eine im Wesentlichen

nach oben gewdlbte Form aufweist, 25 dadurch gekennzeichnet,
und dass im Bereich des umlaufenden Randes dass der Schieber (15) einen Vorsprung (16)
des Deckels (1) der Hauptkorper Absenkungen aufweist, der den Formhohlraum des Deckels
(5) aufweist, die im Vergleich zu der tbrigen ge- (1) durchsetzt, wenn sich der Schieber (15) in
wolbten Formgebung weiter nach unten ragen, seiner ersten Stellung befindet, und dass dieser
und dass die Puffer (4) jeweils an der Unterseite 30 Vorsprung (16) bei der Herstellung des Haupt-
einer Absenkung (5) angeordnet sind. kérpers des Deckels (1) von dem ersten Material
(8) umspritzt wird,
11. Deckel nach Anspruch 10, und dass anschlieRend durch diesen Vorsprung
(16) ein Loch im Hauptkdérper des Deckels (1)
dadurch gekennzeichnet, 35 erzeugt wird, wenn der Schieber (15) in seine
dass der Hauptkdrper eine Absenkung (5) auf- zweite Stellung zuriickgezogen wird,
weist, die frei von einem Puffer (4) ist, und die und dass durch dieses Loch das zweite Material
einer mit einem Puffer (4) versehenen Absen- (18) in den Puffer-Hohlraum (17) von der dem
kung des Hauptkdrpers gegeniiberliegend an- Schieber (15) gegenuberliegenden Seite einge-
geordnet ist, derart, 40 spritzt wird,
dass zwei gleichartige Deckel (1), um 180° um wobei eine Spritzgussform (19) fiir die Herstel-
ihre Hochachse versetzt zueinander ausgerich- lung des Deckels (1) verwendet wird, die eine
tet, platzsparend aufeinander stapelbar sind. Injektions6ffnung (10) aufweist, welche dazu
bestimmt ist, das zweite Material (18) in das
12. Verfahren zur Herstellung eines larmgedampften 45 Loch einzubringen, und die dadurch verschlos-
Deckels (1) eines Abfallbehalters nach Anspruch 1, sen wird, dass der Vorsprung (16) des Schie-
bers (15) der Injektions6ffnung (10) angelegt
wobei aus einem ersten Material (8) ein Haupt- wird, wenn der Schieber (15) seine erste Stel-
korper eines Deckels (1) bereitgestellt wird lung einnimmt.
und an der Unterseite des Deckels (1) mehrere 50
Puffer (4) aus einem zweiten Material (18) an- 14. Verfahren nach Anspruch 13,
geordnet werden, welches weicher ist als das
erste Material (8), dadurch gekennzeichnet,
wobei die Puffer (4) in einem Spritzgussverfah- dass eine Spritzgussform (19) verwendet wird,
ren an den Hauptkorper des Deckels (1) ange- 55 die aufder vom Schieber (15) abgewandten Sei-

spritzt werden, der Hauptkdrper des Deckels (1)
in einem Spritzgussverfahren aus einem Kunst-
stoffmaterial hergestellt wird, und die Puffer (4)

te, an den Formhohlraum des Deckels (1) an-
grenzend, eine ringférmig umlaufende Nut (12)
aufweist, die um die Injektions6ffnung (10) ver-
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lauft, derart,

dass bei der Herstellung des Deckels (1) eine
ringférmig um die Injektions6ffnung (10) umlau-
fende Rippe (14) erzeugt wird.

15. Verfahren nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet,

dass das zweite Material (18) Uber eine Zulei-
tung (9) an das Loch herangeflhrt wird 10
und dass diese Zuleitung (9) durch den Vor-
sprung (16) des Schiebers (15) verschlossen
wird, wahrend sich der Schieber (15) in seiner
ersten Stellung befindet,

und dass die Zuleitung (9) automatisch dadurch 15
geoffnet wird, dass der Schieber (15) aus seiner
ersten in seine zweite Stellung bewegt wird.

16. Verfahren nach Anspruch 13,

20
dadurch gekennzeichnet,
dass das zweite Material (18) Uber eine Zulei-
tung (9) an das Loch herangefihrt wird
und dass diese Zuleitung (9) durch ein Ver-
schlussventil verschlossen wird, wahrend sich 25
der Schieber (15) in seiner ersten Stellung be-
findet, und dass das Verschlussventil gedffnet
wird, nachdem der Schieber (15) seine erste

Stellung verlassen hat.
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