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Transportbehilter fiir gefihrliche Giiter und Verfahren zur Herstellung desselben.

6 Die Erfindung betrifft einen Transportbehilter aus 12
Stahl fiir den Transport gefihrlicher Giiter. Dieser

Transportbehilter besitzt an seiner Oberseite eine ver- 1
schliessbare Fiilloffnung und in seinem unteren Bereich g
einen Auslaufstutzen (3). An seiner Innenseite weist er eine
Schicht (12) aus gesintertem Kunststoff auf. Diese Kunst-
stoffschicht (13) ist im Bereich des Auslaufstutzens (3)
sowie auch im Bereich des Randes der Fiilloffnung stirker
ausgebildet als in den iibrigen Bereichen der Behalterwan-
dungen. Die stirker ausgebildete Kunststoffschicht (13)
schliesst hiebei an die Kunststoffschicht (12) der iibrigen
Bereiche der Behilterwandung direkt an.
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PATENTANSPRUCHE

1. Transportbehilter aus Stah! fiir den Transport gefahrlicher
Giiter, welcher an seiner Oberseite eine mit einem Verschlussdeckel
verschliessbare Fiill6ffnung, in seinem unteren Bereich einen Aus-
laufstutzen und an seiner Innenseite eine Schicht aus gesintertem
Kunststoff aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass die gesinterte
Kunststoffschicht (13) im Bereich des Auslaufstutzens (3) stirker ist
als in den {ibrigen Bereichen der Behélterwandungen und an die
Kunststoffschicht dieser iibrigen Bereiche dicht anschliesst.

2. Transportbehilter nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die gesinterte Kunststoffschicht (19) auch im Bereich des
Randes (21) der Fiill6ffnung stirker ist als in den iibrigen Bereichen
der Behilterwandungen und an die Kunststoffschicht dieser iibrigen
Bereiche dicht anschliesst.

3. Transportbehélter nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwischen dem Auslaufstutzen (3) des Stahlbehilters
und dem durch die gesinterte Kunststoffschicht gebildeten rohrfér-
migen Auslaufstutzen (13) ein Ringspalt (17) besteht.

4. Transportbehlter nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
dass die radiale Breite des Ringspaltes (17) ungefahr gleich der
Wandstérke des von der Kunststoffschicht gebildeten rohrférmigen
Auslaufstutzens (14) ist.

5. Transportbehilter nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass ein Teil (15) des von der gesinterten Kunst-
stoffschicht gebildeten rohrférmigen Auslaufstutzens (14) aus dem
Auslaufstutzen (3) des Stahlbehilters (1) herausragt.

6. Transportbehilter nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass der Ringspalt (17) mit dauerelastischem Mate-
rial ausgefiillt ist.

7. Transportbehilter nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass der aus Kunststoff bestehende Auslaufstutzen
(14) iiber einen bogenformigen Bereich (8) in die aus Kunststoff be-
stehende Innenschicht des Transportbehilters (1) iibergeht.

8. Verfahren zur Herstellung eines Transportbehilters nach
einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass auf die
Filléffnung des Stahlbehilters anstelle des Verschlussdeckels ein
Formteil fiir die Formung des durch die gesinterte Kunststoffschicht
zu bildenden Randes der Fiillsffnung aufgesetzt und in den Auslauf-
stutzen des Stahlbehalters ein Formteil fiir die Formung des durch
die gesinterte Kunststoffschicht zu bildenden Auslaufstutzens einge-
setzt wird, hierauf das zu sinternde Kunststoffmaterial iiber eine
Offnung in dem auf die Fiilléffnung des Stahlbehélters aufgesetzten
Formteil in den Stahlbehlter eingefiillt wird und hierauf der Behil-
ter auf Sintertemperatur erwdrmt und/oder gehalten wird.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass
der auf die Fiillsffinung aufgesetzte Formteil durch die selben
Spannelemente festgelegt wird, welche zum Verspannen des Ver-
schlussdeckels dienen.

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet,
dass der Behilter wihrend des Sintervorganges zur Ausfiihrung
einer Taumelbewegung angetrieben wird.

1. Verfahren nach Anspruch 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet,
dass die auf die Fiilléffnung aufzusetzenden und in den Ablaufstut-
zen einzusetzenden Formteile vorerwdrmt werden.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zur Formung des aus gesintertem Kunststoff be-
stehenden Auslaufstutzens eine in den Auslaufstutzen des Stahibe-
hélters passende Hiilse verwendet wird, deren dem Behilterinneren
zugewendete Stirnflache mit der Innenfliche der Behilterwand
biindig abschliesst.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass nach vollendetem Sintervorgang die Fiillsffnung
und die Auslauf6ffnunf in der Sinterschicht ausgeschnitten oder aus-
gebohrt wird.

BESCHREIBUNG

Die Erfindung bezieht sich auf einen Transportbehilter aus Stahl
fiir den Transport gefdhrlicher Giiter, welcher an seiner Oberseite

s eine mit einem Verschlussdeckel verschliessbare Fiill5ffnung, in
seinem unteren Bereich einen Auslaufstutzen und an seiner Innen-
seite eine Schicht aus gesintertem Kunststoff aufweist. Solche Trans-
portbehilter miissen an ihrer Innenseite durchwegs gegen Korrosion
durch einen gegen Stahl aggressiven Inhalt geschiitzt sein. Ein

10 solches gefihrliches Transportgut kann beispielsweise Schwefelsiure
sein, welche in hohem Mass gegen Stahl aggressiv ist. Uberdies be-
stehen fiir den Transport von geféhrlichen Giitern strenge Vorschrif-
ten. Es muss beispielsweise der gefiillte Behdlter bei einer vorbe-
stimmten Failh6he gegen Beschidigung gesichert sein. Uberdies soll

15 auch der Auslaufstutzen vor Korrosion geschiitzt sein. Eine weitere
Schwierigkeit ist auch damit gegeben, dass der Auslaufstutzen so
ausgebildet sein muss, dass er, wenn der Behilter auf den Auslauf-
stutzen aufféllt, nicht beschidigt werden kann.

Aufgabe der Erfindung ist es, einen Transportbehlter aus Stahl

20 fiir den Transport geféhrlicher bzw. aggressiver Giiter zu schaffen,
der dusseren Beanspruchungen standhilt, ohne dass die vor Korro-
sion schiitzende Innenbeschichtung beeintrichtigt wird. Die Erfin-
dung besteht hiebei im wesentlichen darin, dass die gesinterte
Kunststoffschicht im Bereich des Auslaufstutzens stéirker ist als in

25 den iibrigen Bereichen der Behilterwandungen und an die Kunst-
stoffschicht dieser iibrigen Bereiche dicht anschliesst. Dadurch dass
die Beschichtung im Bereich des Auslaufstutzens eine gréssere
Stérke aufweist als in den {ibrigen Bereichen, wird gerade diese in
erhhtem Masse einer Beschiidigung ausgesetzte Stelle der Innen-

30 seite des Behdlters in besonderem Masse geschiitzt. Wenn der Aus-
laufstutzen des aus Stahl bestehenden Transportbehilters beim
Transport verbogen wird, so wird dadurch, dass an dieser Stelle die
Innenbeschichtung starker ausgebildet ist, eine Beschidigung der In-
nenbeschichtung vermieden. Beim Transport kann der Transportbe-

35 hélter auch auf den Auslaufstutzen auffallen und durch diese ver-
starkte Innenbeschichtung wird der Vorschrift Rechnung getragen,
dass der gefiillte Behilter bei einer vorbestimmten Fallhdhe gegen
Beschddigung gesichert sein muss. Eine Beschédigung der Beschich-
tung in dem besonders kritischen Bereich des Auslaufstutzens wiirde

40 die Gefahr einer Korrosion des Stahlbehélters in diesem Bereich zur
Folge haben und dies bringt im weiteren Verlauf die Gefahr eines
Leckwerdens und die Gefahr eines Bruches des Auslaufstutzens mit
sich.

Gemiiss der Erfindung ist zweckmassig die gesinterte Kunststoff-
as schicht auch im Bereich des Randes der Fiillsffnung stirker ausge-
bildet als in den iibrigen Bereichen der Behélterwandungen. Auch
der Rand der Fiilloffnung ist erhohten Beanspruchungen ausgesetzt
und durch die Verstirkung des Bereiches der Kunststoffschicht im
Bereich dieses Randes wird ein Undichtwerden dieser Schicht und

50 damit die Gefahr einer Korrosion des Stahlbehilters und eines
Leckwerdens desselben an dieser Stelle vermieden. Bevorzngt wird
vernetztes Polyithylen eingesetzt, wenn hohe mechanische Bean-
spruchungen sicher aufgenommen werden sollen.

Gemdss einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung

55 besteht zwischen dem Auslaufstutzen des Stahlbehilters und dem
durch die gesinterte Kunststoffschicht gebildeten rohrformigen Aus-
laufstutzen ein Ringspalt. Durch den Ringspalt wird erreicht, dass
sich bei einem Schlag auf den Auslaufstutzen des Stahlbehlters, bei-
spielsweise wenn der Behilter beim Fall auf den Auslaufstutzen auf-

60 trifft, der Auslaufstutzen des Stahlbehilters deformieren kann und
gegebenenfalls sogar in diesem Auslaufstutzen Risse entstehen
koénnen, ohne dass dadurch der durch den gesinterten Kunststoff ge-
bildete Auslaufstutzen beschadigt wird. Wenn der Auslaufstutzen
des Stahlbehilters durch die Einwirkung dusserer Krifte verbogen

6s wird, so wiirde, wenn der aus dem gesinterten Kunststoff hergestellte
Auslaufstutzen unmittelbar an dem Auslaufstutzen des Stahlbehsil-
ters anliegt oder sogar an diesen angesintert ist, der aus Kunststoff
bestehende Auslaufstutzen mitdeformiert werden. Es wiirden in



diesem Falle an der Stelle, an welcher der aus Kunststoff gebildete
Auslaufstutzen an die aus Kunststoff bestehende Innenseite an-
schliesst, besonders hohe Krifte und eine besonders hohe Deforma-
tion auftreten, wobei die Gefahr eines Einreissens des aus Kunststoff
bestehenden Auslaufstutzens in hohem Masse bestehen wiirde.
Solche Beschddigungen der Kunststoffschicht kdnnen von aussen
nicht festgestellt werden und an der beschidigten Stelle konnte der
aus Stahl bestehende Behilter bzw. Auslaufstutzen durch Korrosion
so weit geschidigt werden, dass das gefdhrliche Transportgut aus-
fliesst. Weiters konnten bei der Abkiihlung des Behalters nach dem
Sintern auf Grund der unterschiedlichen Wérmeausdehnungskoeffi-
zienten hohe Spannungen in den Kunststoff eingebracht werden,
welche die Rissbildung begiinstigen. Diese Gefahren werden durch
den zwischen dem Auslaufstutzen des Stahlbehilters und dem aus
Kunststoff bestehenden Auslaufstutzen bestehenden Ringspalt ver-
mieden, da eine Deformation des Auslaufstutzens des Stahlbehilters
bei der erfindungsgemdssen Ausbildung nicht auf den aus Kunststoff
bestehenden Auslaufstutzen iibertragen wird. Die radiale Breite
dieses Ringspaltes kann gemiss der Erfindung ungeféhr gleich der
‘Wandstirke des von der Kunststoffschicht gebildeten rohrférmigen
Auslaufstutzens sein. Beispielsweise kann die Breite dieses Ringspal-
tes ungefdhr 10 mm sein und dies geniigt, um Deformationen des
aus Kunststoff bestehenden Auslaufstutzens bei einer Deformation
des Auslaufstutzens des Stahlbehdlters zu vermeiden. Der von der
gesinterten Kunststoffschicht gebildete rohrformige Auslaufstutzen
kann gemiss der Erfindung aus dem Auslaufstutzen des Stahlbehél-
ters herausragen. Dies ist ohne weiteres dadurch ermdglicht, da der
aus Kunststoff bestehende Auslaufstutzen infolge des frei gehaltenen
Ringspaltes nicht an dem Auslaufstutzen des Stahlbehilters anliegt
und infolge seiner Elastizitdt durch dussere Kréfte entstehende De-
formationen elastisch aufnehmen kann, ohne abzureissen. Dadurch,
dass der aus Kunststoff bestehende Auslaufstutzen aus dem Aus-
laufstutzen des Stahlbehélters herausragt, ist es ermoglicht, an
diesen eine Abschlussarmatur, beispielsweise ein Absperrventil, an-
znordnen, welches auch wieder dadurch, dass es am elastischen
Kunststoffstutzen angeschlossen und daher nachgiebig ist, gegen Be-
schidigung geschiitzt ist. Gemdss der Erfindung kann der Ringspalt
mit dauerelastischem Material ausgefiillt sein. Dadurch wird vermie-
den, dass Fremdkorper in den Ringspalt eintreten, durch welche
wieder die freie Beweglichkeit des Kunststoffstutzens im Stahlstut-
zen behindert werden konnte. Gemass der Erfindung geht der aus
Kunststoff bestehende Auslaufstutzen iiber einen bogenférmig abge-
rundeten Bereich in die aus Kunststoff bestehende Innenschicht des
Transportbehalters iiber, so dass an dieser Stelle die Gefahr des Ab-
reissens noch weiter vermindert ist.

Ein Verfahren zur Herstellung eines solchen Transportbehdlters
ist im wesentlichen dadurch gekennzeichnet, dass auf die Fiilloff-
nung des Stahlbehilters anstelle des Verschlussdeckels ein Formteil
firr die Formung des durch die gesinterte Kunststoffschicht zu bil-
denden Randes der Fiilloffnung aufgesetzt wird, dass in den Aus-
laufstutzen des Stahlbehdlters ein Formteil fiir die Formung des
durch die gesinterte Kunststoffschicht zu bildenden Auslaufstutzens
eingesetzt wird, hierauf das zu sinternde Kunststoffmaterial iiber
eine Offnung in dem auf die Fiilléffnung des Stahlbehlters aufge-
setzten Formteil in den Stahlbehélter eingefiillt wird und hierauf der
Behilter auf Sintertemperatur erwdrmt und/oder gehalten wird. Auf
diese Art wird ermdglicht, in einem Arbeitsgang mit der Herstellung
der Innenbeschichtung der Behilterwandung auch den Auslaufstut-
zen und den Rand der Fiilloffnung des Behilters aus Kunststoff zu
formen. Durch den in den Auslaufstutzen des Stahlbehdlters einge-
setzten, beispielsweise von einer Hiilse gebildeten Formteil wird der
Spalt zwischen dem Auslaufstutzen des Stahlbehélters und dem aus
Kunststoff bestehenden Auslaufstutzen geschaffen. Die Fiillung mit
Kunststoffpulver kann vor dem Aufsetzen des Formteiles fiir die
Formung des Randes der Fiill6ffnung oder aber iiber eine geson-
derte Offnung des auf den Stahlbehilter aufgesetzten Formteiles
vorgenommen werden. Geméss der Erfindung kann in einfacher
Weise der auf die Fiilloffnung aufgesetzte Formteil durch die selben
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Spannelemente festgelegt werden, welche zum Verspannen des Ver-
schlussdeckels dienen.

Gemiss der Erfindung wird zweckmissig der Behélter wihrend
des Sintervorganges zur Ausfiihrung einer Taumelbewegung ange-
trieben. Durch diese Taumelbewegung wird nicht nur erreicht, dass
der Kunststoff an der gesamten Innenwandung des Stahibehilters
gleichmissig angesintert wird, sondern es wird dadurch auch er-
reicht, dass das gesinterte Kunststoffpulver auch mit Sicherheit in
den Bereich der den Auslaufstutzen und den Rand der Fiilloffnung
formenden Formteile gelangt, so dass in einem Arbeitsgang mit der
Innenbeschichtung des Behélters der Auslaufstutzen und der Behdl-
terrand aus Kunststoff hergestellt wird, so dass ein Spalt, insbeson-
dere an der Stelle des Anschlusses des Auslaufstutzens an die gesin-
terte Innenwandschicht, vermieden wird.

Gemiss einer bevorzugten Ausfithrungsform der Erfindung
werden die auf die Fiillléffnung aufzusetzenden und in den Ablauf-
stutzen einzusetzenden Formteile vorerwérmt. Dies hat zur Folge,
dass sich infolge der héheren Temperaturen in den genannten Berei-
chen mehr Sinterpulver anlegt und dass daher der aus Kunststoff be-
stehende Auslaufstutzen und der aus Kunststoff gebildete Rand der
Fiilloffnung eine grossere Wandstérke aufweisen.

Zur Formung des aus gesintertem Kunststoff bestehenden Aus-
laufstutzens wird geméss der Erfindung zweckmassig eine in den
Auslaufstutzen des Stahlbehélters passende Hiilse verwendet, deren
dem Behilterinneren zugewendete Stirnfliche mit der Innenfléche
der Behilterwand biindig abschliesst. Dadurch wird eine Stufe am
Ubergang des aus Kunststoff bestehenden Auslaufstutzens in die In-
nenbeschichtung vermieden, welche eine Bruchstelle darstellen
kénnte. Wenn ausserdem noch die Stirnfidche der Hiilse bogenfor-
mig abgerundet ist, wo wird erreicht, dass der aus Kunststoff beste-
hende Auslaufstutzen bogenférmig in die aus Kunststoff bestehende
Innenschicht des Behilters iibergeht, wodurch die Gefahr eines Ab-
reissens und damit das Entstehen einer Leckstelle in der Kunst-
stoffbeschichtung nocht weiter verringert wird. Das zu sinternde
Kunststoffpulver legt sich naturgeméss auch an die Formteile an
und es muss der auszusinternde Raum allseitig abgeschlossen sein.
Gemiss der Erfindung kann nun nach vollendetem Sintervorgang
die Fiilloffaung und die Auslauf6finung in der Sinterschicht ausge-
schnitten oder ausgebohrt werden.

In der Zeichnung ist die Erfindung anhand eines Ausfithrungs-
beispieles schematisch erldutert.

Fig. 1 und 2 zeigen den fertigen Transportbehélter, wobei Fig. 1
eine Seitenansicht und Fig. 2 eine Draufsicht darstellt. Fig. 3 zeigt
im Schnitt nach Linie ITI-III der Fig. 1 die Form zur Herstellung der
aus Kunststoff gebildeten Auslauféffnung. Fig. 4 zeigt im gleichen
Schnitt die aus Kunststoff mittels einer Form nach Fig. 3 hergestellte
Auslauf6finung. Fig. 5 zeigt den auf die Fiilloffnung aufgesetzten
Formteil zur Herstellung des Randes der Fiill6ffnung im Schnitt
nach Linie V-V der Fig. 2 und Fig. 6 zeigt im gleichen Schnitt wie
so Fig. 5 den mittels einer Form nach Fig. 5 hergestellten und durch

den Abschlussdeckel verschlossenen Rand der Fiilloffnung,

Der in Fig. 1 und 2 dargestelite Behéiter 1 besteht aus Stahl. An
der Oberseite ist die Fiilléfinung angeordnet, welche durch einen
Deckel 2 abgeschlossen ist. An der Unterseite ist ein Auslaufstutzen

55 3 vorgesehen, welcher mit dem Stahlbehélter 1 verschweisst ist und
dessen Achse ungefihr tangential zum Behilterumfang liegt. 4 ist ein
Verschlussventil fiir den Auslauf. 5 sind Stahlkufen, welche mit dem
Behilter 1 verschweisst sind. 6 ist ein mit den Kufen 5 verschweisstes
Schutzblech fiir den Auslaufstutzen.

Wie Fig. 3 zeigt, wird in den Auslaufstutzen 3 des Stahlbehéiters
ein aus einer Hiilse 7 bestehender Formteil eingesetzt. Der Formteil
7 geht iiber Abrundungen 8 biindig in die Innenwandung 9 des
Stahlbehélters 1 iiber. An die Hiilse 7 ist eine zweiteilige Form 10, 11
angesetzt. Hierauf wird das zu sinternde Kunststoffpulver in den Be-
65 hilter eingefiillt und gelangt infolge der Traumelbewegung des Be-

hélters an alle Stellen der Behélterwand sowie der Hiilse 7 und der
Formteile 10 und 11. Es ergibt sich auf diese Weise die in Fig. 4 dar-
gestellte Form des Kunststoffkdrpers. Mit 12 ist die Beschichtung
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der Wand des Behilters 1 bezeichnet. Ein Teil 13 des aus Kunststoff
bestehenden Auslaufstutzens 14 wird durch die Hiilse 7 geformt und
ein Teil 15 desselben wird durch die Formteile 10 und 11 geformt.
Nach vollendeter Sinterung werden die Hiilse 7 und die Formteile 10
und 11 entfernt. Es ergibt sich durch die Hiilse 7 ein Spalt 16,
welcher nachtréglich durch eine Fiillung 17 aus dauerplatischem
Kunststoff, beispielsweise Silikon, ausgefiillt wird. Der Teil 15 des
aus Kunststoff bestehenden Auslaufstutzens 14 ragt iiber den Aus-
laufstutzen 3 des Stahlbehélters 1 vor und auf diesen Teil wird die
Auslaufarmatur aufgesetzt. Vorerst muss aber die Auslauf6ff-

nung 18 durch einen Bohrvorgang geschaffen werden, da sich ja der
Kunststoff aliseitig an die Formteile 10, 11 angesintert hat. Fig. 4
zeigt, dass der aus Kunststoff bestehende Auslaufstutzen eine gros-
sere Wandstdrke hat als die Beschichtung 12 des Behilters. Dies
wird dadurch erreicht, dass die Hiilse 7 und die Formteile 10, 11
vorgewdrmt werden, so dass sich mehr Kunststoff an diese heissen
Teile anlegt.

Die Herstellung des Randes 19 der Fiilléffnung 20 ist in Fig. 5
und 6 gezeigt.

Wie Fig. 5 zeigt, wird iber den Rand 21 der Fiilléffnung des
Stahlbehalters 1 ein Formteil 22 aufgesetzt. Zwischen dem Rand 21
des Stahlbehélters und dem Formteil 22 verbleibt ein freier Raum
23. Das zu sinternde Kunststoffpulver kann bei abgenommenem
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Formteil 22 oder durch eine Offnung 24 im Formteil 22 in den Be-
hilter 1 eingefiillt werden. Diese Offnung 24 dient wihrend des Sin-
tervorganges als Entliiftungs6ffnung. Nach vollendetem Sintervor-
gang ist, wie Fig. 6 zeigt, die Kunststoffschicht 12 an die Wandung
des Stahlbehalters 1 angesintert. Infolge der Taumelbewegung des
Behilters wihrend des Sintervorganges gelangt das Kunststoffpulver
auch in den Ringraum 23, so dass beim Durchsintern ein Wulst 25
gebildet wird. Die Kunststoffschicht iiberragt noch den Rand 21 des
Stahlbehilters 1 nach innen und legt sich entlang des gesamten
Formteiles 22 an diesen an. Nach der Entformung wird die Fitllff-
nung 20 aus dem gesinterten Kunststoff ausgeschnitten, wobei ein
nach innen ragender Ringteil 26 verbleibt. Da der Formteil 22 vor-
gewdrmt wird, ist die gesinterte Kunststoffschicht des Ringteiles 26
stirker als die Beschichtung 12 der Wandung des Stahlbehlters 1.
Auf die Filloffnung 20 wird hierauf der Stahldeckel 2 aufgesetzt,
welcher gleichfalls vorher innen, beispielsweise mit Epoxyharz, be-
schichtet wird. Der Deckel wird durch Spannschrauben 27, welche
bei 28 an den Stahlbehilter 1 angelenkt sind und welcher an radial
angeordneten und mit dem Deckel 2 verschweissten Armen 29 an-
greifen, festgespannt. 30 ist eine Dichtung.

Der Formteil 22 weist gleichfalls radiale Arme 31 auf und die
Festspannung des Formteiles 22 erfolgt mittels der selben Spann-
schrauben 27.

2 Blitter Zeichnungen
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