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@ Mehrkantiger zylindrischer Behiiter, inshesondere zum Transport von Miill und Bauschutt, und Verfahren zu ssiner

Herstellung.

@ Mehrkantige zylindrische Behalter mit in Umfangsrich-
tung verlaufenden Hohlspanten werden aus mehreren, zu-
einander parallelen Blechbahnen hergestelit, derart, daB
die geraden Spantabschnitte durch Verformung der Blech-
bahnen gebildet, die Spantkrimmer dagegen getrennt vor-
gefertigt und in die Spantliicken der zylindrisch verformten
Blechbahnen eingeschweiBt werden.
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5 BEZEICHNUNG: Mehrkantiger zylindrischer Behdlter, insbe-
sondere zum Transport von Mill und Bauschutt,
und Verfahren zu seiner Herstellung
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GEGENSTAND DER ERFINDUNG

Die Erfindung bezieht sich auf einen mehrkantigen, zylindri-
schen Behdlter, dessen zylindrischer Mantelteil aus zuein-
ander parallelen, in Umfangsrichtung durchlaufenden, dem
Mehrkantquerschnitt entsprechend abgewinkelten und unter-
einander verschweiBten Blechbahnen besteht und mit in Um-
fangsrichtung verlaufenden Hohlspanten mit Kriimmern an den
Behilterkanten versehen ist, insbesondere zum Transport von
Mill und Bauschutt; sie bezieht sich ferner auf ein Verfah-
ren zur Herstellung derartiger Behdlter.

STAND DER TECHNIK

Die bekannten Behdlter der vorbezeichneten Art bestehen aus
mehreren Blechbahnen, die unverformt an ihren Langskanten
miteinander verschweiBit, anschlieBend durch gemeinsames
Abkanten in die gewiinschte Beh&@lterform gebracht und so-
dann mit gleicherweise abgekanteten U-formigen Profilen zur
Bildung der Spanten verschweiBt werden. Diese Bauweise hat
den Nachteil eines unerwiinscht grofen Zeit- und Iohkosten-
aufwandes, insbesondere fiir die Durchfiihrung der SchweiBar-
beiten, einmal beim VerschweiBlen der glatten Blechbahnen
und anschlieBend beim Aufbringen der vorgefertigten Spanten.

AUFGABE

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Fertigung von
Behdltern der eingangs bezeichneten Art zu vereinfachen und
zu verbilligen.

LOSUNG DER AUFGABE

Bei der Lésung dieser Aufgabe geht die Erfindung von der
Uberlegung aus, daB die Verbindung der Blechbahnen unter-
einander und die Verbindung mit den Spanten durch einen ge-
meinsamen SchweiBvorgang erméglicht werden sollte, Die
Verwirklichung dieses Gedankens wurde bisher deshaldb ver-
worfen, weil U-fOrmige Spanten nach ihrer Verbindung mit
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den Blechbahnen geschlossene Rohre bilden, die sich erfah-
s rungsgemdB nicht mit gutem Erfolg abkanten lassen. Diesem
Problem 1adBt sich erfindungsgemdB dadurch aus dem Wege
gehen, daf mehrere Blechbahnen durch Abkanten bzw. Biegen
5 mwit in Léngsrichtung verlaufenden hohlprofilfdrmigen

- Spanten mit 2zwei oder mehr Unterbrechungen versehen, mit
den noch voneinander getrennten Spantabschnitten zum ge-
wiinschten mehrkantigen Beh#lter verformt und daB alsdann
die Spantliicken durch EinschweiBen vorgefertigter Spant-

10  kriimmer geschlossen werden. Dadurch wird es ermdglicht,
daB die Behdlterwandung mit ihren Spanten in einem der
FlieBarbeit zugdnglichen Verfahren mit erheblich verrin-
gertem Arbeits- und Kostenaufwand hergestellt werden
kann. Die Spantunterbrechungen kénnen dabei durch Ein-

15 schnitte der Blechbahnen vor dem Formen der Spanten er-
zeugt werden. ZweckmZBig werden die Blechbahnen vor dem
Formen der Spanten mit Ausschnitten versehen, deren Breite
der zur Spantbildung benttigten Breite der Blechbahn und
deren lLinge der Bogenlinge der Behilterkanten entspricht.

20 Die Nahtstellen der angeformten Hohlspanten und der
Blechbahnen untereinander kémnen in noch gestreckter Lage
der Blechbahnen geschweiBt werden.

Durch die neue Bauweise ergibt sich eine Herstellung mit
wesentlich herabgesetzter Linge der erforderlichen Schweif-

25 ni#hte. Es besteht ferner der Vorteil, daB sich durch die
Spantbildung aus dem Blechbahnmaterial ohne weiteres unter
Verwendung marktgingiger Blechbahnbreiten die fiir die
Festigkeit des Behdlters erwiinschten bzw. erforderlichen
Spantenabsténde ergeben.

30 RESCHREIBUNG VON AUSFUHRUNGSBEISPIELEN
- In der Zeichnung ist die Erfindung an einigen Ausfiihrungs-
beispielen veranschaulicht. Es zeigt

-

Fig. 1 Beitenansicht eines Transportbehilters nach
der Erfindung, ohne Stirnwinde, R~



10

15

25

30

0013689

-4 o 2.2.80/2
' 79.63

Fig. 1a in groBerem MaBstab einen Schnitt nach der

Linie Ia-Ta,
Fig. 2 eine Stirmansicht zu Fig. 1,

Fig. 2a in groBerem MaBsteb einen der Spantkriimmer mnach
Fig. 2,

Fig. 2b eine Seitenansicht zu Fig. 2a,
Fig. 3 den Behdlter nach Fig. 2, vor dem Abkanten,
Fig. 4 eine Draufsicht zu Fig. 3,
Fig. 5 1in groBerem MaBstab einen Schnitt nach der Linie
V-V der Fig. 4, , N
Fig. 6 die einzelnen Blechbahnen gem#B8 Fig. 4, mit den ange-

formten Spanten, vor dem VerschweiBen,

Fig. 7 die Blechbahnen gem#B Fig. 6, vor dem Formen der
Spanten,

Fig. 8 bis 11 weitere Ausfiihrungsformen der Spantbildung.

Die Erfindung ist in den Zeichnungen am Beispiel eines
Transportbehdlters, insbesondere fiir Bauschutt, veranschau-
licht. Dieser Transportbehdlter hat einen U-formigen Quer-
schnitt. In der Zeichnung sind vom Behdlter nur der Boden a
mit den Seitenwandungen b,c veranschaulicht. Die beiden
Stirnwinde, von denen die eine normalerweise fest mit dem
Boden und den Seitenwandungen verschweift und die andere
als z.B. zweifliigelige Tiir ausgebildet ist, sind in der
Zeichnung nicht mit dargestellt, da fiir den Gegenstand der
vorliegenden Erfindung nur der eigentliche Mantelteil a,b,c
mit seinen beiden Kanten d,e von Interesse ist. Dieser
Mantelteil ist aus vier gleich breiten Blechbahnen 1 bis 4
gebildet und mit fiinf Spanten 5-9, welche in Umfangsrich-
tung verlaufen, sowie zwel ldngs verlaufenden Randspanten
12 versehen.,

Die in Umfangsrichtung verlaufenden Spanten 5-9 bestehen
aus geraden Abschnitten 5a.bis 9a am Boden a und ebenfalls
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geraden Abschnitten 5b,c bis 9b,c an den ebenen Seitenwan-
dungen b,c des Behdlters. Die ILiicken zwischen diesen gera-
den Spantabschnitten sind durch Spantkriimmer 10 geschlos-
sen. Bis auf diese Kriimmer 10 sind die Spanten 5 bis 9
5 und 12 aus dem Material der Blechbahnen 1-4 geformt.
- Diese Blechbahnen (vgl. Fig. 7) sind zu diesem Zweck mit
entsprechend breiten Randzonen versehen. Zwischen diesen
Randzonen fiir die umlaufenden Spanten 5-9 und die Rand-
' spanten 12 ergeben sich Eckausschnitte 13; des weiteren
10 sind zur Trennung der geraden Spantabschnitte Ausschnitte
i} 11 vorgesehen.

ol

Die Herstellung des Behdltermantels nach Fig. 1 und 2 mit
! den integrierten Spanten und als Erganzung eingesetzten
L Spantenkriimmern kann im FlieBverfahren erfolgen. Von einer
15 Bandrolle werden Blechbahnen 1-4 - die Anzah}Ykann ent-
sprechend der gewlinschten Behdlterlinge beliebig gewzhlt
werden - abgeschnitten, mit den Randaussparungen 11 und
A 13 versehen und einer Einrichtung zum Biegen bzw. Abkan-
?‘ ten zugefiihrt, in welcher aus den in Fig. 7 inmen durch
%5 20 Punktlinien begrenzten Randzonen durch dreifaches Abkanten
it die Hohlspanten 5 bis 9 mit ihren Abschnitten a,b und ¢
in der insbesondere aus Fig. 5 ersichtlichen Form gebil-
det werden. Die mit angeformten Spanten nach Fig. 6 ver-
sehenen Blechbahnen werden sodann einer SchweiBeinrich-
25 tung zugefiihrt, in welcher sie an ihren StoB8stellen 14
(Pfeile auf der rechte Seite der Fig. 5) durch SchweiBen
miteinander verbunden und in welcher die nach innen ge-
kehrten freien Schenkel der verformten Randzonen durch
SchweiBnihte mit den benachbarten (Spanten 6,7 und 8)
30 oder mit der eigenen Blechbahn (Spanten 5 und 9 bzw. 12)
verschweit werden. Die SchweiBverbindung kann natiirlich
- auch durch PunktschweiBen erfolgen.

Die noch ebene, mit Spanten besetzte Tafel wird alsdann
durch Abkanten bei 4 und e in die endgiiltige .Mantelform
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gebracht und danach durch EinschweiBen der zuvor aus
U-Profil hergestellten Spantenkriimmer 10 vervollstindigt.
Danach kann in bekannter Weise die Anbringung der Stirn-
wandungen erfolgen.

Die Randspanten 12 sind in gleicher Weise gebildet wie

die Endspanten 5 und 9, weisen nur keine ILiicken auf, son-
dern sind einfach in herkémmlicher Weise in ihren Stof#stel-
len miteinander verschweifBt..

Fig. 8 zeigt Hohlspanten 15 in Gestalt von dreieckfdrmi-
gen Verformungen im mittleren Bereich der Blechbahnen.
Fig. 9 zeigt Hohlspanten 16 in Form von eingerollten Rand-
zonen der Blechbahnen. Bei diesen kann man gegebmenfalls
mit einer einzigen SchweiBbahn zur Verbindung der Blech-
bahnen untereinander und zum Schlie8en der Hohlspanten
auskommen,

Fig. 10 und 11 zeigen Spantformen 17,18 mit gleichen Rand-
verformungen an beiden L&ngsriandern der Blechbahnen, bei-
spielsweise in Form eines Halbkreises oder in Form eines
Hohlspantes mit rechtem Winkel.

Im Rahmen der Erfindung sind noch mancherlei AbZnderungen
und andere Ausfithrungen méglich; insbesondere k6nnen zur
Herstellung auch Blechbahnen unterschiedlicher Breite
Verwendung finden. Fermer ist die Erfindung sinngem#B
auf Behdlter anderer Form und Zweckbestimmung anwendbar,
welche eine mehrkantige zylindrische Gestalt aufweisen.
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BEZUGSZEICHENLISTE

Boden

Seitenwidnde

Kanten

Blechbahnen

Spanten

Bodenabschnitt von 5 _
Seitenwandabschnitte von 5
Spantkriimmer

Ausschnitte fiir 10
Randspanten
Eckausschnitte
StoBstellen

Spanten

Spanten

Spanten

Spanten
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Berichtigungsantrag

Es wird beantragt, folgende Berichtigungen zu genehmigen:

Beschreibung, Seite 5, Zeile 5 von unten:
schreibe "zugdnglichen" statt “zugdngigen®

Beschrebung Seite 8, letzter Absatz:
in Zeile 3 schreibe "FlieBverfahren" statt
"Fliesverfahren"

“

Patentanspruch 1, Zeile 4,
schreibe "abgewinkelten" statt "abgewickelten"

y

(Patentanwalt)




10

15

0013689

-1 - 2.2.80/2
79.63
PATENTANSPRUCHE :
1. Mehrkantiger zylindrischer Behdlter, dessen zylindri-

2.

S

scher Mantelteil aus zueinander parallelen, in Umfangs-
richtung durchlaufenden, dem Mehrkantquerschnitt ent-
sprechend abgewinkelten und untereinander verschweiB-
ten Blechbahnen besteht und mit in Umfangsrichtung
verlaufenden Hohlspanten mit Kriimmern an den Behidlter-
kanten versehen ist, insbesondere zum Transport von
Mill und Bauschutt, dadurch gekennzeichnet, daB die
geraden Spantabschnitte (5a,b,c bis 9a,b,c) zwischen
den Behdlterkanten (d,e) durch Biegen und SchweiBen
aus dem Material der Blechbahnen (1 bis 4) selbst ge-
formt und durch nach dem Biegen der Blechbahnen einge-

-schweiBte, vorgefertigte Spantkriimmer oder Eckstiicke

(10) zum durchlaufenden Spant erginzt sind.

Behdlter nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch Hohl-
spanten (6,7,8), insbesondere mittlere Hohlspanten,
die aus U-~-formig verformten Randzonen der Blech-
bahnen bestehen und innen durch die unverformte Rand-
zone der benachbarten Blechbahn geschlossen werden.

Behédlter nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeichnet durch
Hohlspanten, insbesondere Eddhohlspanten (5,9) mit
rechteckigem Querschnitt, die durch den unverformten
Teil der eigenen Blechbahn (1,4) geschlossen werden.
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Behdlter nach A.nspruch 1, gekennzeichnet durch Hohl-
spanten aus rohrformig verformten Randzonen der Blech~
bahnen, deren Nahtstelle mit der Nahtstelle der ange-
schlossenen unverformten Randzone der benachbarten
Blechbahn zusammenfdllt (Fig. 9).

Behdlter nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch Hohlspan-
ten (17,18) mit senkrecht zur BlechbahnstoBstelle (14)
liegender AmschluBebene (Fig. 10 und 11).

Verfahren zur Herstellung von Behdltern nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB mehrere Blechbahnen (1-4)
durch Abkanten bzw. Biegen mit in Lingsrichtung verlau-
fenden hohlprofilférmigen Spanten (5-9) mit zwei oder
mehr Unterbrechungen (11) versehen, da8 die Blechbahnen
im Bereich der Spantliicken abgekantet und danach die
Spantliicken durch Spantkriimmer (10) geschlossen werden.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB
die Spantunterbrechungen (11) durch Einschnitte der
Blechbahnen (1 bis 4) vor dem Formen der Spanten er-
zeugt werden.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB
die Blechbahnen (1-4) vor dem Formen der Spanten (5-9)
mit Ausschnitten (11) versehen werden, deren Breite
der zur Spantbildung bendtigten Breite der Randzonen
und deren Lidnge der Bogenlidnge der Behidlterkanten ent-
spricht,

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Nahtstellen der angeformten Hohl-
spanten (5 bis 9) und der Blechbahnen untereinander in

noch gestreckter Lage der Blechbahnen geschweiBt werden.
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