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(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Druckluftbehalters in Kraftfahrzeugen. Es ist
Aufgabe der Erfindung, die Herstellung eines Druckluft-
behalters technisch und wirtschaftlich zu optimieren.
Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf zunachst durch
das Herstellen zweier in etwa gleichgrof3er Behalterhalf-
ten (2, 3) nach einem Umformverfahren gelést, wobei
offnungsseitig beider Behalterhalften (2, 3) umfangssei-
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Druckluftbehalters in Kraftfahrzeugen.
[0002] Aus der DE 44 07 075 C2 ist ein einwandiger
Druckluftbehalter in Nutzfahrzeugen bekannt, dessen
Wand auf ihrer Innenseite mit einer Korrosionsschutz-
schicht versehen ist. Die Wand des Druckluftbehalters
ist aus wenigstens zwei, aus einem zweischichtigen
Verbundwerkstoff vorgefertigten, nachfolgend zusam-
mengesetzten und anschlieBend zusammenge-
schweiliten, einzelnen Wandteilen hergestellt.

[0003] Es ist Aufgabe der Erfindung, die Herstellung
eines Druckluftbehalters in Kraftfahrzeugen technisch
und wirtschaftlich zu optimieren.

[0004] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch
die Merkmale des Anspruches 1 geldst.

[0005] Durch das erfindungsgemafe Verfahren zur
Herstellung eines Druckluftbehélters in Kraftfahrzeugen
sind zuné&chst zwei in etwa gleichgroRe Behalterhalften
nach einem Umformverfahren herstellbar. Dabei sind
offnungsseitig beider Behalterhalften umfangsseitig
umlaufende, etwa rechtwinklig hiervon abragende
Stegrander gebildet, welche in einem nachfolgenden
Arbeitsschritt durch nichtthermisches Flgen und unter
zusatzlicher Verwendung eines Dichtmittels zu einer ge-
meinsam gebildeten, umfangsmafRig umlaufenden
Falzverbindung umgeformt werden, durch diese beide
Behalterhalften abdichtend miteinander verbunden
sind.

[0006] Gemal einer weiteren Ausgestaltung der Er-
findung kénnen die Behalterhalften bei ihrer Herstellung
jeweils nach dem Umformverfahren thermisch nachbe-
handelt werden. Als thermische Nachbehandlung kann
beispielsweise ein Spannungsarmglihen oder derglei-
chen zur Anwendung kommen.

[0007] Gemal einer weiteren Ausgestaltung der Er-
findung kdnnen zur Herstellung der Behéalterhalften vor-
gesehen Bleche aus korossionsbesténdigen Materiali-
en bestehen und/oder eine korrosionsbestandige Be-
schichtung aufweisen, welche vor oder nach dem Um-
formvorgang auf die Bleche aufbringbar ist. Als korrosi-
onsbestandige Materialien kénnen beispielsweise Alu-
legierungen, nichtrostende Stahlsorten oder derglei-
chen vorgesehen sein. Als korrosionsbesténdige Be-
schichtung kann beispielsweise eine Kunststoffbe-
schichtung verwendet sein.

[0008] Gemal einer weiteren Ausgestaltung der Er-
findung kann jede Behalterhalfte dem jeweiligen Um-
formverfahren angepalite Radien aufweisen.

[0009] Gemal einer weiteren Ausgestaltung der Er-
findung kénnen die nach dem jeweiligen Umformverfah-
ren erzielten Blechdicken an den Behalterhalften ein
dem zu erwartenden Belastungsfall des Druckluftbehal-
ters angepalfites MaR aufweisen.

[0010] Gemal einer weiteren Ausgestaltung der Er-
findung kann der Druckluftbehélter eine seiner jeweili-
gen Einbausituation angepalite GréRe und Form auf-
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weisen. Gegebenenfalls kdnnen Befestigungselemente
zur Anbringung des Druckluftbehélters in die Behalter-
hélften integriert sein.

[0011] GemaR einer weiteren Ausgestaltung der Er-
findung kénnen die Behalterhalften eine von einem
Kreisquerschnitt abweichende Querschnittsform, bei-
spielsweise eine bombierte Querschnittsform aufwei-
sen. Dadurch ist eine bessere Raumausnutzung erziel-
bar, d. h. bei gleichem Platzbedarf kann ein gréRerer
Volumeninhalt im Druckluftbehéalter realisiert sein.
[0012] GemaR einer weiteren Ausgestaltung der Er-
findung kann zwischen den Behalterhalften eine optio-
nale Schottwand angeordnet sein, deren umlaufende
Randzone Bestandteil der gemeinsamen Falzverbin-
dung der beiden Behalterhalften ist.

[0013] GemaR einer weiteren Ausgestaltung der Er-
findung kann die Schottwand eine im Ubergangsbereich
der beiden Behalterhalften wirksame, fliissigkeitsun-
durchlassige, jedoch luftdurchldssige Membran aufwei-
sen.

[0014] GemaR einer weiteren Ausgestaltung der Er-
findung kann das zur Herstellung der Behéalterhalften er-
forderliche Umformverfahren durch ein PreR3-, Tiefzieh-,
Flieform-, Driickverfahren oder dergleichen gegeben
sein.

[0015] GemaR einer weiteren Ausgestaltung der Er-
findung kann das die beiden Behalterhalften abdichten-
de Dichtmittel zusatzlich Klebeeigenschaften aufwei-
sen.

[0016] Nachfolgend ist die erfindungsgemaRe Vor-
richtung anhand in der Zeichnung dargestellter Ausfiih-
rungsbeispiele naher erlutert.

[0017] In der Zeichnung zeigen:

Fig. 1 einen Druckluftbehalter eines Kraftfahrzeu-
ges in Seitenansicht,

Fig. 2 zusammensetzbare  Behalterhalften im
Schnitt in Seitenansicht,

Fig. 3 als vergroRerten Ausschnitt aus Fig. 2 eine
Falzverbindung und

Fig. 4 in Vorderansicht zwei nebeneinander ange-
ordnete Druckluftbehalter in Schnittdarstel-
lung mit unterschiedlichen Querschnitten.

[0018] InFig. 1istin Seitenansicht eine erste Ausflih-

rungsvariante eines nach einem erfin-dungsgemaRen
Herstellungsverfahren hergestellten Druckluftbehalters
1in Kraftfahrzeugen gezeigt. Der Druckluftbehalter 1 ist
aus zwei in etwa gleichgrof3en, in einem ersten Arbeits-
gang nach einem Umformverfahren hergestellten Be-
halterhalften 2, 3 zusammengesetzt, welche durch nich-
thermisches Fligen ihres gemeinsamen AnschlulRberei-
ches und unter zuséatzlicher Verwendung eines Dicht-
mittels 8 (Fig. 2) Uber eine gemeinsam gebildete, um-
fangsmafRig umlaufende Falzverbindung 4 abdichtend
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miteinander verbunden sind. Die verwendeten Dichtmit-
tel 8 kdnnen zuséatzlich auch Klebeeigenschaften auf-
weisen.

[0019] In Fig. 2 ist in Seitenansicht in Schnittdarstel-
lung der aus den etwa gleichgroflen Behalterhalften 2,
3 zusammensetzbare Druckluftbehalter 1 im unkom-
plettierten Zustand gezeigt. Die etwa gleichgrof3en Be-
halterhalften 2, 3 sind nach einem Umformverfahren ge-
fertigt und weisen nach diesem Arbeitsschritt zunachst
offnungsseitig, an ihrem Umfang umlaufende, etwa
rechtwinklig abragende Stegrander 6, 7 auf, welche
nach einer gegebenenfalls angewendeten Warmebe-
handlung anschlieRend durch nichtthermisches Fligen
und unter zuséatzlicher Verwendung eines Dicht-und/
oder Klebemittels 8 Uber eine gemeinsam gebildete,
umfangsmaRig umlaufende Falzverbindung 4 (Fig. 3)
abdichtend miteinander verbunden werden. Die zu-
nachst nach einem Umformverfahren geformten, gege-
benenfalls thermisch nachbehandelten Behalterhalften
2, 3 kbnnen zunachst auf ein spannungsarmes Niveau
gebracht werden, bevor sie anschlieend durch nicht-
thermisches Figen und unter Zuhilfenahme eines
Dichtmittels 8 abdichtend miteinander verbunden wer-
den.

[0020] In der hier gezeigten Version ist zwischen den
etwa rechtwinklig abragenden Stegrandern 6, 7 der Be-
héalterhaften 2, 3 eine optionale Schottwand 5 angeord-
net, deren umlaufende Randzone Bestandteil der ge-
meinsamen Falzverbindung 4 (Fig. 3) der beiden Behal-
terhalften 2, 3 ist.

[0021] In Fig. 3 ist in einem vergrofRerten Ausschnitt
in Schnittdarstellung eine solche Falzverbindung 4 ge-
maf der Ausfiuihrungsvariante des Druckluftbehalters 1
aus Fig. 2 gezeigt. Die nach einem Falzverfahren erfolg-
te Umfalzung der beiden Stegrander 6, 7 der Behalter-
hélften 2, 3 berlcksichtigt die zwischen den Stegran-
dern 6, 7 eingelegte und mit Dicht- und/oder Klebemittel
8 beidseitig versehene Randzone der Schottwand 5.
Die Schottwand 5 kann eine im Ubergangsbereich der
beiden Behalterhalften 2, 3 wirksame, flissigkeitsun-
durchlassige, jedoch luftdurchlassige Membran aufwei-
sen, wobei die Schottwand 5 in ihrer Randzone aus ei-
nem die Falzum-formung mitmachenden Material be-
steht.

[0022] Nach der mechanischen Umfalzung der Falz-
verbindung 4 ist eine der Aushéartzeit des Klebemittels
8 entsprechende Zeit abzuwarten, bis der gesamte
Druckluftbehalter 1 als fertiggestellt gilt. Gemaf einer
hier nicht gezeigten Alternative kann die Schottwand 5
bedarfsweise entfallen.

[0023] Das zur Herstellung der Behalterhalften 2, 3
erforderliche Umformverfahren kann durch ein Prel3-,
Tiefzieh-, Flie3form-, Driickverfahren oder dergleichen
realisiert sein. Die zur Herstellung der Behalterhalften
2, 3 vorgesehenen Bleche kdnnen aus korrosionsbe-
stdndigen Materalien bestehen und/oder eine korrosi-
onsbesténde Beschichtung aufweisen, welche vor oder
nach dem Umformvorgang auf die Bleche aufgebracht
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wird. Jede Behalterhalfte 2, 3 kann dem jeweiligen Um-
formverfahren angepalfite Radien aufweisen. Die nach
dem jeweiligen Umformverfahren erzielten Blechdicken
an den Behalterhalften 2, 3 kénnen ein dem zu erwar-
tenden Belastungsfall des Druckluftbehalters 1 ange-
pafites Mal’ aufweisen.

[0024] In Fig. 4 sind in Vorderansicht jeweils zwei
Paare von Druckluftbehéltern 1 mit unterschiedlichem
Querschnitt dargestellt. Dabei ist in strichlierter Darstel-
lung ein Paar von Druckluftbehéltern 1 mit einem Kreis-
querschnitt gezeigt. Des weiteren ist in linierter Darstel-
lung ein Paar von Druckluftbehaltern 1 gezeigt, welche
eine von einem Kreisquerschnitt abweichende Quer-
schnittsform aufweisen.

[0025] Die nach dem erfindungsgemalen Herstel-
lungsverfahren von Druckluftbehaltern 1 ermdglichte
letztgenannte Variante einer bombierten Querschnitts-
formgebung beider Behalterhalften 2, 3 - geman der li-
nierten Darstellung - hat den Vorteil eines grofReren Fll-
volumens sowie einer besseren Volumenausnutzung
des von den beiden Druckluftbehéltern 1 beanspruch-
ten Raumes.

[0026] Die firr die Behalterhalften 2, 3 verwendeten
Bleche kénnen gegebenenfalls einen Oberflachen-
schutz aufweisen, welcher vor oder nach dem Umform-
verfahren auf die Behalterhalften 2, 3 aufgebracht wird.
Es kénnen jedoch auch nichtrostende Materialien wie
beispielsweise Alulegierungen, nichtrostende Stahlsor-
ten usw. als Bleche verwendet sein. Als Oberflachen-
schutz kdnnen beispielsweise Kunststoffbeschichtun-
gen oder dergleichen zur Anwendung kommen.

[0027] Die dem jeweiligen Belastungsfall angepafiten
Blechdicken der Behalterhalften 2, 3 kbnnen bei Alumi-
nium beispielsweise ca. 2 mm und bei Stahl ca. 1,5 mm
betragen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Druckluftbehalters
in Kraftfahrzeugen, gekennzeichnet zunéachst
durch das Herstellen zweier in etwa gleichgroRer
Behalterhalften (2, 3) nach einem Umformverfah-
ren, wobei 6ffnungsseitig beider Behalterhalften (2,
3) umfangsseitig umlaufende, etwa rechtwinklig
hiervon abragende Stegréander (6, 7) gebildet sind,
welche in einem nachfolgenden Arbeitsschritt
durch nichtthermisches Fligen und unter zusatzli-
cher Verwendung eines Dichtmittels (8) zu einer ge-
meinsam gebildeten, umfangsmaRig umlaufenden
Falzverbindung (4) umgeformt werden, durch diese
beide Behalterhalften (2, 3) abdichtend miteinander
verbunden sind.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daf die Behalterhalften (2, 3) bei ihrer Herstel-
lung jeweils nach dem Umformverfahren thermisch
nachbehandelt werden.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 und 2, da-
durch gekennzeichnet, da® zur Herstellung der Be-
héalterhalften (2, 3) vorgesehene Bleche aus korro-
sionsbestandigen Materialien bestehen und/oder
eine korrosionsbestandige Beschichtung aufwei-
sen, welche vor oder nach dem Umformvorgang auf
die Bleche aufgebracht wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorange-
gangenen Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB jede Behalterhalfte (2, 3) dem jewei-
ligen Umformverfahren angepaf’te Radien auf-
weist.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daR die nach dem jeweiligen Umformver-
fahren erzielten Blechdicken an den Behélterhalf-
ten (2, 3) ein dem zu erwartenden Belastungsfall
des Druckluftbehalters (1) angepalfites Mal aufwei-
sen.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet, da® der Druckluftbehalter (1) eine seiner
jeweiligen Einbausituation angepafite GréRe und
Form aufweist, und dal® gegebenenfalls Befesti-
gungselemente zur Anbringung des Druckluftbe-
hélters (1) in wenigstens einer der beiden Behalter-
hélften (2, 3) integriert sind.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daR die
beiden Behalterhalften (2, 3) eine von einem Kreis-
querschnitt abweichende Querschnittsform aufwei-
sen.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daR zwi-
schen den beiden Behalterhalften (2, 3) eine optio-
nale Schottwand (5) angeordnet ist, deren umlau-
fende Randzone Bestandteil der gemeinsamen
Falzverbindung (4) der beiden Behalterhalften (2,
3) ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daR die Schottwand (5) eine im Uber-
gangsbereich der beiden Behélterhalften (2, 3)
wirksame, flissigkeitsundurchlassige, jedoch luft-
durchlassige Membran aufweist.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorange-
gangenen Anspriche 1 bis 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daf’ das zur Herstellung der Behalterhalf-
ten (2, 3) erforderliche Umformverfahren durch ein
Prel3-, Tiefzieh-, FlieRform-, Driickverfahren oder
dergleichen gegeben ist, und dal das Dichtmittel
(8) zusatzlich Klebeeigenschaften aufweist.
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