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(54) Behälter mit Behälterseitenwänden aus Metall, Behälterboden aus Metall und Behälterdeckel 
aus Metall

(57) Behälter mit Behälterseitenwänden (3,4) aus
Metall, Behälterboden (5) aus Metall und Behälterdeckel
(6) aus Metall, wobei die Behälterseitenwände unterein-
ander und/oder mit dem Behälterboden und/oder mit
dem Behälterdeckel zumindest bereichsweise durch
Kaltverbindungstechnik verbunden sind. Die Behälter-
seitenwände und/oder der Behälterboden und/oder der
Behälterdeckel sind zumindest bereichsweise an ihrer
Außenseite mit einer Zinkbeschichtung (8,9) versehen
und auf dieser Zinkbeschichtung ist eine Polymerbe-
schichtung (10) aufgebracht.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Behälter mit Behäl-
terseitenwänden aus Metall, Behälterboden aus Metall
und Behälterdeckel aus Metall. Der erfindungsgemäße
Behälter dient zum Transport und zur Lagerung von flüs-
sigen, körner- und pulverförmigen Medien und insbeson-
dere als Tank zur Lagerung von Heizöl, Kraftstoffen, bei-
spielsweise Dieselkraftstoff und dergleichen. Die Erfin-
dung betrifft fernerhin ein Verfahren zur Herstellung ei-
nes Behälters mit Behälterseitenwänden aus Metall, ei-
nem Behälterboden aus Metall und einem Behälterdek-
kel aus Metall.
[0002] Aus der Praxis sind verschiedene Behälter der
vorstehend genannten Art bekannt. Es handelt sich dabei
insbesondere um doppelwandige Behälter mit einem Au-
ßenbehälter und einem in dem Außenbehälter aufge-
nommenen Innenbehälter, die insbesondere zur Lage-
rung von Heizöl, Kraftstoffen und Altöl dienen. Der Au-
ßenbehälter weist Behälterseitenwände, einen Behälter-
boden und einen Behälterdeckel auf, die aus Stahlblech
bestehen. Der Innenbehälter besteht normalerweise aus
Kunststoff, insbesondere aus Polyethylen. Viele der be-
kannten Behälter weisen den Nachteil auf, dass der Au-
ßenbehälter im Hinblick auf seine Dichtheit bzw. Diffusi-
onsdichtigkeit häufig zu wünschen übrig lässt. Viele be-
kannte Behälter sind auch bezüglich der Korrosionsbe-
ständigkeit des Außenbehälters verbesserungsbedürf-
tig. Das gilt auch für die Stabilität des Außenbehälters.
[0003] Der Erfindung liegt das technische Problem zu-
grunde, einen Behälter der eingangs genannten Art an-
zugeben, der die vorstehend geschilderten Nachteile
nicht aufweist und der sich insbesondere durch eine op-
timale Dichtheit sowie eine hervorragende Korrosions-
beständigkeit und zudem durch eine hohe Stabilität aus-
zeichnet. Außerdem soll ein Behälter angegeben wer-
den, der im Hinblick auf sein äußeres Erscheinungsbild
allen Anforderungen genügt.
[0004] Zur Lösung dieses technischen Problems lehrt
die Erfindung einen Behälter mit Behälterseitenwänden
aus Metall, einem Behälterboden aus Metall und einem
Behälterdeckel aus Metall, wobei die Behälterseitenwän-
de untereinander und/oder mit dem Behälterboden und/
oder mit dem Behälterdeckel zumindest bereichsweise
durch Kaltverbindungstechnik verbunden sind,
wobei die Behälterseitenwände und/oder der Behälter-
boden und/oder der Behälterdeckel zumindest bereichs-
weise an ihrer Außenseite mit einer Zinkbeschichtung
versehen sind und wobei auf dieser Zinkbeschichtung
eine Polymerbeschichtung aufgebracht ist.
[0005] Der erfindungsgemäße Behälter dient insbe-
sondere zur Lagerung von Heizöl, von Kraftstoffen und
dergleichen. Zweckmäßigerweise bestehen die Behäl-
terseitenwände, der Behälterboden und der Behälter-
deckel aus Stahl bzw. aus Stahlblech. Es liegt im Rah-
men der Erfindung, dass die Behälterseitenwände unter-
einander und mit dem Behälterboden und oder mit dem
Behälterdeckel über Kaltverbindungen bzw. über Kalt-

verbindungstechnik verbunden sind.
[0006] Es liegt fernerhin im Rahmen der Erfindung,
dass auch der Behälterboden an seiner Außenseite bzw.
Unterseite zumindest bereichsweise eine Zinkbeschich-
tung aufweist und dass auch auf dieser Zinkbeschichtung
des Behälterbodens eine Polymerbeschichtung aufge-
bracht ist. Der Behälterboden ist zweckmäßigerweise
mittels Kaltverbindungstechnik mit zumindest einem Teil
der Seitenwände verbunden. Die Zinkbeschichtung und
die darauf aufgebrachte Polymerbeschichtung ist min-
destens in den Bereichen auf der Außenseite des Behäl-
terbodens vorhanden, die die Kaltverbindung mit den Be-
hälterseitenwänden eingehen. Vorzugsweise ist der Be-
hälterboden an seiner Außenseite vollflächig bzw. im
Wesentlichen vollflächig mit der Zinkbeschichtung und
der darauf aufgebrachten Polymerbeschichtung verse-
hen.
[0007] Zweckmäßigerweise ist zumindest auf den Au-
ßenbereichen der Behälterseitenwände die Zinkbe-
schichtung mit der darauf aufgebrachten Polymerbe-
schichtung vorgesehen, die eine Kaltverbindung mit wei-
teren Behälterelementen, insbesondere mit dem Behäl-
terboden eingehen. Nach bevorzugter Ausführungsform
sind die Behälterseitenwände vollflächig bzw. im We-
sentlichen vollflächig mit der Zinkbeschichtung und der
darauf aufgebrachten Polymerbeschichtung ausgestat-
tet.
[0008] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass der Be-
hälter einen Behälterdeckel aufweist, der an seiner Au-
ßenseite bzw. an seiner Oberseite zumindest bereichs-
weise eine Zinkbeschichtung aufweist, wobei auf dieser
Zinkbeschichtung eine Polymerbeschichtung aufge-
bracht ist und wobei der Behälterdeckel an seiner Au-
ßenseite zumindest bereichsweise über Kaltverbin-
dungstechnik mit den Behälterseitenwänden verbunden
ist. Zweckmäßigerweise ist der Behälterdeckel an seiner
Außenseite zumindest in den Bereichen mit der Zinkbe-
schichtung und der darauf aufgebrachten Polymerbe-
schichtung versehen, die eine Kaltverbindung mit den
Behälterseitenwänden eingehen. Vorzugsweise ist der
Behälterdeckel an seiner Außenseite vollflächig bzw. im
Wesentlichen vollflächig mit der Zinkbeschichtung und
der darauf aufgebrachten Polymerbeschichtung ausge-
stattet.
[0009] Eine besonders bevorzugte Ausführungsform
der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass die Be-
hälterseitenwände und/oder der Behälterboden und/
oder der Behälterdeckel an ihrer Innenseite mit einer
Zinkbeschichtung versehen sind. Bei dieser Ausfüh-
rungsform ist eine Polymerbeschichtung auf der Zinkbe-
schichtung der Behälterinnenseite nicht zwingend erfor-
derlich. Nichtsdestoweniger kann auch auf dieser innen-
seitigen Zinkbeschichtung eine Polymerbeschichtung
vorhanden sein. Vorzugsweise handelt es sich bei den
Behälterseitenwänden, dem Behälterboden und dem
Behälterdeckel um vollständig verzinkte Metallteile bzw.
Stahlblechteile. Diese vollständig verzinkten Metallteile
bzw. Stahlblechteile werden dann zweckmäßigerweise
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an ihrer Außenseite mit der Polymerbeschicfttung verse-
hen. Der Begriff Außenseite der Metallteile bzw. Stahl-
blechteile bezieht sich auf den montierten Zustand der
Elemente, in dem deren Außenseiten die Außenseite des
Behälters definieren.
[0010] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass an allen
Verbindungsstellen der Behälterseitenwände unterein-
ander, der Behälterseitenwände mit dem Behälterboden
und der Behälterseitenwände mit dem Behälterdeckel
Kaltverbindungen eingerichtet sind. Nach einer bevor-
zugten Ausführungsform der Erfindung sind in zumindest
einen Teil der Kaltverbindungsstellen, vorzugsweise in
allen Kaltverbindungsstellen Dichtelemente bzw. Dicht-
streifen eingelegt. Diese Dichtelemente bzw. Dichtstrei-
fen erstrecken sich zweckmäßigerweise entlang der
Kaltverbindungsstellen.
[0011] Gemäß einer besonders bevorzugten Ausfüh-
rungsform der Erfindung ist ein U-förmiges, den Behäl-
terboden und zwei Behälterseitenwände bildendes Man-
telelement bzw. Mantelblech vorgesehen, das mit zwei
weiteren Behälterseitenwänden verbunden ist. Die bei-
den weiteren Behälterseitenwände bilden dabei gleich-
sam die Stirnwände bzw. Stirnbleche des Behälters. Es
liegt im Rahmen der Erfindung, dass der Behälterboden
und die Behälterseitenwände des Mantelelementes über
Kaltverbindungen mit diesen beiden weiteren Behälter-
seitenwänden an den Verbindungsstellen verbunden
sind. Das Mantelelement bzw. Mantelblech weist zweck-
mäßigerweise zumindest in diesen Verbindungsberei-
chen die außenseitige Zinkbeschichtung und die darauf
aufgebrachte Polymerbeschichtung auf. Auch die beiden
weiteren Behälterseitenwände weisen vorzugsweise zu-
mindest in den Verbindungsbereichen die außenseitige
Zinkbeschichtung mit der darauf aufgebrachten Poly-
merbeschichtung auf. Nach besonders bevorzugter Aus-
führungsform der Erfindung ist das Mantelelement bzw.
Mantelblech an seiner Außenseite vollflächig bzw. im
Wesentlichen vollflächig mit der Zinkbeschichtung und
der Polymerbeschichtung versehen. Bevorzugt sind
auch die beiden weiteren Behälterseitenwände vollflä-
chig bzw. im Wesentlichen vollflächig an ihrer Außensei-
te mit der Zinkbeschichtung und der darauf aufgebrach-
ten Polymerbeschichtung ausgestattet. Es liegt im Rah-
men der Erfindung, dass der Behälterdeckel aus Metall
über Kaltverbindungen mit den Behälterseitenwänden
des U-förmigen Mantelelementes verbunden ist und
ebenso über Kaltverbindungen mit den beiden weiteren
Behälterseitenwänden verbunden ist. Der Behälterdek-
kel ist dabei zweckmäßigerweise zumindest in den Ver-
bindungsbereichen mit den Behälterseitenwänden an
seiner Außenseite mit der Zinkbeschichtung und der dar-
auf aufgebrachten Polymerbeschichtung versehen. Vor-
zugsweise weist der Behälterdeckel an seiner Außensei-
te eine vollflächige bzw. im Wesentlichen vollflächige
Zinkbeschichtung und darauf aufgebrachte Polymerbe-
schichtung auf.
[0012] Die Behälterseitenwände können auch aus ei-
nem ein- oder mehrteiligen, ringförmig geformten Mantel

bzw. Metallmantel bestehen, dessen Unterkante mit dem
Behälterboden über Kaltverbindungstechnik verbunden
ist. Auch bei dieser Ausführungsform hat sich die behäl-
teraußenseitige Zinkbeschichtung des Mantels und des
Behälterbodens mit der darauf aufgebrachten Polymer-
beschichtung bewährt.
[0013] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass der er-
findungsgemäße Behälter als doppelwandiger Behälter
ausgebildet ist, wobei die Behälterseitenwände und der
Behälterboden so wie vorzugsweise der Behälterdeckel
einen Außenbehälter bilden und wobei in dem Außen-
behälter ein Innenbehälter angeordnet ist, der vorzugs-
weise aus Kunststoff besteht. Zweckmäßigerweise be-
stehen die Seitenwände, der Boden und der Deckel des
Innenbehälters aus Kunststoff. Der Innenbehälter be-
steht dabei vorzugsweise aus einem Polyolefin, bevor-
zugt aus Polyethylen. Es liegt weiterhin im Rahmen der
Erfindung, dass zwischen den Behälterseitenwänden
des Außenbehälters und den Seitenwänden des Innen-
behälters ein Zwischenraum ausgebildet ist. An diesen
Zwischenraum ist zweckmäßigerweise eine Einrichtung
zur Leckageüberwachung angeschlossen. Auf diese
Weise können Leckagen am Innenbehälter funktionssi-
cher festgestellt werden. Dem doppelwandigen Behälter
kommt im Rahmen der Erfindung ganz besondere Be-
deutung zu. Durch die erfindungsgemäße Ausgestaltung
bzw. durch die erfindungsgemäße Verbindung der Be-
hälterseitenwände, des Behälterbodens und des Behäl-
terdeckels wird insbesondere eine überraschend dichte
Kapselung des Innenbehälters bzw. des Zwischenrau-
mes zwischen Außenbehälter und Innenbehälter er-
reicht.
[0014] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass die Ver-
bindung durch Kaltverbindungstechnik eine Bördelver-
bindung, eine Nietverbindung oder eine Falzverbindung
ist. "Durch Kaltverbindungstechnik verbunden" meint al-
so insbesondere eine Verbindung bzw. Kaltverbindung
durch Bördeln, Nieten oder Falzen. Besondere Bedeu-
tung kommt im Rahmen der Erfindung der Bördelverbin-
dung zu. Nach sehr bevorzugter Ausführungsform der
Erfindung werden also die Behälterseitenwände unter-
einander und/oder mit dem Behälterboden durch Börde-
lung an den Kanten bzw. an den Kantenbereichen zu-
sammengefügt. Auf diese Weise entsteht ein absolut
dichter Behälterbereich für das Lagergut. Gemäß einer
bevorzugten Ausführungsform wird zusätzlich der Behäl-
terdeckel dicht aufgebracht. Der Behälterdeckel wird vor-
zugsweise über Bördeln oder über Nieten und zweckmä-
ßigerweise unter Zwischenschaltung von Dichtungsma-
terial mit den Behälterseitenwänden verbunden. Mit dem
Begriff Kaltverbindung ist nach sehr bevorzugter Ausfüh-
rungsform der Erfindung eine Bördelverbindung ge-
meint. Durch die Bördelverbindung der erfindungsgemä-
ßen Behälterelemente wird ein überraschend gasdichter
Behälter erhalten.
[0015] Eine besonders bevorzugte Ausführungsform
der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass die Dik-
ke der Zinkbeschichtung an der Außenseite der Behäl-
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terseitenwände und/oder an der Außenseite des Behäl-
terbodens und/oder an der Außenseite des Behälterdek-
kels 5 bis 40 Pm, vorzugsweise 8 bis 35 Pm, bevorzugt
10 bis 30 Pm, sehr bevorzugt 12 bis 28 Pm und beson-
ders bevorzugt 15 bis 25 Pm beträgt. Zweckmäßigerwei-
se beträgt auch die Dicke der Zinkbeschichtung an der
Innenseite der Behälterseitenwände und/oder an der In-
nenseite des Behälterbodens und/oder an der Innenseite
des Behälterdeckels 5 bis 40 Pm, vorzugsweise 8 bis 35
Pm, bevorzugt 10 bis 30 Pm, sehr bevorzugt 12 bis 28
Pm und besonders bevorzugt 15 bis 25 Pm. Es empfiehlt
sich, dass die Zinkbeschichtung mit der vorgenannten
Dicke an der Außenseite aller Behälterelemente vorge-
sehen ist und zweckmäßigerweise auch an der Innen-
seite aller Elemente des Behälters vorgesehen ist. Be-
hälterelemente bzw. Elemente meint hier Behälterseiten-
wände, den Behälterboden und den Behälterdeckel.
[0016] Nach sehr bevorzugter Ausführungsform der
Erfindung beträgt die Dicke der Polymerbeschichtung
auf der Zinkbeschichtung der Außenseite der Behälter-
seitenwände und/oder der Außenseite des Behälterbo-
dens und/oder der Außenseite des Behälterdeckels 0,2
bis 6 Pm, vorzugsweise 0,3 bis 5 Pm, bevorzugt 0,4 bis
4,5 Pm und sehr bevorzugt 0,4 bis 4 Pm. Eine Ausfüh-
rungsvariante der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet,
dass die Dicke der Polymerbeschichtung 0,4 bis 3,7 Pm,
zweckmäßigerweise 0,4 bis 3,4 Pm, vorzugsweise 0,5
bis 3 Pm, bevorzugt 0,5 bis 2,5 Pm und sehr bevorzugt
0,6 bis 2,4 Pm beträgt.
[0017] Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass die Po-
lymerbeschichtung zumindest ein thermoplastisches Po-
lymer enthält. Gemäß besonders bevorzugter Ausfüh-
rungsform ist die Polymerbeschichtung transparent aus-
gebildet. Bei der Polymerbeschichtung handelt es sich
insbesondere um einen Klarlack. Die bevorzugte Trans-
parenz der Polymerbeschichtung hat sich im Rahmen
der Erfindung besonders bewährt.
[0018] Nach einer bevorzugten Ausführungsform der
Erfindung wird die Polymerbeschichtung als wässrige
Polymerdispersion bzw. als wässrige Polymerdispersi-
onslösung aufgebracht. Die Polymerdispersion enthält
dabei zweckmäßigerweise 15 bis 40 Gew.-%, vorzugs-
weise 18 bis 37 Gew.-%, bevorzugt 22 bis 35 Gew.-%
und sehr bevorzugt 25 bis 31 Gew.-% zumindest eines
Polymers. Die vorstehend angegebenen Gew.-%-Berei-
che beziehen sich insbesondere auch auf eine bevorzugt
eingesetzte Polymermischung. Zweckmäßigerweise
enthält die Polymerdispersion 50 bis 80 Gew.-%, vor-
zugsweise 54 bis 76 Gew.-%, bevorzugt 58 bis 72 Gew.-
% und sehr bevorzugt 62 bis 70 Gew.-% Wasser. Die
Polymerdispersion enthält weiterhin vorzugsweise 1 bis
10 Gew.-%, bevorzugt 2 bis 9 Gew.%, sehr bevorzugt 3
bis 8 Gew.-% und besonders bevorzugt 3 bis 7 Gew.-%
zumindest eines Additivs. Es empfiehlt sich als Additiv
eine Verbindung eines Nebengruppenelementes einzu-
setzen, insbesondere eine Titanverbindung oder Chrom-
verbindung. Nach sehr bevorzugter Ausführungsform
der Erfindung handelt es sich bei dem Additiv der Poly-

merdispersion bzw. der Polymerbeschichtung um eine
Titanverbindung. Vorzugsweise sind 4 bis 6 Gew.-% Ti-
tanverbindung in der Polymerdispersion vorhanden. Das
vorstehend beschriebene Additiv dient insbesondere als
Korrosionshemmer. Nach einer bevorzugten Ausfüh-
rungsform der Erfindung enthält die Polymerdispersion
eine Mischung aus zumindest einem Polyurethanharz
und aus zumindest einem Polyacrylatharz. Vorzugswei-
se sind in der Polymerdispersion lediglich die beiden vor-
genannten Kunstharze als Polymere enthalten. Zweck-
mäßigerweise enthält die Polymerdispersion 50 bis 80
Gew.-%, vorzugsweise 55 bis 75 Gew.-%, bevorzugt 58
bis 68 Gew.-% und sehr bevorzugt 60 bis 66 Gew.-%
Polyurethan. Fernerhin enthält die Polymerdispersion
zusätzlich zu dem vorgenannten Polyurethangehalt
zweckmäßigerweise 18 bis 45 Gew.-%, vorzugsweise
23 bis 40 Gew.-%, bevorzugt 26 bis 36 Gew,-% und sehr
bevorzugt 28 bis 34 Gew.-% Polyacrylat.
[0019] Gegenstand der Erfindung ist weiterhin ein Ver-
fahren zur Herstellung eines Behälters mit Behältersei-
tenwänden aus Metall und einem Behälterboden aus Me-
tall, wobei auf der Außenseite der Behälterseitenwände
und/oder auf der Außenseite des Behälterbodens eine
Zinkbeschichtung aufgebracht wird, wobei auf die Zink-
beschichtung eine Polymerbeschichtung aufgebracht
wird und wobei die Behälterseitenwände untereinander
und/oder mit dem Behälterboden zumindest bereichs-
weise durch ein Kaltverbindungsverfahren miteinander
verbunden werden. Es liegt im Rahmen der Erfindung,
dass auch auf die Außenseite des Behälterdeckels eine
Zinkbeschichtung aufgebracht wird und auf die Zinkbe-
schichtung eine Polymerbeschichtung aufgebracht wird
und dass der Behälterdeckel mit den Behälterseitenwän-
den durch ein Kaltverbindungsverfahren verbunden wird.
Zweckmäßigerweise werden im Rahmen des erfin-
dungsgemäßen Verfahrens die Behälterseitenwände
und/oder der Behälterboden und/oder der Behälterdek-
kel als vollständig verzinkte Metallteile bzw. Stahlblech-
teile hergestellt und anschließend wird auf die Außen-
seite dieser vollständig verzinkten Metallteile bzw. Stahl-
blechteile die Polymerbeschichtung aufgebracht. Voll-
ständig verzinkte Metallteile bzw. Stahlblechteile meint,
dass die Behälterseitenwände und/oder der Behälterbo-
den und/oder der Behälterdeckel sowohl an der Außen-
seite als auch an der Innenseite verzinkt sind. Nach be-
sonders bevorzugter Ausführungsform der Erfindung
wird die Polymerbeschichtung mittels eines Walzverfah-
rens auf die Zinkbeschichtung an der Außenseite der Be-
hälterseitenwände und/oder des Behäfterbodens und/
oder des Behälterdeckels aufgebracht Die Polymerbe-
schichtung wird also nach besonders bevorzugter Aus-
führungsform der Erfindung aufgewalzt.
[0020] Wie oben bereits dargelegt werden nach bevor-
zugter Ausführungsform für die Behälterseitenwände, für
den Behälterboden und für den Behälterdeckel Stahlble-
che eingesetzt. Dabei liegt es im Rahmen der Erfindung,
dass die Zinkbeschichtung und die Polymerbeschich-
tung zunächst auf die Stahlbleche aufgebracht wird und
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dass die Stahlbleche danach für die Behälterseitenwän-
de, für den Behälterboden und für den Behälterdeckel
geformt werden.
[0021] Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde,
dass sich der erfindungsgemäße Behälter aufgrund der
erfindungsgemäßen Ausgestaltung des Behälters bzw.
Außenbehälters durch eine überraschend hohe Dichtheit
auszeichnet. Besondere Bedeutung kommt in diesem
Zusammenhang der erfindungsgemäßen Kombination
der außenseitigen polymerbeschichteten Zinkbeschich-
tung des Behälters mit der Kaltverbindung der Behälter-
elemente zu. Diese Kombination trägt effektiv zu der
überraschend hohen Dichtheit an den Verbindungsstel-
len zwischen den Behälterelementen bei. Der erfin-
dungsgemäß hergestellte Behälter/Außenbehälter weist
eine ausgezeichnete Flüssigkeits- und Diffusionsdichtig-
keit auf und zeichnet sich, sofern auch der Behälterdek-
kel dicht aufgebracht ist durch Gasdichtheit und durch
eine dauerhafte Geruchsabsorption aufgrund der rund-
um dicht verschlossenen Metalleinkapselung aus. Die
erfindungsgemäße Metalleinkapselung verhindert auch
das Eindringen von geruchserzeugenden Schmutzparti-
keln in den Behälter/Außenbehälter. Von besonderer Be-
deutung ist weiterhin, dass die erfindungsgemäße Aus-
gestaltung der Behälterelemente einen optimalen lang-
fristigen Korrosionsschutz gewährleistet. Der Erfindung
liegt weiterhin die Erkenntnis zugrunde, dass sich der
erfindungsgemäße Behälter bzw. Außenbehälter durch
eine ganz hervorragende Stabilität auszeichnet, wobei
diese Stabilität auch langfristig gewährleistet bleibt. Hier-
zu trägt ebenfalls die oben genannte erfindungsgemäße
Kombination effektiv bei. Insbesondere gewährleistet die
polymerbeschichtete Schicht im Bereich der Kaltverbin-
dungsstellen einen optimalen Schutz der Verbindungs-
stellen gegen chemische und/oder physikalische Einflüs-
se. Dadurch wird die Stabilität der Verbindungen langfri-
stig gewährleistet. So kann der erfindungsgemäße Be-
hälter beispielsweise auch höheren Hochwasserdrucken
problemlos standhalten. Die erfindungsgemäße Außen-
beschichtung des Behälters/Außenbehälters entspricht
einer langfristig sehr widerstandsfähigen Beschichtung,
die insbesondere unerwünschte Veränderungen des äu-
ßeren Erscheinungsbildes des Behälters, beispielsweise
durch Weißrost nicht zulässt. Mit der erfindungsgemä-
ßen Außenbeschichtung werden beispielsweise uner-
wünschte Eintrübungen der Behälteroberfläche durch
Lichteinfall vermieden. Die erfindungsgemäße Außen-
beschichtung bietet weiterhin eine effektive Versiege-
lung, mit der verhindert wird, dass beispielsweise
Schmutz, Fingerabdrücke und dergleichen an der Ober-
fläche des Behälters anhaften. Grundsätzlich gewährlei-
stet die erfindungsgemäße Außenbeschichtung des Be-
hälters ein sehr ästhetisches äußeres Erscheinungsbild
mit einem modernen Metallic-Glanz. Es ist außerdem
hervorzuheben, dass der erfindungsgemäße Behälter
durch relativ kostengünstige Maßnahmen herstellbar ist.
Im Ergebnis zeichnet sich der erfindungsgemäße Behäl-
ter gegenüber den aus dem Stand der Technik bekann-

ten Behälters durch beachtliche Vorteile aus.
[0022] Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer
lediglich ein Ausführungsbeispiel darstellenden Zeich-
nung näher erläutert. Es zeigen in schematischer Dar-
stellung:

Fig. 1 eine Explosionsdarstellung des Aufbaus
eines erfindungsgemäßen Behälters,

Fig. 2a bis d eine schematische Darstellung der Her-
stellung einer erfindungsgemäßen Bör-
delverbindung und

Fig. 3 einen Schnitt durch eine erfindungsge-
mäße Behälterwandung.

[0023] In Fig. 1 ist ein erfindungsgemäßer Behälter
dargestellt, der hier als doppelwandiger Tank ausgeführt
ist. Der Tank besteht aus einem Außenbehälter 1 und
einem in dem Außenbehälter 1 aufgenommenen Innen-
behälter 2. Dieser erfindungsgemäße Tank ist insbeson-
dere zur Lagerung von Heizöl, Dieselkraftstoff, Schmier-
und Hydraulikölen und dergleichen vorgesehen. Der In-
nenbehälter 2 besteht zweckmäßigerweise aus Kunst-
stoff, vorzugsweise aus Polyethylen. Der Außenbehälter
1 ist vorzugsweise und im Ausführungsbeispiel aus voll-
ständig verzinkten Stahlblechelementen zusammenge-
setzt. Dieser Außenbehälter 1 weist Behälterseitenwän-
de 3, 4, einen Behälterboden 5 sowie einen Behälterdek-
kel 6 auf. Der Behälterdeckel 6 ist in üblicher Weise mit
Öffnungen ausgestattet.
[0024] Im Ausführungsbeispiel nach Fig. 1 ist ein U-
förmiges, den Behälterboden 5 und zwei Behälterseiten-
wände 3 bildendes Mantelblech 7 vorgesehen, das mit
zwei weiteren Behälterseitenwänden 4 verbunden wird.
Die weiteren Behälterseitenwände 4 bilden gleichsam
die Stirnwände des Außenbehälters 1. Der Behälterdek-
kel 6 wird dann auf das Aggregat aus Behälterseitenwän-
den 3, 4 und Behälterboden aufgesetzt und fixiert. Im
Ausführungsbeispiel sind das Mantelblech 7 (Behälter-
seitenwände 3 und Behälterboden 5), die Behältersei-
tenwände 4 und der Behälterdeckel 6 vollständig ver-
zinkte Stahlbleche. Mit anderen Worten weisen diese Be-
hälterelemente sowohl eine außenseitige Zinkbeschich-
tung 8 als auch eine innenseitige Zinkbeschichtung 9 auf.
Diese Zinkbeschichtungen 8, 9 haben dabei vorzugswei-
se und im Ausführungsbeispiel eine Dicke von 18 bis 22
Pm. Auf der außenseitigen Zinkbeschichtung 8 der Be-
hälterseitenwände 3, 4, des Behälterbodens 5 und des
Behälterdeckels 6 ist eine Polymerbeschichtung 10 auf-
gebracht. Diese Polymerbeschichtung 10 besteht vor-
zugsweise aus zumindest einem thermoplastischen Po-
lymer und ist besonders bevorzugt transparent ausge-
führt. Die Polymerbeschichtung 10 entspricht insbeson-
dere einem Klarlack aus thermoplastischem Polymer.
[0025] Erfindungsgemäß werden die Kanten der Be-
hälterseitenwände 3, 4, des Behälterbodens 5 und des
Behälterdeckels 6 durch Kaltverbindungstechnik mitein-
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ander verbunden. Besondere Bedeutung kommt dabei
dem Umstand zu, dass im Bereich dieser Kaltverbindun-
gen die außenseitige Zinkbeschichtung 8 mit der darauf
aufgebrachten Polymerbeschichtung 10 vorgesehen ist,
sowie auch die innenseitige Zinkbeschichtung 9. Nach
besonders bevorzugter Ausführungsform der Erfindung
erfolgt die Kaltverbindung der Behälterseitenwände 3, 4,
des Behälterbodens und des Behälterdeckels 6 durch
Bördeln. Diese erfindungsgemäße Bördelverbindung hat
sich besonders bewährt.
[0026] Die Fig. 2 a bis d zeigt vier bevorzugte Arbeits-
gänge beim Herstellen einer erfindungsgemäßen Bör-
delverbindung. Hier werden die Kanten 11, 12 der Be-
hälterseitenwände 3 und 4 durch Bördeln miteinander
verbunden. Die beiden Behälterseitenwände 3, 4 werden
zunächst entsprechend Fig. 2a zusammengefügt und
danach erfolgt das eigentliche Bördeln, so dass der in
Fig. 2b dargestellte Zustand erreicht wird. Gemäß den
in den Fig. 2c und d dargestellten Arbeitsschritten wird
die Bördelverbindung dann gleichsam umgelegt, so dass
nach außen hin keine scharfen Kanten verbleiben son-
dern lediglich nicht störende abgerundete Bereiche. Es
versteht sich, dass die in den Fig. 2a bis d dargestellten
Arbeitsgänge mit einem entsprechenden nicht näher dar-
gestellten Bördelwerkzeug durchgeführt werden kön-
nen. Nach einer bevorzugten Ausführungsform der Er-
findung werden in die Kaltverbindungen, vorzugsweise
in die Bördelverbindungen vor dem Kaltverbinden nicht
näher dargestellte Dichtelemente eingelegt. Bei den
Dichtelementen handelt es sich zweckmäßigerweise um
Dichtstreifen, die sich entlang der Kaltverbindungsstellen
erstrecken. Die Dichtelemente werden an den Kaltver-
bindungsstellen zwischen den kaltverbundenen Behäl-
terelementen vorzugsweise eingeklemmt.
[0027] In der Fig. 3 ist ein Schnitt durch eine bevor-
zugte erfindungsgemäße Behälterseitenwand 3 darge-
stellt. Entsprechend aufgebaut sind vorzugsweise auch
die Behälterseitenwände 4, der Behälterboden 5 und der
Behälterdeckel 6. Die Behälterelemente bestehen
zweckmäßigerweise aus einem Stahlblech 13, das eine
beidseitige Zinkbeschichtung 8, 9 aufweist. Auf die au-
ßenseitige Zinkbeschichtung 8 ist eine Polymerbe-
schichtung 10 aufgebracht. Die Dicke der außenseitigen
Zinkbeschichtung 8 ist vorzugsweise mehr als doppelt
so groß, bevorzugt mehr als dreimal so groß wie die Dik-
ke der Polymerbeschichtung 10. Die Dicke der außen-
seitigen Zinkbeschichtung 8 mag im Ausführungsbei-
spiel 20 Pm betragen. Die Dicke der außenseitigen Po-
lymerbeschichtung 10 beträgt im Ausführungsbeispiel
0,8 bis 2 Pm. Nach besonders bevorzugter Ausführungs-
form ist die Polymerbeschichtung 10 transparent. Vor-
zugsweise wird die Polymerbeschichtung 10 auf die au-
ßenseitige Zinkbeschichtung 8 des Stahlblechs 13 auf-
gewalzt.
[0028] Zwischen den Behälterseitenwänden 3, 4 des
Außenbehälters 1 und dem Innenbehälter 2 ist im Übri-
gen ein in den Figuren nicht näher dargestellter Zwi-
schenraum vorgesehen. An diesen Zwischenraum kann

nach bevorzugter Ausführungsform der Erfindung eine
Einrichtung zur Leckageüberwachung angeschlossen
werden. So können Leckagen am Innenbehälter 2 funk-
tionssicher festgestellt werden. Der erfindungsgemäße
Außenbehälter 1 gewährleistet eine hochdichte Einkap-
selung des Innenbehälters 2, so dass der Außenbehälter
1 auch gegenüber Leckagen vollkommen dicht ausge-
führt ist.

Patentansprüche

1. Behälter mit Behälterseitenwänden (3, 4) aus Metall,
Behälterboden (5) aus Metall und Behälterdeckel (6)
aus Metall, wobei die Behälterseitenwände (3, 4) un-
tereinander und/oder mit dem Behälterboden (5)
und/oder mit dem Behälterdeckel (6) zumindest be-
reichsweise durch Kaltverbindungstechnik verbun-
den sind, wobei die Behälterseitenwände (3, 4) zu-
mindest bereichsweise an ihrer Außenseite mit einer
Zinkbeschichtung (8) versehen sind und wobei auf
dieser Zinkbeschichtung (8) eine Polymerbeschich-
tung (10) aufgebracht ist.

2. Behälter nach Anspruch 1, wobei der Behälterboden
(5) an seiner Außenseite zumindest bereichsweise
eine Zinkbeschichtung (8) aufweist und wobei auf
dieser Zinkbeschichtung (8) eine Polymerbeschich-
tung (10) aufgebracht ist.

3. Behälter nach einem der Ansprüche 1 oder 2, wobei
der Behälterdeckel (6) an seiner Außenseite zumin-
dest bereichsweise eine Zinkbeschichtung (8) auf-
weist, wobei auf dieser Zinkbeschichtung (8) eine
Polymerbeschichtung (10) aufgebracht ist und wo-
bei der Behälterdeckel (6) über Kaltverbindungs-
technik mit den Behälterseitenwänden (3, 4) verbun-
den ist.

4. Behälter nach einem der Ansprüche 1 bis 3, wobei
ein U-förmiges, den Behälterboden (5) und zwei Be-
hälterseitenwände (3) bildendes Mantelelement (7)
vorgesehen ist, das mit zwei weiteren Behältersei-
tenwänden (4) verbunden ist.

5. Behälter nach einem der Ansprüche 1 bis 4, wobei
der Behälter als doppelwandiger Behälter ausgebil-
det ist, wobei die Behälterseitenwände (3, 4) und der
Behälterboden (5) sowie der Behälterdeckel (6) ei-
nen Außenbehälter (1) bilden und wobei in dem Au-
ßenbehälter (1) ein Innenbehälter (2) angeordnet ist,
der vorzugsweise aus Kunststoff besteht.

6. Behälter nach einem der Ansprüche 1 bis 5, wobei
die Verbindung durch Kaltverbindungstechnik eine
Bördelverbindung, eine Nietverbindung oder eine
Falzverbindung ist.
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7. Behälter nach einem der Ansprüche 1 bis 6, wobei
die Dicke der Zinkbeschichtung (8) an der Außen-
seite der Behälterseitenwände (3, 4) und/oder an der
Außenseite des Behälterbodens (5) und/oder an der
Außenseite des Behälterdeckels (6) 5 bis 40 Pm,
vorzugsweise 8 bis 35 Pm und bevorzugt 10 bis 30
Pm beträgt.

8. Behälter nach einem der Ansprüche 1 bis 7, wobei
die Dicke der Polymerbeschichtung (10) auf der
Zinkbeschichtung (8) der Außenseite der Behälter-
seitenwände (3, 4) und/oder auf der Zinkbeschich-
tung (8) der Außenseite des Behälterbodens (5) und/
oder auf der Zinkbeschichtung (8) der Außenseite
des Behälterdeckels (6) 0,2 bis 6 Pm, vorzugsweise
0,3 bis 5 Pm, bevorzugt 0,4 bis 4,5 Pm und sehr
bevorzugt 0,4 bis 4 Pm beträgt.

9. Behälter nach einem der Ansprüche 1 bis 8, wobei
die Polymerbeschichtung (10) transparent ist.

10. Verfahren zur Herstellung eines Behälters mit Be-
hälterseitenwänden (3, 4) aus Metall, einem Behäl-
terboden (5) aus Metall und einem Behälterdeckel
(6) aus Metall, wobei auf der Außenseite der Behäl-
terseitenwände (3, 4) und/oder auf der Außenseite
des Behälterbodens (5) und/oder auf der Außenseite
des Behälterdeckels (6) eine Zinkbeschichtung (8)
aufgebracht wird, wobei auf die Zinkbeschichtung
(8) eine Polymerbeschichtung (10) aufgebracht wird
und wobei die Behälterseitenwände (3, 4) unterein-
ander und/oder mit dem Behälterboden (5) und/oder
mit dem Behälterdeckel (6) zumindest bereichswei-
se durch ein Kaltverbindungsverfahren miteinander
verbunden werden.
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