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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen von einem AulRen-
behalter umgebenen, zur Aufnahme einer kryogenen
Flussigkeit, insbesondere eines Kraftstoffes, dienenden
Innenbehélter in abgeflachter Bauweise, insbesondere
Innentank fir ein StralBenfahrzeug.

[0002] Ublicherweise werden fiir den Einsatz in Kraft-
fahrzeugen kryogene Treibstoffe in zylinderférmigen,
d.h. tonnenférmigen Behaltern, die als doppelwandige
Stahlbehalter ausgebildet sind, eingesetzt. Hiermit ist je-
doch nur eine schlechte Raumausnutzung erzielbar; sol-
che Stahlbehalter nehmen den gesamten Kofferraum ei-
nes Kraftfahrzeugs in Anspruch. Die DE 101 63 029 A1
zeigt einen solchen tonnenférmigen Hochdruckwasser-
stofftank, bei dem eine innenseitige Polyethylenausklei-
dung mit einer dulReren Wicklung umgeben ist, die einen
Aufwdlbungseffekt verhindern soll.

[0003] Eine flache quaderférmige Bauweise von Be-
haltern fur kryogene Kraftstoffe ist insbesondere flur den
Einsatz in Kraftfahrzeugen erwiinscht. Dabei ergibt sich
das Problem, eine hinreichende Festigkeit bzw. Stabili-
tat, insbesondere eine ausreichende Beulsteifigkeit bzw.
Beulfestigkeit, des Behalters zu erzielen.

[0004] Ubliche VerstarkungsmaRnahmen fiir Behélter
mit gro3en ebenen Flachen sind meist sehr massiv. Dik-
ke Blechwandstarken verursachen sowohl eine aufwan-
dige Fertigungstechnik als auch Fuigetechnik durch viele
eingesetzte Stegbleche oder Schottbleche bei Kryoin-
nentanks; schlieBlich ist ein hohes Gewicht die Folge.
[0005] Ein Behalter der eingangs beschriebenen Art
in Flachbauweise ist beispielsweise aus der EP 1 067
300 A1 bekannt. Der Behalter weist eine obere und eine
untere Schale aus Kunststoff auf, wobei die Schalen mit-
tels einer Vielzahl von rohrférmigen Zugstreben mitein-
ander verbunden sind, um ein Ausbeulen des Behalters
durchden Innendruck zu vermeiden. Hiermitist zwar eine
gunstige Raumausnutzung maoglich, zumal der Behalter
an den zur Verfiigung stehenden Stauraum angepasst
werden kann, nachteilig ist jedoch, dass fir jedes Kraft-
fahrzeugmodell ein eigener Tankbehélter entwickelt wer-
den muss, was jedenfalls auch stets neue Formen und
Werkzeuge bedingt.

[0006] EinBehalter fir flissige Kraftstoffe ist auch aus
der GB 2089014 A bekannt. Dieser Behalter weist eine
Struktur aus mehreren, miteinander verbundenen teilzy-
lindrischen Lappen auf.

[0007] AusderEP 895017 Aistweiters ein Hochdruck-
behalter bekannt, der aus aneinandergefugten, zylindri-
schen Behalterteilen besteht.

[0008] Die Erfindung bezweckt die Vermeidung der
dem Stand der Technik anhaftenden Nachteile und
Schwierigkeiten und stellt sich die Aufgabe, einen Be-
halter der eingangs beschriebenen Art, insbesondere ei-
nen Kryotank zur Aufbewahrung von gekihltem flissi-
gem Wasserstoff, zu schaffen, der einfach und wirt-
schaftlich herstellbar ist, in einfacher Weise an einen vor-
gegebenen quaderférmigen Bauraum eines Kraftfahr-
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zeugs bei der Herstellung anpassbar ist, der zudem ein
glinstiges Verhaltnis des Gewichts der maximal auf-
nehmbaren Flissigkeit zum Eigengewicht aufweist und
der es ermdglicht, ohne nachtragliche Bearbeitung, bei-
spielsweise durch Vorsehen von Bohrungen zum Zwek-
ke der Befiillung und Entnahme, auszukommen.

[0009] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe durch ei-
nen Innenbehélter nach Anspruch 1 gelést. Fir die Be-
stimmung der Aufwdlbung der Deck- und/oder Basis-
wand wird dabei eine plane Referenzdeck- und/oder Re-
ferenzbasiswand definiert, wobei diese Referenzdeck-
und/oder Referenzbasiswand jeweils als plane Verbin-
dungsebene der basis- oder deckseitigen geraden En-
den der Stege bestimmt ist.

[0010] Nach einer Ausfiihrungsform der Erfindung
weist die Deck- und/oder Basiswand eine Krimmung auf,
die im Wesentlichen von dem zu erwartenden Innen-
druck im Innenbehéalter abhangt. Erfindungsgeman wird
gewahrleistet, dass durch die vorgegebene leichte Kriim-
mung die auftretenden Kerbspannungen zwischen den
gekrimmten Oberflachen der Basiswand und/oder der
Deckwand und andererseits die effektiven Totrdume zwi-
schendem Innen- und Auf3entankklein gehalten werden.
[0011] Krimmungen gréRer als die erfindungsgema-
en Krimmungen gefédhrden die Bauraumeffizienz er-
heblich, insbesondere deshalb, da nach dem Stand der
Technik um den Innenbehalter eine Multilagenisolation
(MLI, multi-layer-isolation) vorzusehen ist.

[0012] Als Abstand wird dabei definitionsgemafR der
Normalabstand angesehen.

[0013] Nach einer besonderen Ausfiihrungsform fallt
einer der Stege mit einer im Wesentlichen geraden Sei-
tenwand zusammen. Dabei ist im speziellen eine Aus-
fihrung eines Innenbehalters mit zwei Kammern vorge-
sehen, wobei zwischen den zwei Kammern ein einziger
Steg vorgesehen ist, jedoch zumindest eine der beiden
Seitenwande im wesentlichen gerade ausgefihrtist. Ins-
besondere fir die Bestimmung der Wélbung der Basis-
und/oder Deckenwand nach Anspruch wird dabei die
Seitenwand als zweiter Steg angesehen. Vorzugsweise
weist die Deck- und/oder Basiswand zumindest teilweise
eine von aulRen gesehen konvexe Krimmung auf.
[0014] Nach einer Ausfilhrungsform der Erfindung
weist der Behalter folgende Merkmale auf:

e einensich langs erstreckenden einstlickigen Grund-
korper mit im Wesentlichen ebener Deck- und ebe-
ner Basiswand, die mit sich ebenfalls langs erstrek-
kenden Seitenwanden verbunden sind, und mit min-
destens einem langs verlaufenden, die Basiswand
mit der Deckwand verbindenden Steg zur Bildung
mindestens zweier nebeneinander liegender und
sich langs erstreckender Kammern, die sich Uber die
gesamte Lange des Grundkdrpers und jeweils von
der Basiswand zur Deckwand erstrecken, und

» zwei offene Enden des Grundkérpers jeweils peri-
pher dicht verschlieRende und die Enden der Kam-
mern jeweils Ubergreifende Kappen, welche einen
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die Kammern verbindenden Freiraum bilden.

[0015] Nach einer besonderen Ausfiihrungsform
schlie3t zumindest eine der Kappen direkt stumpfan den
Grundkorper an.

[0016] Nach einer Ausfihrungsform der Erfindung
weist die Deck- und/oder Basiswand jeweils gegenuber
einer planen Referenzdeck- und/oder Referenzbasis-
wand eine Aufwdlbung mit einem mittig zwischen den
Stegen jeweils zwischen der inneren Kontur der Deck-
und/oder Basiswand und der planen Referenzdeck- und/
oder Referenzbasiswand gemessenen Abstand von we-
niger als 25% , bevorzugt weniger als 20%, besonders
bevorzugt weniger als 15% oder 10% der Breite der Kam-
mer auf.

[0017] Nach einer Ausfuhrungsform der Erfindung
sind/ist die Basis- und/oder die Deckwand im Wesentli-
chen eben ausgefuhrt.

[0018] Nach einer Ausfihrungsform der Erfindung
weist die Basis- und/oder die Deckwand jeweils gegen-
Uber einer planen Referenzdeck- und/oder Referenzba-
siswand eine Aufwdlbung mit einem mittig zwischen den
Stegen jeweils zwischen der inneren Kontur der Deck-
und/oder Basiswand und der planen Referenzdeck- und/
oder Referenzbasiswand gemessenen Abstand von
mehr als 3 %, insbesondere einen Abstand im Bereich
zwischen 5% und 15 %, vorzugsweise zwischen 5% und
10%, der Breite der Kammer auf.

[0019] Nach einer Ausfiihrungsform der Erfindung
Ubergreifen die Kappen jeweils die Enden der Kammern.
Nach verschiedenen Ausfiihrungsformen sind dabei ent-
weder einzelne Kappen vorgesehen, die an einem Ende
des Grundkorpers die Kammern des Grundkdrpers ge-
trennt verschlieRen oder eine Kappe die Uiber mehrere
Kammern Ubergreift und diese gemeinsam verschlief3t.
[0020] Nach einer Ausfiihrungsform der Erfindung bil-
det zumindest eine der Kappen einen die Kammern ver-
bindenden Freiraum. Durch diesen Freiraum ist eine
Kommunikation zwischen den Kammern des Grundkor-
pers méglich und es kann auf diese Weise zwischen den
Kammern des Grundkorpers ein Gas- bzw. Flissigkeits-
austausch bzw. -ausgleich erfolgen. Alternativ kénnte
dieser Gas- bzw. Flussigkeitsaustausch Uber entspre-
chende Offnungen in den Stegen im Bereich des Grund-
koérpers erfolgen.

[0021] Nach einer Ausfuhrungsform der Erfindung ist
zumindest eine der Kappen im Wesentlichen flach bzw.
eben ausgebildet. Eine Herstellung einer solchen Kappe
ist besonders einfach und kostengtinstig zu realisieren.
Nach einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfindung sind
mehrere der Kappen im Wesentlichen eben ausgebildet
und weist zumindest eine der Kappen eine nicht flache
volumindse Form auf, wobei diese Kappe fir die Befiill-
und/oder Entnahmeleitung und/oder fiur die Aufnahme
der Sensorik, beispielsweise zur Bestimmung des Flis-
sigkeitsstandes in dem Innenbehalter, vorgesehen ist.
[0022] Nach einer Ausfihrungsform der Erfindung
weist zumindest einer der Stege im Bereich der Befesti-
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gung zumindest einer der Kappen an der Basis- und/oder
Deckwand einen Freischnitt auf. Nach einer bevorzugten
Ausflihrungsform weisen alle Stege zumindest einen
Freischnitt, insbesondere jeweils an jedem Ende, einen
Freischnitt auf. Als Freischnitt wird dabei ein insbeson-
dere eine Rickversetzung einer Kante verstanden.
Durch den Freischnitt im Bereich der Befestigung, die
nach dem Stand der Technik vorzugsweise durch ther-
mische Verfahren, wie Schweil}- oder Lotverfahren her-
gestellt wird, wird bei der Herstellung der Befestigungs-
naht, insbesondere der Schweil3- oder Létnaht eine Gber-
mafige Abfuhr von Warme tber den Steg verhindert. Auf
diese Weise kann eine gleichmaige Befestigungsnaht
zwischen der Kappe und dem Grundkdrper gewahrleistet
werden. Nach einem weiteren Aspekt konnen die Frei-
schnitte zur besseren Kommunikation der Kammern des
Grundkorpers beitragen, wobei durch die Freischnitte ein
entsprechender Gas- bzw. Flissigkeitsaustausch zwi-
schen den Kammern des Innenbehélters erfolgen kann.
[0023] Nach einer Ausfiihrungsform der Erfindung ist
zumindest eine der Kappen mit einer, vorzugsweise um-
laufenden, Befestigungsnaht, insbesondere eine
Schweissnaht, an dem Grundkérper befestigt, und wei-
sen die Stege jeweils im Bereich der, vorzugsweise um-
laufenden, Befestigungsnaht, insbesondere eine
Schweissnaht, einen Freischnitt auf.

[0024] Nach einer Ausfilhrungsform der Erfindung
weist zumindest eine der Kappen eine Anzahl von Aus-
nehmungen auf, in welche das in Langsrichtung des
Grundkorpers ausgerichtete freie Ende zumindest eines
der Stege hineinragt. Nach dieser Ausfiihrungsform kann
die Stabilitdt des Innenbehalters und/oder der den
Grundkorper verschlieRenden Kappe(n) wesentlich ge-
steigert werden.

[0025] Nach einer Ausfiihrungsform der Erfindung ist
der Steg im Bereich der Ausnehmung der Kappe Uber
eine Schweil3naht an der Kappe befestigt.

[0026] Eine hinsichtlich der Festigkeit bevorzugte und
herstellungsmafig gunstige Ausfiihrungsform ist da-
durch gekennzeichnet, dass der Steg etwa senkrecht zur
Basis- und zur parallel zu ihr verlaufenden Deckwand
des Grundkorpers ausgerichtet ist.

[0027] Vorzugsweise weistderInnenbehalter ein Profil
quer zur Langserstreckung in Form eines Rechteckes
auf, wobei zur einfachen Herstellung der Kappen die die
Seitenwande mit der Basiswand und der Deckwand ver-
bindende Langskanten gerundet ausgebildet sind.
[0028] Eine besonders gunstige Herstellungsweise
des Grundkdérpers ist gegeben, wenn er als einteiliges
Strangpressprofil ausgebildet ist, wobei vorzugsweise
die Wandstarken aller Wande etwa gleich grol3 sind oder
die Wandstarke eines Steges geringer ist als die der Ba-
sis-, Deck- und Seitenwande.

[0029] Eine besonders gunstige Herstellungsweise
des Grundkorpers ist gegeben, wenn die Wandstarken
aller Wande etwa gleich groR sind oder die Wandstarke
eines Steges geringer ist als die der Basis-, Deck- und
Seitenwénde.
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[0030] Zur Vermeidung von Spannungsspitzen ist der
Innenbehalter dadurch gekennzeichnet, dass die Uber-
gange zwischen Steg und Basis- bzw. Deckwand mit ei-
ner Krimmung, insbesondere einem Radius gerundet,
ausgebildet sind, der gréRer oder gleich ist der Wand-
starke des Steges oder der Wandstarke der Basis- oder
Deckwand. Nach einer weiteren Ausfihrungsform wei-
sen die Ubergange mehrere Radien bzw. zumindest An-
teile einer Freiformkurve auf.

[0031] Infolge der konstruktiv erzielbaren hohen Fe-
stigkeit ist es mdglich, den Grundkérper und die Kappen
aus Leichtmetall, insbesondere aus einer Aluminiumle-
gierung, zu bilden.

[0032] Vorzugsweise sind die Kappen tiefgezogen,
geschmiedet oder gegossen, insbesondere mit einem
Druckgussverfahren gegossen, wobei zweckmafig die
Kappen mit dem Grundkdrper mittels einer umlaufenden
Schweilinaht verbunden sind.

[0033] Vorzugsweise sind die Kappen mitdem Grund-
koérper mittels einer umlaufenden SchweilRnaht verbun-
den.

[0034] ZweckmaRig sind zur Verbindung der Kappen
mit dem Grundkérper die aneinander liegenden Kanten
einer Vorbehandlung unterzogen, vorzugsweise ist min-
destens eine der Kanten zur Bildung einer Uberlappung
der Bauteile mit einem Falz versehen. Ein solcher Falz
ist insbesondere fur die Anwendung von Schmelz-
schweissverfahren von Vorteil.

[0035] Als Schweillverfahren fir die Herstellung der
Schweilinaht hat sich das Reibriihrschwei3en beson-
ders bewahrt. Weiters kann auch das sogenannte mul-
tiorbitale Reibschweien ("Rotary Friction Welding" oder
"Linear Friction Welding") bzw. das sogenannte "Friction
Stir Welding" zur Herstellung einer Schweissnaht ver-
wendet werden.

[0036] Gemal einer bevorzugten Ausfiihrungsform
sind allféllige Tankeinbauten, wie Sensoren fiir Druck
und/oder Temperatur und/oder Fillstand und die dafiir
notwendigen Leitungen im Inneren einer Kappe vorge-
sehen und gegebenenfalls in einen Rohrstutzen einer
Kappe integriert.

[0037] Vorzugsweise ist/sind eine Befill- und/oder ei-
ne Entnahmeoffnung in einer der Kappen vorgesehen.
[0038] Zur Sicherung der Lage des Innenbehélters im
AuRenbehalter sind vorzugsweise an den Kappen Lage-
relemente angeordnet, die den Innenbehalter an den Au-
Renbehalter lagern.

[0039] Vorzugsweise isteinLagerungselementals La-
gerbuchse, vorzugsweise aus einer Aluminiumlegierung
und zweckmaRig in einer ortlichen Einbuchtung der Kap-
pe vorgesehen, ausgebildet, in die ein Kunststoffteil, vor-
zugsweise ein Faserverbundbauteil, einsetzbar ist, wel-
cher Kunststoffteil in eine an dem AuRenbehalter vorge-
sehene Lagerbuchse ragt.

[0040] Weiters kdnnen zur Lagesicherung des Innen-
behalters gegenliiber dem AuRenbehdlter zusatzlich
noch Distanzhalter an den Kappen befestigt oder mit den
Kappen integral ausgebildet sein.
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[0041] Vorzugsweise ist eine weitere Sicherung der
Lage des Innenbehalters gegeben, wenn an der Deck-
wand auflenseitig des Innenbehalters eine Beflll- und
Entnahmeleitung gefihrt ist.

[0042] ErfindungsgemaR ist ein von einem Aullenbe-
halter umgebener, zur Aufnahme einer kryogenen Flis-
sigkeit, insbesondere eines Kraftstoffes, dienender In-
nenbehalter (3) in abgeflachter Bauweise, insbesondere
Innentank fur ein Stralenfahrzeug, vorgesehen, der
durch die Kombination folgender Merkmale gekenn-
zeichnet ist:

* einen sich langs erstreckenden Grundkorper mit ei-
ner Deck- und einer Basiswand, die mit sich eben-
falls 1angs erstreckenden Seitenwanden verbunden
sind, und mit mindestens einem langs verlaufenden,
die Basiswand mit der Deckwand verbindenden im
Wesentlichen geraden Steg zur Bildung von von
zwei beidseitig des Steges angeordneten sich langs
erstreckenden Kammern, die sich tber die gesamte
Lange des Grundkdérpers und jeweils von der Basis-
wand zur Deckwand erstrecken, und

* zumindest zwei Kappen, die die zwei offene Enden
des Grundkorpers jeweils peripher dicht verschlie-
Ren, und

e wobei der Steg im Bereich der Befestigung zumin-
dest einer der Kappen an der Basis- und/oder Deck-
wand einen Freischnitt aufweist.

[0043] Nach einer Ausfiihrungsformist zumindest eine
der Kappen mit einer, vorzugsweise umlaufenden, Be-
festigungsnaht, insbesondere eine Schweissnaht, an
dem Grundkdrper befestigt und weisen die Stege jeweils
im Bereich der, vorzugsweise umlaufenden, Befesti-
gungsnaht, insbesondere eine Schweissnaht, einen
Freischnitt auf.

[0044] Nach einer Ausfihrungsform weist zumindest
eine der Kappen eine Anzahl von Ausnehmungen auf,
in welche das in Langsrichtung des Grundkdrpers aus-
gerichtete freie Ende zumindest eines der Stege hinein-

ragt.
[0045] Nach einer Ausfiihrungsformistder Stegim Be-
reich der Ausnehmung der Kappe Uber eine

Schweilnaht an der Kappe befestigt.

[0046] Erfindungsgemal ist ein von einem Auf3enbe-
halter umgebener, zur Aufnahme einer kryogenen Flls-
sigkeit, insbesondere eines Kraftstoffes, dienender In-
nenbehalter in abgeflachter Bauweise, insbesondere In-
nentank fur ein StralRenfahrzeug, vorgesehen, der durch
die Kombination folgender Merkmale gekennzeichnet ist:

e einen sich langs erstreckenden Grundkdrper mit ei-
ner Deck- und einer * Basiswand, die mit sich eben-
falls langs erstreckenden Seitenwénden verbunden
sind, und mit mindestens einem langs verlaufenden,
die Basiswand mit der Deckwand verbindenden im
Wesentlichen geraden Steg zur Bildung von von
zwei beidseitig des Steges angeordneten sich langs
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erstreckenden Kammern, die sich uber die gesamte
Lange des Grundkérpers und jeweils von der Basis-
wand zur Deckwand erstrecken, und

* zumindest zwei Kappen, die die zwei offene Enden
des Grundkdrpers jeweils peripher dicht verschlie-
Ren, und

¢ wobei zumindest eine der Kappen im Wesentlichen
flach ausgebildet ist.

[0047] Nach einer Ausfiihrungsform weist der Steg im
Bereich der Befestigung zumindest einer der Kappen an
der Basis- und/oder Deckwand einen Freischnitt auf.
[0048] Nach einer Ausfiihrungsformistzumindest eine
der Kappen mit einer, vorzugsweise umlaufenden, Be-
festigungsnaht, insbesondere eine Schweissnaht, an
dem Grundkdrper befestigt und weist der Steg jeweils im
Bereich der, vorzugsweise umlaufenden, Befestigungs-
naht, insbesondere eine Schweissnaht, einen Freischnitt
auf.

[0049] Nach einer Ausfiihrungsform weist zumindest
eine der Kappen eine Anzahl von Ausnehmungen auf,
in welche das in Langsrichtung des Grundkoérpers aus-
gerichtete freie Ende des Steges hineinragt.

[0050] Nach einer Ausfliihrungsformistder Stegim Be-
reich der Ausnehmung der Kappe Uber eine
Schweiflnaht an der Kappe befestigt.

[0051] Die Erfindung ist nachstehend anhand mehre-
rer in schematischen Zeichnungen dargestellten nicht
einschrankenden Ausflihrungsbeispielen naher erldu-
tert, wobei Fig.1 eine Seitenansicht und Fig.2 eine Stirn-
ansicht eines AuRenbehalters zeigt, in dem zur Aufnah-
me eines kryogenen Kraftstoffes ein Innenbehélter an-
geordnet ist. Fig.3 zeigt einen Schnitt durch den AuRen-
behalter gemaR der Linie lll-Ill der Fig.1. Fig.4 stellt einen
Schnitt gemaR der Linie IV-IV der Fig.3 dar. Fig.5 veran-
schaulicht eine Explosionsdarstellung des Innenbehél-
ters, vor dessen Zusammensetzen und Fig.6 und Fig.7
zeigen unterschiedliche Ausbildungen einer
Schweiltnaht fiir den Innenbehélter. Eine Aufhdngung
des Innenbehalters an dem AulRenbehalter ist im Detail
in Fig.8 gezeigt. Inden Fig. 9-11 ist eine weitere mdgliche
Ausfihrungsform gezeigt. Fig. 9 zeigt dabei einen Sei-
tenansicht in Langsrichtung des seitlich offenen Innen-
behalters, Fig. 10 eine axonometrische Ansicht des
Grundkorpers. InFig. 11 ist ein Schnitt durch und entlang
eines der Stege sowie der Kappe des Innenbehalters
veranschaulicht. Eine weitere Ausflihrungsform ist Ge-
genstand der Fig. 12-14, wobei Fig. 12 eine axonometri-
sche Ansicht dieser Ausfiihrungsform zeigt. In Fig. 13 ist
eine Seitenansicht in Langsrichtung des seitlich offenen
Innenbehélters dargestellt und in Fig. 14 eine vergroRer-
te Ansicht eines aus Fig. 13. Schlie3lich ist eine weitere
Ausfiihrungsform der Erfindung Gegenstand der Fig. 15,
welche einen Teil des Innenbehalters in axonometrischer
Ansicht veranschaulicht, wobei zur Verdeutlichung die
Kappe und der Grundkdrper in einer auseinander gezo-
gen dargestellt sind.

[0052] In einem flachen AuRRenbehalter 1, der bis auf
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seine Abrundungen 2 die Form eines flachen Quaders
aufweist, ist ein ebenfalls als flacher Quader ausgebil-
deter Innenbehalter 3 eingesetzt, der zur Aufnahme einer
kryogenen Flissigkeit, insbesondere eines kryogenen
Kraftstoffes, dient. Um eine hinreichende Isolierung zwi-
schen dem Innenbehélter 3 und dem Aufienbehalter 1
anordnen zu kénnen, ist zwischen dem Innen- 3 und dem
Auflenbehélter 4 ein den Innenbehalter 3 zur Ganze um-
gebender Hohlraum vorgesehen.

[0053] Der Innenbehalter 3 ist von drei Teilen, die im
Einzelnen in Fig.5 dargestellt sind, gebildet, und zwar
von einem Grundkdrper 4, der einstlickig ausgebildet ist,
eine ebene glattflachige Deck- und Basiswand 5, 6 auf-
weist, welche mit sich langs des Grundkdrpers 4 erstrek-
kenden Seitenwanden 7 Gber Abrundungen 8 verbunden
sind. Zwischen den Seitenwanden 7 sind parallel zu die-
sen sich ebenfalls langs erstreckende Stege 9 vorgese-
hen, die ebenfalls die Deckwand 5 mit der Basiswand 6
verbinden und durch die sich langs erstreckende Kam-
mern 10 gebildet sind, die sich Uber die gesamte Lange
des Grundkorpers 4 erstrecken.

[0054] Der Grundkdrper 4 istvorzugsweise aus Leicht-
metall, insbesondere einer Aluminiumlegierung, gebildet
und wird zweckmaRig und kostenglinstig im Strang-
pressverfahren hergestellt. Die Wandstarken samtlicher
Wande 5, 6, 7, 9, des Grundkdrpers sind etwa gleich
stark, wobei Ubergénge zwischen einem Steg 9 und der
Basis- 6 und der Deckwand 5 zur Vermeidung von Span-
nungsspitzen mit einem Radius gerundet ausgebildet
sind, der zweckmalig gleich oder groRer ist als die
Wandstarke des Steges 9 oder die Wandstéarke der Ba-
sis- 6 oder Deckwand 5. Selbstverstandlich ist es mog-
lich, die Wandstarke eines Steges 9, sofern es die Fe-
stigkeit zulasst, geringer zu bemessen als die Wandstar-
ke der Basis- 6, der Deck- 5 und der Seitenwande 7.
[0055] An die offenen Enden des Grundkérpers 4 ist
jeweils eine Kappe 11 ansetzbar, die mit dem Grundkor-
per 4 dicht verbindbar ist, vorzugsweise Uber eine
Schweiflinaht 12. Diese Kappen 11 Ubergreifen die En-
den aller Kammern 10 und bilden einen die Kammern 10
verbindenden Freiraum 10’, sodass die Kammern 10 lei-
tungsmaRig mit einem relativ groBen Querschnitt mitein-
ander in Verbindung sind. Die Kappen 11 werden ent-
weder tiefgezogen, geschmiedet oder auch gegossen,
vorzugsweise mit einem Druckgussverfahren.

[0056] Zur Verbindung der Kappen 11 mit dem Grund-
korper 4 werden die aneinander zur Anlage gelangenden
Kanten 13, 14 einer Vorbehandlung unterzogen, wobei
zweckmallige Varianten in Fig.6 und Fig.7 dargestellt
sind. Es wird also in mindestens eine der Kanten 13, 14
zur Bildung einer Uberlappung ein Falz 15 eingearbeitet.
Als SchweilRverfahren zum Verbinden der Kappen 11 mit
dem Grundkorper 4 hat sich das Reibriihrschweien be-
sonders bewahrt. Zur Lagesicherung des Innenbehélters
3im AuBenbehalter 1 dienen Lagerungselemente 16, die
an den Kappen 11 vorgesehen sind. Eine bevorzugte
Variante ist in Fig. 8 dargestellt. GemaR dieser ist an
einer Einbuchtung 17 des Innenbehélters eine Lager-
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buchse 18 vorgesehen, vorzugsweise ebenfalls aus ei-
ner Aluminiumlegierung. In diese ist ein Kunststoffkdrper
19, vorzugsweise als Faserverbundkunststoffrohr mit
Metallbeschichtung ausgebildet, einsetzbar. Dieser
Kunststoffkdrper 19 ragt in eine in einer Ausbuchtung 20
des AuBentanks 1 ebenenfalls vorgesehene Lagerbuch-
se 21, vorzugsweise ebenfalls aus einer Aluminiumle-
gierung. Die Lagerbuchsen 18, 21 sind am Auf3enbehal-
ter 1 und am Innenbehalter 3 angeklebt, angeschweil3t
oder mit diesen integral ausgebildet. Der Kunststoffkor-
per 19 kann mit den Lagerbuchsen 18, 21 verklebt oder
verschraubt sein, beispielsweise mittels einer Uberwurf-
mutter.

[0057] Eine weitere Lagesicherung des Innenbehal-
ters 3 im Auflenbehalter 1 kann durch an den Kappen
11 angeordnete (bzw. mit diesen integral ausgebildeten)
Distanzhalter 22, die am Aul3enbehalter 1 anstehen, vor-
gesehen sein. Enthahme- und Beflllleitungen 23, die an
der AuBenseite der Deckwand 5 angeordnet sind, tragen
ebenfalls zur Stabilisierung der Lage des Innenbehalters
3 im AuRenbehalter 1 bei.

[0058] Allfallige Tankeinbauten, wie Sensoren fir
Druck- und/oder Temperatur und/oder Fillstand sowie
die dafuir notwendigen Leitungen sowie eine Entnahme-
bzw. Beflllleitung 23 sind im Inneren einer der Kappen
11 oder beider Kappen 11 vorgesehen, wobei allfallige
nach aullen fihrende Rohrstutzen in die Kappen 11 in-
tegriert sin.

[0059] Der hoch belastbare Grundkérper 4 ergibt im
Zusammenhang mit den als gekriimmten Schalen aus-
gebildeten Kappen 11 einen allseitig gleich hoch belast-
baren Druckbehalter. Der Grundk&rper 4 kann in einer
kurzen Fertigungszeit preiswert hergestellt werden, es
ist lediglich notwendig, fir unterschiedlich groRe Tanks
diesen Grundkdrper 4 in unterschiedlichen Langen vom
Strangpressprofil abzutrennen.

[0060] Die Anzahl derim Grundkérper 4 vorhandenen
Kammern 10 kann selbstverstandlich variiert werden und
ist allenfalls abhangig vom gewlinschten Innenvolumens
des Innenbehalters 3.

[0061] Die Herstellung des Innenbehalters 3 kann we-
sentlich schneller, prozesssicherer und auch billiger er-
folgen als beispielsweise die Herstellung eines tonnen-
férmigen Innenbehélters. Es sind nur zwei Schweillnahte
12 erforderlich, namlich die die Kappen 11 mit dem
Grundkorper 4 verbindenden Schwei3ndhte 12.

[0062] InFig.9isteine weitere mogliche Ausfuhrungs-
form eines erfindungsgemafen Innenbehalters 24 dar-
gestellt. Wie ersichtlich verbinden Stege 25 die Basis-
26 mitder Deckwand 27 des Grundkdrpers 28 und bilden
so in dem Grundkorper Kammern zur Speicherung eines
Gases und/oder einer Flussigkeit aus. Zwischen den Ste-
gen 25 sind die Kammer 29 angeordnet. Wie ersichtlich
weist der Grundkorper 28 der Fig. 9 im Wesentlichen
eine ebene Basis- 26 und Deckwand 27 auf.

[0063] Wie aus den Fig. 9-11 ersichtlich, weisen die
Stege 25 im Bereich der Basis- 26 und der Deckwand
27 jeweils Freischnitte 30 auf. Diese Freischnitte 30 sind
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im Bereich des Kontaktes der Kappe 31 mit dem Grund-
korper 28, insbesondere des Kontaktes der Kappe 31
mit der Basis- 26 und der Deckwand 27 des Grundkor-
pers vorgesehen. Erfolgt eine Verschweissung der Kap-
pe 31 mit dem Grundkorper 28, wird so verhindert, dass
bei dem Schweissvorgang tibermafig viel Schweisswar-
me uber den Steg 25 von den Schweissstellen 32 abge-
fuhrt wird. Wie aus Fig. 11 ersichtlich schlief3t die Kappe
stumpf, insbesondere als sogenannte Stumpfnaht, an
den Grundkdrper an. Eine solche Stumpfnaht kann bei-
spielsweise durch Reibriihrschweissen hergestellt wer-
den. Auf diese Weise kann eine gleichmaflige Schweiss-
naht gewahrleistet werden. Durch die Freistellung 30
kénnen die Kammern 29 des Grundkdrpers 28 mit ein-
ander kommunizieren. Auf diese Weise ist es beispiels-
weise mdglich, dass eine, beispielsweise gewdlbte, Kap-
pe 31 vorgesehen wird, die nur eine einzige Kammer
abschlieRt und nicht Gber mehrere Kammern 29 (ber-
greift. In diesem Fall wird die Kappe 31 an der Basis- 26
und der Deckwand 27 sowie an den die Kammer 29 beid-
seitig begrenzenden Stegen 25, insbesondere durch ei-
ne Schweissung und/oder Létung, befestigt. Nach einer
anderen Ausfiihrungsformist es jedoch genauso moglich
eine Kappe vorzusehen, die mehrere Kammern (ber-
greift und beispielsweise an der Basis- 26, der Deckwand
27 und an den Seitenwanden des Grundkorpers 28 die-
sen dicht abschlie3t und so den Innenbehalter 24 seitlich
begrenzt.

[0064] Eine weitere mdgliche Ausfiihrungsform nach
den Fig. 12-14 unterscheidet sich von den bereits disku-
tierten Ausfiihrungsformen darin, dass die Basis- 33 und
die Deckwand 34 jeweils eine geringe Wdlbung, insbe-
sondere eine zumindest teilweise - von aulien gesehen
- konvexe Krimmung, aufweisen. Im Zuge von FEM-Be-
rechnungen und Versuchen hat sich dabei herausge-
stellt, dass eine leichte Wdélbung einerseits die Stabilitat
des Innenbehalters wesentlich verbessert, sowie ande-
rerseits eine effiziente Platzausnutzung sowie eine gute
Isolierbarkeit des Innenbehalters gewahrleistet. Fir die
Bestimmung der Wélbung wird dabei ausgehend von ei-
ner planen Referenzebene 35 jeweils im Bereich der Ba-
sis- 33 oder Deckwand 34 mittig (Mittellinie M) zwischen
den Stegen 36 der Kammer 37 der Normalabstand D
zwischen der Referenzebene 35 und der inneren Kontur
der Basis- 33 oder Deckwand 34 gemessen.

[0065] In der vorliegenden Ausfiihrungsform betragt
der Abstand D ca. 8% der Breite der Kammer B (im Be-
reich der Referenzebene gemessen). Die plane Refe-
renzebene 35 ist jeweils als ebene Verbindungsebene
der basis- oder deckwandseitigen geraden Enden der
Stege 36 (ohne bzw. vor einer allenfalls vorgesehenen
Rundung im Ubergang zur Basis- oder Deckwand) be-
stimmt.

[0066] Wie aus den Figuren ersichtlich sind auch in
dieser Ausfiihrungsform an den Stegen Freischnitte vor-
gesehen.

[0067] Eine weitere Ausfihrungsform ist entspre-
chend Fig. 15 dargestellt. Dabei ist eine flache Kappe 38
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vorgesehen, welche die Kammern 39 des Grundkdrpers
40 abschliesst. Wie aus Fig. 15 ersichtlich, sind an den
Stegen 41 im Bereich in welchem die Stege 41 an die
Basis- und Deckwand angrenzen ebenfalls Freischnitte
42 vorgesehen. Wird die Kappe 38 entlang dem auleren
Rand 43 miteiner Schweiss- oder Létnaht an dem Grund-
korper 40 befestigt wird so eine gleichmaflige Schweiss-
bzw. Lotnaht gewahrleistet. Dartiber hinaus kann ber
die Ausnehmungen bzw. Freischnitte 42 bei dem durch
die Kappe 38 verschlossenen Grundkorper 40 ein Gas-
und/oder Flussigkeitsausgleich zwischen den Kammern
39 erfolgen. Wie aus Fig. 15 weiters ersichtlich weist die
Kappe 38 langliche Ausnehmungen 43 auf. Die Abmes-
sungen dieser langlichen Ausnehmungen entsprechen
im Wesentlichen den Abmessungen der langsseitigen
Enden 44 der Stege 41. Wird der Grundkdérper 40 durch
die Kappe 38 verschlossen ragen die Iangseitigen Enden
44 der Stege 41 in die entsprechenden Ausnehmungen
43 hinein. Nach einer bevorzugten Ausfihrungsform der
Erfindung treten dabei die langsseitigen Enden 44 der
Stege 41 durch die entsprechenden Ausnehmungen 43
der Kappe 38 und ragen an der den Kammern 39 abge-
wandten Seite der Kappe 38 aus dieser heraus. Nach
einer besonderen Ausfihrungsform werden die langs-
seitigen Enden 44 der Stege 41 im Bereich der Ausneh-
mungen 43 mit der Kappe 38, beispielsweise durch eine
gasdichte Schweissung oder Loétung befestigt. Durch
diese zusatzlich Befestigung kann die Stabilitat des In-
nenbehalters weiter verbessert und eine besonders kom-
pakte Ausfihrung des Innenbehalters verwirklicht wer-
den.

[0068] Statt einer Schweissung oder L&étung kann
auch eine Klebung, ein entsprechend geeignetes Ver-
fahren dazu vorausgesetzt, verwendet werden.

Patentanspriiche

1. Von einem AuRenbehalter (1) umgebener, zur Auf-
nahme einer kryogenen Flissigkeit, insbesondere
eines Kraftstoffes, dienender Innenbehélter (3) in
abgeflachter Bauweise, insbesondere Innentank fur
ein Strallenfahrzeug, gekennzeichnet durch die
Kombination folgender Merkmale:

« einen sich langs erstreckenden einstlickigen
Grundkdrper (4) miteiner Deck-(5) und einer Ba-
siswand (6), die mit sich ebenfalls 1&dngs erstrek-
kenden Seitenwanden (7) verbunden sind, und
mit mindestens zweilangs verlaufenden, die Ba-
siswand (6) mit der Deckwand (5) verbindenden
im Wesentlichen geraden Stegen (9) zur Bil-
dung mindestens einer zwischen den Stegen
angeordneten sich langs erstreckenden Kam-
mer (10), die sich Uber die gesamte Lange des
Grundkorpers (4) und jeweils von der Basis-
wand (6) zur Deckwand erstreckt (5), wobei die
sich langs erstreckende Kammer zwischen den
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Stegen eine vorbestimmte Breite aufweist, und
» zumindest zwei Kappen (11), die die zwei of-
fene Enden des Grundkérpers (4) jeweils peri-
pher dicht verschlief3en, und

» wobei die Deck- und/oder Basiswand jeweils
gegenliber einer planen Referenzdeck- und/
oder Referenzbasiswand eine Aufwélbung mit
einem mittig zwischen den Stegen jeweils zwi-
schen der inneren Kontur der Deck- und/oder
Basiswand und der planen Referenzdeck- und/
oder Referenzbasiswand gemessenen Abstand
vonweniger als 30% der Breite der Kammer auf-
weist, und

» dass an den Kappen (11) Lagerelemente (18)
angeordnet sind, die den Innenbehélter an den
Aufienbehélter lagern, und

+ dass ein Lagerungselement (18) als Lager-
buchse, zweckmafigin einer drtlichen Einbuch-
tung (17) der Kappe (11) vorgesehen, ausgebil-
det ist, in die ein Kunststoffteil (19) einsetzbar
ist, welcher Kunststoffteil (19) in eine an dem
AuBenbehalter (1) vorgesehene Lagerbuchse
(21) ragt.

Innenbehalter (3) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Basis-(6) und/oder die
Deckwand (5) im Wesentlichen eben ausgefiihrt
sind/ist.

Innenbehalter (3) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Kappen (11) die Enden
der Kammern (10) jeweils Ubergreifen.

Innenbehalter (3) nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest eine
der Kappen (11) einen die Kammern (19) verbinden-
den Freiraum (10’) bildet.

Innenbehalter (3) nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest eine
der Kappen (11), im Wesentlichen, flach ausgebildet
ist.

Innenbehalter (3) nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest einer
der Stege im Bereich der Befestigung zumindest ei-
ner der Kappen (31) an der Basis- und/oder Deck-
wand einen Freischnitt (30) aufweist.

Innenbehélter (3) nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest eine
der Kappen mit einer, vorzugsweise umlaufenden,
Befestigungsnaht, insbesondere eine Schweiss-
naht, an dem Grundkoérper befestigtist und die Stege
jeweils im Bereich der, vorzugsweise umlaufenden,
Befestigungsnaht, insbesondere eine Schweiss-
naht, einen Freischnitt (30) aufweisen.
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Innenbehalter (3) nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest eine
der Kappen (38) eine Anzahl von Ausnehmungen
(43) aufweist, in welche das in Langsrichtung des
Grundkorpers ausgerichtete freie Ende (44) zumin-
dest eines der Stege (41) hineinragt.

Innenbehalter (3) nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Steg im Bereich der Aus-
nehmung (43) der Kappe (38) Uber eine Befesti-
gungsnaht, insbesondere eine Schweifnaht, an der
Kappe (38) befestigt ist.

Innenbehalter (3) nach einem der Anspriche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, dass der Grundkor-
per im Wesentlichen ein Profil quer zur Langser-
streckung in Form eines Rechtecks aufweist, wobei
vorzugsweise die die Seitenwande (7) mit der Ba-
siswand (6) und der Deckwand (5) verbindenden
Langskanten als Abrundungen (8) ausgebildet sind.

Innenbehalter (3) nach einem der Anspriiche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, dass der Grundkoér-
per (4) als einteiliges Strangpressprofil ausgebildet
ist.

Innenbehalter (3) nach einem der Anspriche 1 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dass die Ubergénge
zwischen Steg (9) und Basis- (6) bzw. Deckwand (5)
miteinem Radius gerundet ausgebildetsind, der gré-
Rer oder gleich ist der Wandstarke des Steges (9)
oder der Wandstarke der Basis- (6) oder Deckwand

®).

Innenbehalter (3) nach einem der Anspriiche 1 bis
12, dadurch gekennzeichnet, dass der Grundkoér-
per (4) und die Kappen (11) aus Leichtmetall, insbe-
sondere aus einer Aluminiumlegierung, gebildet
sind.

Innenbehalter (3) nach einem der Anspriiche 1 bis
13, dadurch gekennzeichnet, dass die Kappen
(11) mit dem Grundkoérper (4) mittels einer umlau-
fenden Schweilnaht (12) verbunden sind.

Innenbehélter (3) nach einem der Anspriiche 1 bis
14, dadurch gekennzeichnet, dass allféllige Tan-
keinbauten, wie Sensoren fur Druck und/oder Tem-
peratur und/oder Fllstand und die daflr notwendi-
gen Leitungen (23) im Inneren einer Kappe (11) vor-
gesehen und gegebenenfalls in einen Rohrstutzen
einer Kappe (11) integriert sind.

Claims

1.

Inner tank (3), of flat design, which is surrounded by
an outer tank (1) and serves to hold a cryogenic lig-
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uid, in particular a fuel, in particular an inner tank for
a road-going vehicle, characterized by the combi-
nation of the following features:

+ a longitudinally extending, single-piece basic
body (4) having a top wall (5) and a base wall
(6) which are connected by means of likewise
longitudinally extending side walls (7), and hav-
ing at least two longitudinally running, substan-
tially straight webs (9) which connect the base
wall (6) to the top wall (5) so as to form at least
one longitudinally extending chamber (10)
which is arranged between the webs and which
extends over the entire length of the basic body
(4) and in each case from the base wall (6) to
the top wall (5), with the longitudinally extending
chamber having a predetermined width between
the webs, and

« at least two caps (11) which sealingly close off
the two open ends of the basic body (4) in each
case at the periphery, and

« with the top wall and/or base wall having, in
each case with respect to a planar reference top
wall and/or reference base wall, a bulge with a
spacing, measured centrally between the webs,
in each case between the inner contour of the
top wall and/or base wall and the planar refer-
ence top wall and/or reference base wall, of less
than 30% of the width of the chamber, and

« in that mounting elements (18) are arranged
on the caps (11), which mounting elements (18)
mount the inner tank on the outer tank, and

« in that a mounting element (18) is designed as
a mounting sleeve, expediently in a local inden-
tation (17) of the cap (11), into which mounting
sleeve a synthetic part (19), can be inserted,
which synthetic part (19) projects into a mount-
ing sleeve (21) which is provided on the outer
tank (1).

Inner tank (3) according to Claim 1, characterized
in that the base wall (6) and/or the top wall (5) are/is
of substantially planar design.

Inner tank (3) according to Claim 1 or 2, character-
ized in that the caps (11) engage over the ends of
the chambers (10) in each case.

Innertank (3) according to one of Claims 1to 3, char-
acterized in that at least one of the caps (11) forms
afree space (10’) which connects the chambers (19).

Inner tank (3) according to one of Claims 1 to 4, char-
acterized in that at least one of the caps (11) is of
substantially flat design.

Innertank (3) according to one of Claims 1to 5, char-
acterized in that at least one of the webs has a
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cutout (30) in the region of the fastening of at least
one of the caps (31) to the base wall and/or top wall.

Inner tank (3) according to one of Claims 1 to 6, char-
acterized in that at least one of the caps is fastened
by means of a preferably encircling fastening seam,
in particular a weld seam, to the basic body, and the
webs have a cutout (30) in each case in the region
of the preferably encircling fastening seam, in par-
ticular weld seam.

Inner tank (3) according to one of Claims 1to 7, char-
acterized in that at least one of the caps (38) has
a number of recesses (43) into which the free end
(44), which is aligned in the longitudinal direction of
the basic body, of at least one of the webs (41)
projects.

Inner tank (3) according to Claim 8, characterized
in that the web is fastened by means of a fastening
seam, in particular a weld seam, to the cap (38) in
the region of the recess (43) of the cap (38).

Inner tank (3) according to one of Claims 1to 9, char-
acterized in that the basic body substantially has a
profile, transversely with respect to the longitudinal
extent, in the shape of a rectangle, with the longitu-
dinal edges, which connect the side walls (7) to the
base wall (6) and to the top wall (5), preferably being
designed as rounded portions (8).

Inner tank (3) according to one of Claims 1 to 10,
characterized in that the basic body (4) is designed
as a single-piece extruded profile.

Inner tank (3) according to one of Claims 1 to 11,
characterized in that the transitions between the
web (9) and base wall (6) or top wall (5) are of round-
ed design with aradius which is greater than or equal
to the wall thickness of the web (9) or the wall thick-
ness of the base wall (6) or top wall (5).

Inner tank (3) according to one of Claims 1 to 12,
characterized in that the basic body (4) and the
caps (11) are formed from light metal, in particular
from an aluminum alloy.

Inner tank (3) according to one of Claims 1 to 13,
characterized in that the caps (11) are connected
to the basic body (4) by means of an encircling weld
seam (12).

Inner tank (3) according to one of Claims 1 to 14,
characterized in that any tank fittings, such as sen-
sors for pressure and/or temperature and/or filling
level and the associated lines (23), are provided in
the interior of a cap (11), and are if appropriate inte-
grated in a pipe stub of a cap (11).
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Revendications

Récipient intérieur (3) de type aplati, destiné a con-
tenirun liquide cryogéne, en particulier un carburant,
etentouré par unrécipient extérieur (1), en particulier
réservoir intérieur pour un véhicule routier, caracté-
risé parla combinaison des caractéristiques suivan-
tes:

* un corps de base (4) d’'une seule piéce, s’éten-
dant en longueur, avec une paroi de plafond (5)
et une paroi de base (6), qui sontreliées par des
parois latérales (7) s’étendant égalementenlon-
gueur, et avec au moins deux cloisons essen-
tiellement rectilignes (9) reliant la paroi de base
(6) a la paroi de plafond (5) pour la formation
d’au moins une chambre (10) s’étendant en lon-
gueur et disposée entre les cloisons, qui s’étend
sur toute la longueur du corps de base (4) et
chaque fois de la paroi de base (6) a la paroi de
plafond (5), dans lequel la chambre s’étendant
en longueur présente entre les cloisons une lar-
geur prédéterminée, et

* au moins deux coiffes (11), qui ferment de fa-
con étanche, chaque fois en périphérie, les deux
extrémités ouvertes du corps de base (4), et

« dans lequel la paroi de plafond et/ou la paroi
de base présente respectivement, par rapport a
une paroi de plafond de référence et/ou a une
paroi de base de référence plane, un bombage
avec une distance, mesurée au milieu entre les
cloisons, respectivement entre le contour inté-
rieur de la paroi de plafond et/ou de la paroi de
base et la paroi de plafond de référence et/ou
la paroi de base de référence plane, de moins
de 30 % de la largeur de la chambre, et

* les coiffes (11) sont munies d’éléments de pa-
lier (18), qui appuient le récipient intérieur sur le
récipient extérieur, et

* un élément d’appui (18) est réalisé sous la for-
me d’'un coussinet, avantageusement prévu
dans un creux local (17) de la coiffe (11), dans
lequel on peut introduire une piéce en matiére
plastique (19), piece en matiere plastique (19)
qui pénetre dans un coussinet (21) prévu sur le
récipient extérieur (1).

Récipient intérieur (3) selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que la paroi de base (6) et/ou la
paroi de plafond (5) est/sont essentiellement plane

(s)-

Récipient intérieur (3) selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que les coiffes (11) recouvrent
respectivement les extrémités des chambres (10).

Récipient intérieur (3) selon 'une quelconque des
revendications 1 a 3, caractérisé en ce qu’au moins
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une des coiffes (11) forme un espace libre (10°) re-
liant les chambres (10).

Récipient intérieur (3) selon 'une quelconque des
revendications 1 a4, caractérisé en ce qu’au moins
une des coiffes (11) est de forme essentiellement
plate.

Récipient intérieur (3) selon I'une quelconque des
revendications 1 a5, caractérisé en ce qu’au moins
une des cloisons présente une découpe libre (30)
dans la région de la fixation d’au moins une des coif-
fes (31) surla paroi de base et/ou la paroi de plafond.

Récipient intérieur (3) selon I'une quelconque des
revendications 1 a 6, caractérisé en ce qu’au moins
une des coiffes est fixée au corps de base avec une
couture de fixation, en particulier un cordon de sou-
dure, de préférence périphérique, etles cloisons pré-
sentent une découpe libre (30) chaque fois dans la
région de la couture de fixation, en particulier un cor-
don de soudure, de préférence périphérique.

Récipient intérieur (3) selon 'une quelconque des
revendications 1a7, caractérisé en ce qu’au moins
une des coiffes (38) présente plusieurs évidements
(43), dans lesquels s’engage I'extrémité libre (44),
orientée dans la direction longitudinale du corps de
base, d’au moins une des cloisons (41).

Récipient intérieur (3) selon la revendication 8, ca-
ractérisé en ce que la cloison est fixée a la coiffe
(38) dans la région de I'évidement (43) de la coiffe
(38) au moyen d’une couture de fixation, en particu-
lier d’un cordon de soudure.

Récipient intérieur (3) selon I'une quelconque des
revendications 1 a9, caractérisé en ce que le corps
de base présente, transversalement a son extension
longitudinale, un profil de forme essentiellement rec-
tangulaire, dans lequel les arétes longitudinales re-
liant les parois latérales (7) a la paroi de base (6) et
ala paroi de plafond (5) sont de préférence arrondies

(8).

Récipient intérieur (3) selon I'une quelconque des
revendications 1 a 10, caractérisé en ce que le
corps de base (4) est réalisé sous la forme d’un pro-
filé extrudé en une seule piéce.

Récipient intérieur (3) selon I'une quelconque des
revendications 1 a 11, caractérisé en ce que les
transitions entre une cloison (9) et une paroi de base
(6) ou de plafond (5) sont arrondies avec un rayon,
qui est supérieur ou égal a I'’épaisseur de paroi de
la cloison (9) ou a I'épaisseur de paroi de la paroi de
base(6) ou de plafond (5).
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Récipient intérieur (3) selon I'une quelconque des
revendications 1 a 12, caractérisé en ce que le
corps de base (4) et les coiffes (11) sont fabriqués
en métal Iéger, en particulier en un alliage d’alumi-
nium.

Récipient intérieur (3) selon I'une quelconque des
revendications 1 a 13, caractérisé en ce que les
coiffes (11) sont assemblées au corps de base (4)
au moyen d’un cordon de soudure périphérique (12).

Récipient intérieur (3) selon I'une quelconque des
revendications 1 a 14, caractérisé en ce que des
éventuels dispositifs montés sur le réservoir, comme
des capteurs pour la pression et/ou la température
et/ou le niveau de remplissage et les conduites (23)
nécessaires pour ceux-ci sont prévus a l'intérieur
d’une coiffe (11) et sont éventuellement intégrés
dans une tubulure d’une coiffe (11).
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Fig.12
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