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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Behalters aus Blechen aus Aluminium oder
einer Aluminiumlegierung, wobei die Oberflachen der
Aluminiumbleche am fertigen Behalter zumindest teilwei-
se sichtbar sind. Darliber hinaus betrifft die Erfindung
einen entsprechenden Behalter zumindest teilweise be-
stehend aus Blechen aus Aluminium oder einer Alumi-
niumlegierung.

[0002] Als Behalter im Sinne der vorliegenden Erfin-
dung werden insbesondere technische Behalter zum
Transport von flissigen, gasférmigen oder festen Stoffen
verstanden, beispielsweise Druckbehalter, Kraftstoffbe-
halter oder Transportbehalter fir fliissige oder schuttfa-
hige Guten. Einen solchen Behélter und ein entsprechen-
des Verfahren zur dessen Herstellung sind bereits aus
JP-2000 234699 A bekannt. In der Regel bestehen diese
Behalter aus einer Mehrzahl von zusammengefuigten
oder auch aus einzelnen, umgeformten Aluminiumble-
chen. Behalter aus Aluminiumblechen ersetzen aufgrund
der Gewichtsersparnis zunehmend Behalter, die aus
Stahlblechen hergestellt werden. Neben den techni-
schen, beispielsweise mechanischen Eigenschaften der
Behalter aus Aluminiumblechen stehen zusétzlich auch
dekorative Eigenschaften der Behalter im Vordergrund.
Beispielsweise bestehen Kraftstoffbehalter fir Lastkraft-
wagen haufig aus mehreren zusammengefiigten Seg-
menten, welche aus einzelnen Aluminiumblechen her-
gestellt sind. Aufgrund unterschiedlicher Herstellungs-
parameter oder einer unterschiedlichen Lagerzeit der
verwendeten Aluminiumbleche weisen diese haufig un-
terschiedliche Oberflachenaussehen auf. Um ein flecki-
ges Aussehen des Kraftstoffbehalters unmittelbar nach
der Herstellung zu vermeiden, werden die Kraftstoffbe-
hélter daher oberflachenbeschichtet bzw. lackiert, um ei-
ne homogene Oberflache zu erhalten. Problematisch an
der Oberflachenbeschichtung des Behélters ist nun,
dass diese aufwandig ist und zu zusétzlichen Kosten bei
der Herstellung des Behalters flhrt. Dartiber hinaus zei-
gen die oberflachenbeschichteten Behalter nicht den ty-
pischen dekorativen metallischen Glanz einer unbe-
schichteten Aluminiumoberflache. Um dennoch Behalter
mit unbeschichteten Aluminiumoberflaichen und einem
einheitlichen Aussehen zur Verfligung zu stellen, werden
bisher vor dem Zusammenfliigen die verschiedenen Alu-
miniumbleche einer genauen Untersuchung im Hinblick
auf deren Oberflachenaussehen unterzogen und nur
gleiche oder ahnliche Eigenschaften aufweisende Alu-
miniumbleche fiir die Herstellung verwendet. Der dabei
entstehende Ausschuss und der zusétzliche fertigungs-
technische Aufwand des Aussuchens und Bereithaltens
von Aluminiumblechen mit unterschiedlichem Oberfla-
chenaussehen steht jedoch in keinem Verhaltnis zu dem
erzielten Effekt einer dekorativen, einheitlichen Oberfla-
che des gesamten Behalters. Andererseits besteht zu-
dem die Gefahr, dass auch wahrend der Herstellung
noch Oberflachenbeschadigungen durch die Handha-
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bung des Behalters entstehen, die zu Ausschuss oder
Nacharbeit fihren.

[0003] Hiervon ausgehend liegt der vorliegenden Er-
findung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Her-
stellung eines Behalters aus Aluminiumblechen zur Ver-
fugung zu stellen, mit welchem mit geringem Aufwand
Behalter mit dekorativen, sichtbaren Aluminiumoberfla-
chen hergestellt werden kénnen.

[0004] Darlber hinaus liegt der Erfindung die Aufgabe
zugrunde nach dem Verfahren hergestellte Behélter vor-
zuschlagen.

[0005] Gemal einerersten Lehre der vorliegenden Er-
findung wird die oben aufgezeigte Aufgabe fir ein gat-
tungsgemafes Verfahren gemass Anspruch 1 dadurch
geldst, dass durch Umformen und/oder Fugen der Alu-
miniumbleche, welche am fertigen Behalter sichtbar
sind, der Behalter zumindest teilweise vorgefertigt wird
und nachfolgend der gesamte, zumindest vorgefertigte
Behalter einer Oberflachenbearbeitung durch mechani-
sches Strahlen unterzogen wird, wobei die sichtbaren
Oberflachen der Aluminiumbleche unbesichtet bleiben.
[0006] Es hatsich iberraschenderweise gezeigt, dass
durch ein mechanisches Strahlen des bereits teilweise
fertiggestellten Behélters das unterschiedliche Ausse-
hen der verwendeten Aluminiumbleche so verandert
werden kann, dass die Behalter Aluminiumoberflachen
mit einheitlichem, dekorativem Aussehen und metalli-
schem Glanz aufweisen. Zuséatzlich werden durch das
mechanische Strahlen auch wahrend der Herstellung,
beispielsweise beim Umformen oder Fligen, entstande-
ne Oberflachenfehler, welche bisher zu Ausschuss in der
Produktion gefiihrt haben, bis zu einem gewissen Grad
beseitigt, so dass der Ausschussanteil und Nacharbeits-
anteil bei der Herstellung der Behalter mit dem erfin-
dungsgemalfen Verfahren deutlich verringert werden
kann. Die so hergestellten Behalter konnen sehr gut un-
beschichtet verwendet werden. Auf eine weitere Be-
schichtung der Aluminiumoberflichen kann verzichtet
werden, so dass das erfindungsgemafie Verfahren be-
sonders kostengunstig ist. Dartber hinaus werden die
Aluminiumoberflachen der Behalter beim mechanischen
Strahlen verfestigt, wodurch die Behalter gegen mecha-
nische Oberflachenbeschadigungen resistenter werden.
[0007] GemalR einer ersten Ausgestaltung des erfin-
dungsgemafen Verfahrens wird durch Umformen und/
oder Fligen der Aluminiumbleche der Behélter fertig her-
gestellt und der gesamte fertig hergestellte Behalter me-
chanisch gestrahlt, so dass die Oberflachenbearbeitung
des Behalters im letzten Fertigungsschritt stattfindet.
Durch das vorteilhafte Verfahren kénnen daher beson-
ders leicht oberflachenfehlerfreie Behalter zur Verfliigung
gestellt werden, die eine besonders dekorative Oberfla-
che aufweisen. Vorzugsweise werden zumindest die me-
chanisch gestrahlten Aluminiumoberflachen keiner wei-
teren Beschichtung unterzogen und bleiben daher unbe-
schichtet.

[0008] GemalR einer nachsten weitergebildeten Aus-
fuhrungsform des erfindungsgemafRen Verfahrens er-
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folgt das mechanische Strahlen durch Glasperlen, Ko-
rund, Edelkorund, Sand und/oder Stahlkugeln. Glasper-
len, Korund, Edelkorund und Sand weisen gegeniber
Stahlkugeln den Vorteil auf, dass sie zu keinem zusatz-
lichen Eintrag von Eisen in die gestrahlten Alumini-
umoberflachen flihren, welcher aus Korrosionsgriinden
vermieden werden soll. Andererseits kdnnen mit Stahl-
kugeln hohe Verfestigungen der Aluminiumoberflache
erzieltwerden, so dass die Widerstandsfahigkeit der Alu-
miniumoberflachen gegenuber mechanischen Einflus-
sen, beispielsweise Steinschlag, starker erhdht werden
kann. Denkbar ist auch die Verwendung anderer Mittel
oder deren Gemische zum mechanischen Strahlen.
[0009] Vorzugsweise ist der Behalter ein Druckbehal-
ter, ein Kraftstoffbehalter, insbesondere ein modular auf-
gebauter Kraftstoffbehalter oder ein Transportbehalter
fur flissige oder schiittfahige Gliter. Alle genannten Be-
hélter werden haufig in modularer Bauweise oder aus
einer Mehrzahl von Aluminiumblechen hergestellt und
vorzugsweise unbeschichtet verwendet, so dass diese
Behalter mit dem erfindungsgemafen Verfahren beson-
ders wirtschaftlich hergestellt werden kénnen.

[0010] GemaR einer nachsten weitergebildeten Aus-
fuhrungsform des erfindungsgeméafien Verfahrens be-
stehen die Aluminiumbleche aus einer Aluminiumlegie-
rung vom Typ 3xxx, 5xxx und/oder 6xxx. Aluminiumle-
gierungen vom Typ 3xxx zeichnen sich durch ein gutes
Umformverhalten aus, so dass das Figen und Umfor-
men der Aluminiumbleche zu einem Behélter auf einfa-
che Weise gelingt. Andererseits sind die Festigkeitswer-
te der Aluminiumlegierungen vom Typ 3xxx nicht so hoch
wie die der Aluminiumlegierungen vom Typ 5xxx und
6xxx. Aluminiumlegierungen vom Typ 6xxx weisen die
héchsten Festigkeitswerte der genannten Legierungsty-
pen auf. Allerdings sind die Umformeigenschaften der
Aluminiumlegierung 6xxx wiederum nicht so gut wie die
des Typs 5xxx. Einen guten Kompromiss zwischen sehr
guten Festigkeitseigenschaften, guter Umformbarkeit
und guter Korrosionsbestandigkeit stellt die Aluminium-
legierung vom Typ 5xxx dar. Alle drei genannten Legie-
rungstypen ist gemein, dass diese bei einem mechani-
schen Strahlen zu einer hohen Oberflachenverfestigung
neigen, welche die Widerstandsfahigkeit der Alumini-
umoberflache in Hinblick auf mechanische Beschadigun-
gen deutlich verbessert.

[0011] GemaR einer zweiten Lehre der vorliegenden
Erfindung wird die oben hergeleitet Aufgabe durch einen
gattungsgemalen Behalter gemass Anspruch 5 dadurch
gelbst, dass die sichtbaren Aluminiumoberflachen nach
einem Zusammenbau zumindest der sichtbaren Alumi-
niumbleche durch Fligen und/oder Umformen durch me-
chanisches Strahlen des gesamten, zumindest vorgefer-
tigten Behalters oberflachenbearbeitet sind, wobei die
sichtbaren Oberflachen der Aluminiumbleche unbesich-
tet sind.

[0012] Wie oben bereits ausgefiihrt, fiihrt das mecha-
nische Strahlen der Aluminiumoberflachen nach dem Zu-
sammenbau des Behdlters zu einem homogenen Er-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

scheinungsbild der Aluminiumoberflachen, selbst wenn
diese aus dem Umform- bzw. Fiigeprozess Oberflachen-
fehler oder unterschiedliches Oberflachenaussehen vor
der Oberflachenbearbeitung durch mechanisches Strah-
len aufweisen.

[0013] Vorzugsweise sind die sichtbaren Oberflachen
der Aluminiumbleche des Behélters unbeschichtet, so
dass die Kosten flr die Oberflachenbeschichtung, bei-
spielsweise fir Lackieren und Trocknen, eingespart wer-
den kénnen.

[0014] GemaR einer nachsten vorteilhaften Ausfiih-
rungsform des erfindungsgemafRen Behalters bestehen
die Aluminiumbleche des Behélters aus einer Alumini-
umlegierung vom.Typ 3xxx, 5xxx und/oder 6xxx. Die ge-
nannten Aluminiumlegierungen lassen sich gut mecha-
nisch Strahlen und zeigen eine deutliche Verfestigung
der Oberflache nach dem Strahlen. Abhangig vom An-
wendungsfall, beispielsweise ob besonders korrosions-
bestandige Werkstoffe, besonders gute Umformeigen-
schaften erforderlich sind oder ein Kompromiss aus bei-
den Eigenschaften bendtigt wird, kénnen die verschie-
denen Aluminiumlegierungstypen abhangig von den
oben beschriebenen Eigenschaften zur Herstellung ei-
nes erfindungsgemafen Behalters oder einzelner Seg-
mente eines erfindungsgemafen Behalters ausgewahlt
werden.

[0015] Vorzugsweise ist der erfindungsgemale Be-
hélter ein Druckbehalter, ein Kraftstoffbehalter, insbe-
sondere ein modular aufgebauter Kraftstoffoehalter oder
ein Transportbehalter fir gasférmige, flissige oder
schuttfahige Guter. Die genannten Behalter werden in
der Regel aus einer Mehrzahl von Aluminiumblechen
hergestellt, so dass deren Oberflaichen beschichtet wer-
den missen, um ein einheitliches Aussehen der Ober-
flachen zu erhalten. Bei den erfindungsgemafRen Behal-
tern wird dagegen durch das im Anschluss an den Zu-
sammenbau durchgeflihrte mechanische Strahlen den
verschiedenen Oberflachen eine einheitliche Oberfla-
chenstruktur verliehen, wodurch sogar Oberflachenfeh-
ler aus der Produktion zumindest bis zu einem gewissen
Grad beseitigt werden. Die vorzugsweise unbeschichtet
eingesetzten Druckbehélter, Kraftstoffbehalter und
Transportbehalter kdnnen erfindungsgemal auf einfa-
che und kostengiinstige Weise zur Verfliigung gestellt
werden und dennoch hohen dekorativen Anspriichen ge-
nldgen.

[0016] Da bei dem erfindungsgemafien Behalter auf
eine Oberflachenbeschichtung der Aluminiumoberfla-
chen verzichtet werden kann, kénnen die genannten Be-
halter, wie bereits ausgefiihrt, besonders wirtschaftlich
hergestellt werden.

[0017] Besonders grof3e wirtschaftliche Vorteile erge-
ben sich zudem dann, wenn der Behalter aus mehreren,
aus Aluminiumblechen hergestellten Segmenten aufge-
baut ist. Die einzelnen Segmente missen dann erfin-
dungsgemaf nicht gemaR ihrer Oberflacheneigenschaf-
ten ausgewahlt und zusammengefligt werden, so dass
der Ausschussanteil in der Produktion der Behélter deut-
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lich gesenkt werden kann.

[0018] Es gibt nun eine Vielzahl von Méglichkeiten,
das erfindungsgemafe Verfahren zur Herstellung von
Behaltern sowie die erfindungsgemafRen Behalter wei-
terzubilden und auszugestalten. Hierzu wird einerseits
verwiesen auf die den Patentanspriichen 1 und 6 nach-
geordneten Patentanspriiche, andererseits auf die Be-
schreibung eines Ausflhrungsbeispiels in Verbindung
mit der Zeichnung. Die Zeichnung zeigt in einer einzigen
Figur ein Ausflhrungsbeispiel eines nach dem erfin-
dungsgemafen Verfahren hergestellten Behalters, vor-
liegend einen Kraftstoffbehalter fir einen Lastkraftwa-
gen.

[0019] Der in der Fig. 1 dargestellte Kraftstoffoehalter
1 eines Lastkraftwagens besteht aus drei Segmenten 2,
3, 4, welche durch Schweiflnahte 5, 6 miteinander ver-
bunden sind. Ublicherweise werden die drei Segmente
2, 3, 4, getrennt voneinander, aus verschiedenen Pro-
duktionslosen stammenden Aluminiumblechen herstellt.
Die unterschiedlichen Segmente 2, 3, 4 kénnen aber
auch aus verschiedenen, an die jeweilige Funktion an-
gepassten Aluminiumlegierungen bestehen oder auch
nur unterschiedliche Dicken aufweisen. Im vorliegenden
Ausfiihrungsbeispiel sind die unterschiedlichen Funktio-
nen der Segmente durch eine Einfilléffnung 3a und Tritt-
stufen 4a angedeutet. Bereits durch die damit einherge-
henden unterschiedlichen Prozessparameter der fiir die
Herstellung der Segmente 2, 3, 4 verwendeten Alumini-
umbleche ergibt sich ein unterschiedliches Aussehen der
Aluminiumoberflachen, das vom menschlichen Auge be-
sonders deutlich wahrgenommen wird. Es kénnen aber
auch unterschiedliche Lagerungszeiten und Witterungs-
einflisse zu unterschiedlichem Aussehen der Oberfla-
chen der verwendeten Aluminiumbleche, insbesondere
der Segmente 2, 3, 4 des Kraftstoffbehalters 1, fihren,
so dass der dekorative Eindruck des Behalters 1 nach
der Herstellung nicht optimal ist. Erfindungsgemaf’ wird
nun der gesamte Kraftstoffbehalter 1, erst nach dem die-
ser zumindest teilweise zusammengebaut ist, einer
Oberflachenbearbeitung durch mechanisches Strahlen
unverzogen. Eventuell unterschiedliches Aussehen der
Aluminiumoberflaichen wird durch das mechanische
Strahlen ausgeglichen, und eine einheitliche, metallisch
glanzende Aluminiumoberflache wird erzeugt. Wesent-
lich ist dabei, dass vor dem mechanischen Strahlen zu-
mindest die Aluminiumbleche zusammengefiigt und/
oder umgeformt sind, welche spater am fertiggestellten
Behalter sichtbar sind, da ansonsten die Gefahr besteht,
dass Oberflachenfehler, verursacht beispielsweise
durch die Handhabung des Behélters wahrend der Her-
stellung, auf den Oberflachen verbleiben und zu Aus-
schuss fiihren. Das erfindungsgemafle mechanische
Strahlen der Aluminiumoberflachen des Behalters fiihrt
namlich dazu, dass beispielsweise bei der Herstellung
der Bleche auf die Oberflachen eingebrachte Kratzer
oder Fehler bis zu einem gewissen Grad beseitigt werden
kdénnen. Der Ausschuss-und Nacharbeitanteil in der Fer-
tigung der Behalter kann daher deutlich gesenkt werden.
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Eine besonders gute Verfestigung der Oberflache ohne
zuviel Material auf der Aluminiumoberflache abzutragen,
wird ferner dadurch erreicht, dass die Partikel, welche
zum Strahlen verwendet werden, im Wesentlichen senk-
recht auf die zu strahlenden Aluminiumoberflachen ge-
richtet werden. Denkbar ist aber auch die Partikel in ei-
nem anderen Winkel auf die Aluminiumoberflache zu len-
ken.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Kraftstoffbehalters,
insbesondere eines modular aufgebauten Kraftstoff-
behélters aus Blechen aus Aluminium oder einer
Aluminiumlegierung, wobei die Oberflachen der Alu-
miniumbleche am fertigen Kraftstoffbehalter zumin-
dest teilweise sichtbar sind, wobei
durch Umformen und/oder Fliigen zumindest der
Aluminiumbleche, welche am fertigen Kraftstoffbe-
héalter sichtbar sind, der Kraftstoffbehéalter zumindest
teilweise vorgefertigt wird, nachfolgend der gesam-
te, zumindest vorgefertigte Kraftstoffbehalter einer
Oberflachenbearbeitung  durch  mechanisches
Strahlen unterzogen wird, dadurch gekennzeich-
net, dass die sichtbaren Oberflachen der Alumini-
umbleche des Kraftstoffbehélters unbeschichtet
bleiben.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
durch Umformen und/oder Fligen der Aluminiumble-
che der Behalter fertig hergestellt wird und im letzten
Fertigungsschritt der gesamte fertig hergestellte Be-
héalter mechanisch gestrahlt wird.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
das mechanische Strahlen durch Glasperlen, Ko-
rund, Edelkorund, Sand und/oder Stahlkugeln er-
folgt.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass
Aluminiumbleche aus einer Aluminiumlegierung
vom Typ 3xxx, 5xxx und/oder 6xxx verwendet wer-
den.

5. Kraftstoffbehalter zumindest teilweise bestehend
aus Blechen aus Aluminium oder einer Aluminium-
legierung,
wobei die Oberflachen der verwendeten Aluminium-
bleche zumindest teilweise am Kraftstoffbehalter
sichtbar sind, insbesondere hergestellt nach einem
Verfahren gemafR Anspruch 1 bis 4, wobei
die sichtbaren Aluminiumoberflachen des Kraftstoff-
behalters nach einem zumindest teilweisen Zusam-
menbau des Kraftstoffbehalters durch Fligen und/
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oder Umformen der Aluminiumbleche durch mecha-
nisches Strahlen des gesamten, zumindest vorge-
fertigten Kraftstoffbehalters oberflachenbearbeitet
sind; dadurch gekennzeichnet, dass die sichtba-
ren Oberflichen der Aluminiumbleche des Kraft-
stoffbehalters unbeschichtet sind.

6. Behalter nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Aluminiumbleche des Behalters aus einer Alu-
miniumlegierung vom Typ 3xxx, 5xxx und/oder 6xxx
bestehen.

7. Behalter nach einem der Anspriiche 5 oder 6,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Kraftstoffbehalter modular aufgebaut ist.

8. Behalter nach einem der Anspriiche 5 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Behalter aus mehreren aus Aluminiumblechen
hergestellten Segmenten (2, 3, 4) aufgebaut ist.

Claims

1. Method for producing a fuel tank, in particular a fuel
tank of modular construction, from sheets of alumin-
ium or an aluminium alloy, the surfaces of the alu-
minium sheets being at least partially visible on the
finished fuel tank, wherein the fuel tank is at least
partially prefabricated by shaping and/or joining at
least the aluminium sheets that are visible on the
finished fuel tank, subsequently the entire, at least
prefabricated fuel tank being subjected to a surface
treatment by mechanical blasting, characterized in
that the visible surfaces of the aluminium sheets of
the fuel tank remain uncoated.

2. Method according to Claim 1,
characterized in that
the tank is produced by shaping and/or joining the
aluminium sheets and, in the final production step,
the entire, fully fabricated tank is mechanically blast-
ed.

3. Method according to any one of claims 1 to 2,
characterized in that
mechanical blasting takes place by glass beads, co-
rundum, special fused alumina, sand and/or steel
balls.

4. Method according to any one of claims 1 to 3,
characterized in that
aluminium sheets made from an aluminium alloy of
the type 3xxx, 5xxx and/or 6xxx are used.

5. Fuel tank at least partially made from sheets of alu-
minium or an aluminium alloy, the surfaces of the
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aluminium sheets employed being at least partially
visible on the fuel tank, in particular produced by a
method in accordance with claim 1 to 4, wherein,
after at least partial assembly of the fuel tank by join-
ing and/or shaping of the aluminium sheets, the vis-
ible aluminium surfaces of the fuel tank are surface
treated by mechanical blasting of the entire, at least
prefabricated fuel tank, characterized in that the
visible surfaces of the aluminium sheets of the fuel
tank are uncoated.

Tank according to Claim 5,

characterized in that

the aluminium sheets of the tank are made from an
aluminium alloy of the type 3xxx, 5xxx and/or 6xxx.

Tank according to any one of claims 5 or 6,
characterized in that
the fuel tank is of modular construction.

Tank according to any one of claims 5 to 7,
characterized in that

the tank is constructed of a plurality of segments pro-
duced from aluminium sheets (2, 3, 4).

Revendications

Procédé de fabrication d’un réservoir de carburant,
en particulier d’un réservoir de carburant a structure
modulaire, constitué de téles d’aluminium ou d’allia-
ge d’aluminium, les surfaces des tbles d’aluminium
étant visibles du moins en partie sur le réservoir de
carburant fini, dans lequel le réservoir de carburant
est préfabriqué au moins en partie par déformation
et/ou assemblage au moins des toles d’aluminium,
qui sont visibles sur le réservoir de carburant fini,
puis le réservoir de carburant total au moins préfa-
briqué est soumis a un traitement de surface par
impacts, caractérisé en ce que les surfaces visibles
des toles d’aluminium du réservoir de carburant res-
tent non revétues.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que

le réservoir est fabriqué par déformation et/ou as-
semblage des t6les d’aluminium et, ala derniere éta-
pe de la fabrication, I'ensemble du réservoir fini est
exposé a un traitement de surface par impacts.

Procédeé selon I'une quelconque des revendications
1a2,

caractérisé en ce que

le traitement de surface par impacts se fait par le
biais de perles de verre, de corindon, de corindon
raffiné, de sable et/ou de billes d’acier.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
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1a3,

caractérisé en ce que

I'on utilise des toles d’aluminium constituées d’'un
alliage d’aluminium de type 3xxx, 5xxx et/ou 6xxx.

Réservoir de carburant constitué au moins en partie
de téles d’aluminium ou d’alliage d’aluminium, dans
lequel les surfaces des téles d’aluminium utilisées
sont visibles au moins en partie sur le réservoir de
carburant, en particulier fabriqué par un procédé se-
lon les revendications 1 a 4, dans lequel les surfaces
d’aluminium visibles du réservoir de carburant font
I'objet d’un traitement de surface, aprés un montage
au moins partiel du réservoir de carburant par as-
semblage et/ou déformation des téles d’aluminium
par un traitement de surface parimpacts de 'ensem-
ble du réservoir de carburant au moins préfabriqué,
caractérisé en ce que les surfaces visibles des t6-
les d’aluminium du réservoir de carburant ne sont
pas revétues.

Réservoir selon la revendication 5,

caractérisé en ce que

les toles d’aluminium du réservoir sont constituées
d'un alliage d’aluminium de type 3xxx, 5xxx et/ou
BXXX.

Réservoir selon l'une quelconque des revendica-
tions 5 ou 6,

caractérisé en ce que

le réservoir de carburant a une structure modulaire.

Réservoir selon I'une quelconque des revendica-
tions5a7,

caractérisé en ce que

le réservoir est constitué de plusieurs segments (2,
3, 4) fabriqués a partir de toles d’aluminium.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10



EP 2 026 920 B1

3a

Fig.1

\

'l

La



EP 2 026 920 B1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschliel3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréf3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

* JP 2000234699 A [0002]



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

