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(54) VERFAHREN ZUM HERSTELLEN EINES BEHALTERS FUR EIN TEMPERATUREMPFIND-

LICHES BETRIEBSMITTEL UND BEHALTER HIEFUR

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum
Herstellen eines Behalters fiir ein tempera-
turempfindliches Betriebsmittel eines Fahr-
zeugs, der einen zylindrischen Mantel (1)
und beiderseits je eine Kalotte (2) mit zylind-
rischem Randteil (6) aufweist, wobei
a) in den mit dem temperaturempfindlichen
Betriebsmittel (3) befiillten zumindest einsei- ]
tig offenen Mantel (1) die Kalotte (2) mit 1
ihrer konvexen Seite nach innen eingesetzt
wird,

b) der zylindrische Randteil (6) der Kalotte
(2) und der daran anliegende Teil (9) des
Mantels (1) zwischen einem duferen (20)
und einem inneren (21) Halteblock einge-
spannt werden, so dass die Halteblocke (20,
21) warmeleitend mit der Kalotte (2) und
dem Mantel (1) in Verbindung stehen, und
c¢) der zylindrische Randteil (6) der Kalotte
(2) mit dem anliegenden Teil (9) des Man-
tels (1) mittels einer Schweillnaht (12) ver-
schweil3t wird.

Die Erfindung betrifft ferner einen auf diese
Weise hergestellten Behélter.
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Zusammenfassung:

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines
Behdlters fir ein temperaturempfindliches Betriebsmittel eines
Fahrzeugs, der einen zylindrischen Mantel (1) und beiderseits
je eine Kalotte (2) mit zylindrischem Randteil (6) aufweist,
wobei

a) in den mit dem temperaturempfindlichen Betriebsmittel
(3) befiillten zumindest einseitig offenen Mantel (1) die Ka-
lotte (2) mit ihrer konvexen Seite nach innen eingesetzt wird,

b) der zylindrische Randteil (6) der Kalotte (2) und der
daran anliegende Teil (9) des Mantels (1) zwischen einem dufe-
ren (20) und einem inneren (21) Halteblock eingespannt werden,
sodal die Haltebloécke (20, 21) wirmeleitend mit der Kalotte
(2) und dem Mantel (1) in Verbindung stehen, und

c) der zylindrische Randteil (6) der Kalotte (2) mit dem
anliegenden Teil (9) des Mantels (1) mittels einer Schweifinaht
(12) verschweiBt wird.

Die Erfindung betrifft ferner einen auf diese Weise herge-

stellten Behéadlter.

(Fig. 1)
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Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen eines Behdlters fir ein temperaturempfindliches Be-
triebsmittel eines Fahrzeugs. Die Erfindung betrifft weiters
einen derartigen Behdlter.

Moderne Fahrzeuge benttigen in zunehmendem MaBe tempera-
turempfindliche Betriebsmittel, z.B. Wasserstoff, der in Me-
tallhydriden gespeichert wird, Katalysatoren oder Abgasbehand-
lungsstoffe in Granulat- oder Pulverform usw. Sie werden in
speziellen Behdltern im Fahrzeug mitgefihrt. Aus dieser Anwen-
dung folgen die Anforderung an solche Behdlter: Sie miissen we-
gen der Reaktionsfreudigkeit dieser Stoffe zuverladssig, auch
im Fall einer Kollision des Fahrzeuges, bleibend dicht ver-
schlossen sein, was durch VerschweiBen am besten gewdhrleistet
ist, ihr Inhalt ist aber temperaturempfindlich und darf des-
halb beim Verschweiflen nicht erhitzt werden. AuBRerdem miissen
sie filir die Serienfertigung geeignet sein.

Die vorliegende Erfindung setzt sich zum Ziel, einen gat-
tungsgemdfRen Behdlter zu schaffen, der diesen Anforderungen
bei geringsten Herstellungskosten und hoher ProzeBsicherheit
genligt. ErfindungsgemdB wird dies mit einem Verfahren zum Her-
stellen eines Behdlters flir ein temperaturempfindliches Be-

triebsmittel eines Fahrzeugs erreicht, der einen zylindrischen
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Mantel und beiderseits je eine Kalotte mit zylindrischem Rand-
teil aufweist, wobei

a) in den mit dem temperaturempfindlichen Betriebsmittel
beflillten zumindest einseitig offenen Mantel die Kalotte mit
ihrer konvexen Seite nach innen eingesetzt wird,

b) der zylindrische Randteil der Kalotte und der daran an-
liegende Teil des Mantels zwischen einem &duBeren und einem in-
neren Halteblock eingespannt werden, sodaB die Halteblocke
wdrmeleitend mit der Kalotte und dem Mantel in Verbindung ste-
hen, und

c¢) der zylindrische Randteil der Kalotte mit dem anliegen-
den Teil des Mantels mittels einer Schweilnaht verschweil3t
wird.

Diese Schritte koénnen sehr rasch und mit hoher ProzeRsi-
cherheit in einer einzigen Vorrichtung ausgefiihrt werden. Be-
sondere Beachtung verdienen dabei die am zylindrischen Rand-
teil der Kalotte und am Mantel, somit innen und auBen, warme-
leitend anliegenden Halteblécke, die auch die nur mehr geringe
Warmemenge, die in diesen Teilen weitergeleitet wird, aufneh-
men und so vom temperaturempfindlichen Betriebsmittel fernhal-
ten.

Die Halteblocke konnen bei entsprechender Auslegung ihres
Verh&dltnisses von Masse zu Oberfldche und angesichts der Takt-
zeit der Vorrichtung ohne zusdtzliche Kihlung auskommen. Wenn
das nicht ausreicht, oder um die W&drmeleitung zu minimieren,

kann eine zusatzliche Kihlung vorgesehen sein, sei es durch
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Bewegung der Umgebungsluft, sei es durch Zu- und Abfuhr eines
flissigen Kihlmediums ins Innere der Halteblocke.

Vorzugsweise sind die Halteblocke die Spannbacken einer
Schweilvorrichtung, in der ein SchweiBkopf so angeordnet wird,
daR sein Schweifstrahl auf die Stirnkanten von Mantel und Ka-
lotte gerichtet ist. So wird bei minimalem W&armeeintrag eine
besonders rationelle Fertigung mittels einer Schweifimaschine
konventioneller Bauart moéglich.

. Das erfindungsgemdfe Fertigungsverfahren kann auf zweier-
lei Weise ausgefihrt werden: Entweder wird der Mantel =zuerst
mit einer Kalotte verschweift, dann gefiillt und nach Umspannen
in der SchweiBvorrichtung auch am anderen Ende verschweift,
wobei beide Male das erfindungsgemdfe Verfahren angewendet
werden kann, bei der ersten Kalotte (solange noch kein Be-
triebsmittel eingefiillt ist) aber nicht angewendet werden muf.
Oder der Mantel alleine wird zuerst durch Einpressen des tem-
peraturempfindlichen Betriebsmittels durch beidseitig angrei-
fende Stempel befiillt und dann beide Enden nach dem erfin-
dungsgemdben Verfahren verschweiBt.

Die Erfindung schafft demgemdB in einem zweiten Aspekt
auch einen Behdlter fir ein temperaturempfindliches Betriebs-
mittel eines Fahrzeugs, mit einem zylindrischen Mantel und
beiderseits einer Kalotte, wobei zumindest eine der Kalotten
einen zylindrischen Randteil signifikanter axialer Erstreckung
hat und mit ihrer konvexen Seite nach innen angeordnet ist,

wobei der zylindrische Randteil innen am zylindrischen Mantel
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anliegt und mit diesem Uber eine SchweiBnaht verschweiBt ist.
Die nach innen konvexe, also einwdrts gewdlbte Kalotte mit ih-
rem zylindrischen Randteil versteift den Mantel und ergibt ei-
nen groRen Abstand der verschweilten Teile des Mantels und der
Kalotte zum temperaturempfindlichen Inhalt des Behdlters.

Bevorzugt werden die Stirnkanten von Mantel und Kalotte
blindig aufeinander ausgerichtet und mittels einer SchweiBnaht
in Form einer Stirnnaht miteinander verschweiBt. Eine Stirn-
naht gewdhrleistet eine besonders hohe Prozefisicherheit bei
minimalem Wdrmeeintrag, weil der Schweifistrahl nur auf die
Stirnkanten der verschweiften Teile auftrifft. Dadurch geniligt
eine sehr diinne Schweifraupe, die noch dazu in grofter Entfer-
nung vom Inhalt des Behdlters liegt. Diese Vorteile werden bei
allen thermischen Schweiflverfahren erzielt, insbesondere auch
bei Plasma-, Laser- oder ElektronenstrahlschweiBung.

Alternativ konnen die Stirnkanten von Mantel und Kalotte
in Langsachsenrichtung zueinander versetzt und mittels einer
Schweifnaht in Form einer Kehlnaht miteinander verschweiBt
werden.

Die Erfindung wird nachstehend anhand der einzigen Fig. 1
beschrieben und erl&autert, welche einen Teil des erfindungsge-
mdBen Behdlters im Schnitt darstellt.

In Fig. 1 ist der zylindrische Mantel eines Behdlters mit
1 und die an einer Seite abschlieBende Kalotte mit 2 bezeich-
net. Unter Zylinder ist hier nicht nur ein Kreiszylinder zu

verstehen. An dem nicht dargestellten anderen Ende kann der
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Mantel 1 mit einer gleichartigen Kalotte 2 oder anderswie ab-
geschlossen sein. Im Inneren des Behdlters 1 befindet sich das
temperaturempfindliche Betriebsmittel 3, gegebenenfalls mit
einem kleinen Luftraum 4.

Die Kalotte 2 umfaft einen (sphdrisch, ellipsoidisch oder
anderswie) einwdrts gewdlbten Teil 5 und daran anschliefend
einen zylindrischen Randteil 6, der sich lber eine signifikan-
te Lange A 1in Richtung der Langsachse 7 des Behdlters er-
streckt. Die Kalotte 2 kann eine oder mehrere Offnungen, Muf-
fen, Rohrstutzen 8 od.dgl. fir die Entnahme des Behdlterinhal-
tes aufweisen.

Der zylindrische Randteil 6 liegt innen an einem Teil 9
des Mantels 1 an, und zwar bevorzugt so, daB seine Stirnkante
10 mit der Stirnkante 11 des Mantels 1 biindig ist, das heift
in einer gemeinsamen achsnormalen Ebene liegt. Die die beiden
Stirnkanten 10, 11 verbindende SchweiBnaht 12 ist dann bevor-
zugt wie gezeigt eine Stirnnaht, insbesondere von geringem
Querschnitt.

Alternativ koénnten die Stirnkanten 10, 11 in L&ngsachsen-
richtung zueinander versetzt sein, d.h. die Kalotte 2 weiter
in den Mantel 1 hineingeschoben sein oder iber diesen vorste-
hen, in welchem Fall die Schweifnaht 12 bevorzugt als Kehlnaht
ausgefihrt wird.

Weiters ist in Fig. 1 noch ein Teil der fiir die Fertigung
eingesetzten Vorrichtung angedeutet. Wesentlich sind die bei-

den Haltebloécke 20, 21. Der &uBRere Halteblock 20 ist ein den




Mantel 1 rundum umfassender Ring, der auch aus einzelnen Seg-
menten bestehen kann, die zum Einspannen des Mantels 1 in ra-
dialer Richtung abhebbar sind. Der Halteblock 20 liegt mit
seiner Innenfldche 22 am Mantel 1 warmeleitend an. Der innere
Halteblock 21 ist ebenfalls ein Ring, der segmentiert sein
kann. Seine AuBenkontur folgt der Innenkontur der konkaven
Seite der Kalotte 2 und liegt an ihr wédrmeleitend an. Beide
Haltebldcke 20, 21 sind hier von einer Flissigkeit gekiihlt,
deren Zu- und Abfuhr tber Leitungen 26, 27 erfolgt.

Der Schweifkopf 28 einer thermischen SchweiBlvorrichtung
ist so angeordnet und ausgerichtet, daB sein SchweiBstrahl 29
in Richtung parallel zur Achse 7 auf die Stirnkanten 10, 11
von Mantel 1 und Kalotte 2 auftrifft. In der Praxis kann die
Schweifmaschine auch einen nicht dargestellten Drehteller mit
vertikaler Achse 7 aufweisen und der SchweiBkopf 28 vertikal
abwarts gerichtet sein.

Anhand von Fig. 1 sind auch die Verfahrensschritte nach-
vollziehbar. Der Mantel 1 wird in den &duBeren Halteblock 20
eingespannt, die Kalotte 2 wird eingesetzt, insbesondere ein-
geprelt, bevorzugt bis ihre Stirnkante 10 mit der Stirnkante
11l des Mantels 1 blindig ist. Dann wird der innere Halteblock
21 in die Kalotte eingesetzt. Ebenso kénnen aber auch zuerst
die Kalotte 2 eingesetzt und dann beide Halteblécke 20, 21 ge-
spannt werden. Dann wird die SchweiBnaht 12 ausgefiihrt. Auf

diese Weise konnen beide Kalotten 2 mit dem Mantel 1 verbunden




werden. Spdtestens vor dem Anbringen der zweiten Kalotte wird
der Mantel 1 mit dem Betriebsmittel 3 befillt.

Die Erfindung ist nicht auf die dargestellte Ausfiihrungs-
form beschrédnkt, sondern umfaBt alle Varianten und Modifika-
tionen, die in den Rahmen der folgenden Patentanspriiche fal-
len. Insbesondere sind hinsichtlich des Werkstoffes keine ein-

schrankenden Festlegungen getroffen.
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Patentanspriiche:

1. Verfahren zum Herstellen eines Behdlters fiir ein tem-
peraturempfindliches Betriebsmittel eines Fahrzeugs, der einen
zylindrischen Mantel (1) und beiderseits je eine Kalqtte (2)
mit zylindrischem Randteil (6) aufweist, dadurch gekennzeich-
net, daB

a) in den mit dem temperaturempfindlichen Betriebsmittel
(3) befiillten zumindest einseitig offenen Mantel (1) die Ka-
lotte (2) mit ihrer konvexen Seite nach innen eingesetzt wird,

b) der zylindrische Randteil (6) der Kalotte (2) und der:
daran anliegende Teil (9) des Mantels (1) zwischen einem dufie-
ren (20) und einem inneren (21) Halteblock eingespannt werden,
sodal die Haltebloécke (20, 21) wirmeleitend mit der Kalotte
(2) und dem Mantel (1) in Verbindung stehen, und

c) der zylindrische Randteil (6) der Kalotte (2) mit dem
anliegenden Teil (9) des Mantels (1) mittels einer Schweifnaht
(12) verschwelilt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dal die Halteblocke (20, 21) gekihlt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeich-
net, daB die Haltebldécke (20, 21) die Spannbacken einer
SchweiBvorrichtung sind, in der ein SchweiBkopf (28) so ange-
ordnet wird, daB sein SchweiBstrahl (29) auf die Stirnkanten

(10, 11) von Mantel (1) und Kalotte (2) gerichtet ist.




4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, daB die Stirnkanten (10, 11) von Mantel (1)
und Kalotte (2) biindig aufeinander ausgerichtet und mittels
einer SchweiBnaht (12) in Form einer Stirnnaht miteinander
verschweiffit werden.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, daB die Stirnkanten (10, 11) von Mantel (1)
und Kalotte (2) in L&ngsachsenrichtung zueinander versetzt und
mittels einer SchweiBnaht (12) in Form einer Kehlnaht mitein-
ander verschweifBt werden.

0. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, daB das temperaturempfindliche Betriebsmittel
(3) in den Mantel (1) eingepreBt wird, wonach die Schritte a),
b) und c) an beiden Seiten des Mantels (1) ausgefiihrt werden.

7. Behdlter fiir ein temperaturempfindliches Betriebsmit-
tel eines Fahrzeugs, mit einem zylindrischen Mantel (1) und
beiderseits einer Kalotte (2), dadurch gekennzeichnet, daB zu-
mindest eine der Kalotten (2) einen zylindrischen Randteil (6)
signifikanter axialer Erstreckung (A) hat und mit ihrer konve-
xen Seite nach innen angeordnet ist, wobei der zylindrische
Randteil (6) innen am zylindrischen Mantel (1) anliegt und mit
diesem iUber eine SchweiBnaht (12) verschweilft ist.

8. Behdlter nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB
die Stirnkanten (10, 11) von Mantel (1) und Kalotte (2) blindig
aufeinander ausgerichtet und mittels einer Schweifnaht (12) in

Form einer Stirnnaht miteinander verschweift sind.
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9. Behdlter nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB
die Stirnkanten (10, 11) von Mantel (1) und Kalotte (2) in
Langsachsenrichtung zueinander versetzt und mittels einer
SchweiBnaht (12) in Form einer Kehlnaht miteinander ver-
schweiBt sind.

10. Behdlter nach einem der ‘Ansprﬁche 7 bis 9, herge-

stellt mit einem Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6.
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Fig. 1
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