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(57) Abstract: The invention relates to a fuel tank for motor ve-
hicles, consisting at least partially of a plastic composite mate-
rial. The aim of the invention is to provide a fuel tank for motor
vehicles which at least partially consists of a plastic composite
material and which almost entirely suppresses the emission of
hydrocarbons as well as being easy to produce. This is achieved
in that the plastic composite material (1) is provided at least par-
tially with a gas barrier layer that is made of an aluminium foil

2.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft einen
Kraftstoffbehilter fiir Kraftfahrzeuge, welcher zumindest
teilweise aus Kunststoffverbundmaterial besteht. Die Aufgabe,

einen Kraftstoffbehilter fiir Kraftfahrzeuge, welcher zumindest teilweise aus Kunststoffverbundmaterial besteht, zur Verfiigung
zu stellen, der die Emission von Kohlenwasserstoffen nahezu vollstédndig unterdriickt und gleichzeitig einfacher herzustellen ist,
wird dadurch geldst, dass das Kunststoffverbundmaterial (1) zumindest teilweise eine aus mindestens einer Aluminiumfolie (2)

gebildete Gasbarriereschicht aufweist.
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Gasdichter Kraftstoffbehilter

Die Erfindung betrifft einen Kraftstoffbehllter fir
Kraftfahrzeuge, welcher zumindest teilweise aus
Kunststoffverbundmaterial besteht sowie ein Verfahren zur

Herstellung eines derartigen Kraftstoffbeh&lters.

Kraftstoffbehdlter fir Kraftfahrzeuge werden heutzutage
Uberwiegend aus coextrudiertem Kunststoffverbundmaterial
hergestellt. Sie weisen durch die Anpassung an die
Bodengruppe der Kraftfahrzeuge haufig eine sehr komplexe
Formgebung auf, sodass aus Formgebungsgrinden
Kraftstoffbehdlter aus metallischen Werkstoffen wie
beispielsweise Stahi oder Aluminium nicht in Frage
kommen. Der Einsatz von Kunststoffverbundmaterial
ermbglicht einerseits eine einfache Herstellung auch bei
komplexer Formgebung und anderseits, gegentiiber
Kraftstoffbeh&ltern aus Stahl, ein verringertes
Eigengewicht der Kraftstoffbeh&lter. Zur Herstellung
derartiger Kraftstoffbehilter sind bisher im wesentlichen
drei verschiedene Verfahren bekannt. Bei dem Blasform-
Verfahren werden hohle Blasformrohlinge aus
coextrudiertem Kunststoffverbundmaterial in ein
formgebendes Blaswerkzeug eingefiihrt und in diesem zu
einem Hohlkérper aufgeblasen. Beim SpritzgieR-Verfahren
werden dagegen die verschiedenen Kunststoffe mit hohem
Druck in ein von allen Seiten geschlossenes
SpritzgieRwerkzeug eingespritzt, sodass nach dem Abkilihlen

Kunststofffertigteile aus Kunststoffverbundmaterial zur



WO 2004/012953 PCT/EP2003/008019

Verfligung stehen. Bei dem thermischen Umform-Verfahren
hingegen werden eine oder mehrere Kunststofffolien mit
Hilfe einer hydraulischen Presse in einem beheizbaren
Umformwerkzeug zu einem entsprechenden
Kunststofffertigteil aus Kunststoffverbundmaterial

umgeformt.

Im Unterschied zum Blasform-Verfahren werden bei dem
SpritzgieR-Verfahren sowie bei dem thermischen Umform-
Verfahren zundchst den Kraftstoffbehdlter formende
Kunststofffertigteile, beispielsweise in der Form von
Halbschalen, hergestellt, welche zur Herstellung eines
Kraftstoffbehdlters noch miteinander verbunden bzw.

verschweiRt werden missen.

Die nach dem oben beschriebenen Verfahren hergestellten
Kraftstoffbehdlter fur Kraftfahrzeuge aus
Kunststoffverbundmaterial weisen allerdings den Nachteil
auf, dass sie aufgrund der Verwendung von
Kunststoffmaterial permeabel flr Kohlenwasserstoffe sind,
welche im Kraftstoff enthalten sind. Der
Kraftstoffbehalter ist damit eine der Quellen, die zur
Emission von Kohlenwasserstoffen durch Kraftfahrzeuge in

die Umwelt beitragen.

Um die Pefﬁeabilitét der Kraftstbffbehélter zﬁ senkén,
werden heutzutage komplexe 6-Schicht-Coex-
Verbundmaterialien eingesetzt, welche von auflen nach
innen beispielsweise den folgenden Schichtaufbau

aufweisen:
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Schicht: High Density Polyethylen (HDPE)
Schicht: Rezyklat aus Verbundmaterial
Schicht: Low Densgity Polyethylen (LDPE)
Schicht: Ethylen Vinylalkohol (EVOH)
Schicht: Low Density Polyethylen (LDPE)

o U1 b W N

Schicht: High Density Polyethylen (HDPE).

Wobei die innenliegende Schicht zur Erhdéhung der
Bestandigkeit gegenlber den Kraftstoffen meistens

zusatzlich behandelt, zumeist fluoriert werden muss.

zur Reduzierung der Permeation von Kohlenwasserstoffen
durch das Kunststoffverbundmaterial dient dabei die
zentral angeordnete EVOH-Schicht, die eine hohe
Gasbarriereeigenschaft aufweist. Allerdings ist die
Gasbarriereeigenschaft der EVOH-Schicht abhingig von der
Anwesenheit von Wasserdampf, sodass die EVOH-Schicht in
ein eine hohe Wasserdampfbarriere aufweisendes LDPE-HDPE-

Schichtsystem eingebettet werden muss.

Kraftstoffbehdlter, welche aus diesem komplexen
Kunststoffverbundmaterial hergestellt sind, weisen lber
das Material selber nur noch eine geringe Permeation von
Kohlenwasserstoffen auf. Allerdings findet die Permeation
vpn_Koh;enwasserstoffen lber das Gesamtsystem, d.h. Uber
zusdtzliche Einbau- und Anbauteile statt, sondassAdie
Emission von Kohlenwasserstoffen nicht oder nur schlecht

verhindert werden kann.

Es wurde daher versucht, Gber die integrierte Herstellung
von Offnungen und Anschlussleitungen des

Kraftstoffbehilters, beispielsweise bereits waAhrend des
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Blasform-Verfahrens, die Emissionswerte zu verringern.
. Bei der integrierten Herstellung von Offnungen und
Anschlussleitungen werden von einer Seite nach dem
Blasform-Vorgang in den noch nicht geschlossenen aber
aufgeweiteten Blasformrohling alle Einbauteile
eingefihrt, bevor der Blasformrohling zu einem

kraftstoffbehilter umgeformt bzw. geschlossen wird.

zwar konnten die Emissionswerte mit diesem
Herstellverfahren weiter gesenkt werden, jedoch ist die
Ausschussrate bei diesem Herstellverfahren grof, da die
einzelnen Komponenten nicht einzeln auf ihre Dichtheit
beziiglich Kohlenwasserstoff geprift werden kénnen. Bei
einem Fehler in einer der Komponenten muss daher bereits
ein komplett fertiggestellter Kraftstoffbehalter

verschrottet werden.

Ausgehend von dem zuvor beschriebenen Stand der Technik
liegt der vorliegenden Erfindung somit die Aufgabe
zugrunde, einen Kraftstoffbehdlter fir Kraftfahrzeuge,
welcher zumindest teilweise aus Kunststoffverbundmaterial
besteht, zur Verftigung zu stellen, der die Emission von
Kohlenwasserstoffen nahezu vollstandig unterdriickt und
gleichzeitig einfacher herzustellen ist sowie ein
einfaches und kostenglnstiges Verfahren zur Herstellung
derartiger Kraftstoffbehdlter flir Kraftfahrzeuge

vorzuschlagen.

GemaR einer ersten Lehre der vorliegenden Erfindung wird
die oben aufgezeigte und hergeleitete Aufgabe flr einen
Kraftstoffbehilter fir Kraftfahrzeuge dadurch gellst,

dass das Kunststoffverbundmaterial zumindest teilweise
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eine aus mindestens einer Aluminiumfolie gebildete

Gasbarriereschicht aufweist.

Durch diese MaRnahme kann auf den komplexen Aufbau des 6-
Schicht -Coex-Verbundmaterials verzichtet werden, da die
Aluminiumfolie unabhdngig von der Anwesenheit von
Wasserdampf hervorragende Gasbarriereeigenschaften
aufweist. Es ist daher méglich, Kraftstoffbehdlter fir
Kraftfahrzeuge mit sehr niedrigen Emissionswerten far
Kohlenwasserstoffe aus Kunststoffverbundmaterial
herzustellen, dessen Schichtsystem einen wesentlich

einfacheren Aufbau aufweist.

Die Herstellung eines Kraftstoffbehdlter fir
Kraftfahrzeuge aus Kunststoffverbundmaterial kann dadurch
weiter vereinfacht werden, dass, gemdR einer nachsten
vorteilhaften Ausfihrungsform, das
Kunststoffverbundmaterial mindestens zwel verschiedene
Materialschichten aufweist. Als weitere Materialschichten
kommen, neben der als Gasbarriereschicht fungierenden
Aluminiumfolie, fiir das Kunststoffverbundmaterial
insbesondere Materialschichten aus HDPE, LDPE, aber auch
anderen Kunststoffen in Frage, die zur Herstellung von
Kraftstoffbehiltern geeignet sind, beispielsweise

Polyamid.

Ist als Gasbarriereschicht eine zumindest teilweise
einseitig oder beidseitig beschichtete Aluminiumfolie
vorgesehen, so kann gemdf einer weiteren vorteilhaft
ausgebildeten Ausfiihrungsform des erfindungsgemafen
Kraftstoffbeh&lters, die Aluminiumfolie auf einfache

Weise vor Korrosion geschiitzt werden. Damit ist es
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mbdglich, die Gasbarriereschicht auch innenliegend im
Kraftstoffbehdlter in direktem Kontakt mit dem Kraftstoff
einzusetzen, sodass ein besonders diinner Schichtaufbau
des Kunststoffverbundmaterials durch diese MaRnahme
realisiert werden kann. Eine beidseitige Beschichtung
kann zusitzlich gute Haft- und Verbindungseigenschaften
der Aluminiumfolie mit weiteren Materialschichten des

Kunststoffverbundmaterials gewadhrleisten.

Ein besonders guter Korrosionsschutz wird gem&f einer
nichsten weitergebildeten Ausfiihrungsform des
erfindungsgemaRen Kraftstoffbehdlters dadurch erreicht,
dass die Aluminiumfolie eine Polyethylen (PE)-
Beschichtung aufweist. Die PE-Beschichtung zeichnet sich
dabei nicht nur durch eine hohe Barrierewirkung gegentber
Korrosion verursachenden Bestandteilen des Kraftstoffes
aus, sondern erweist sich aufgrund der Gleiteigenschaften
auch als vorteilhaft bei den zur Herstellung des

Kraftstoffbehdlters notwendigen Umformprozessen.

Weist die Aluminiumfolie eine Dicke von 10 bis 100 pm
auf, so kann gemi&R® einer nachsten weitergebildeten
Ausfltihrungsform des erfindungsgemafien
Kraftstoffbehdlters, die Handhabbarkeit der
Aluminiuqu;ierbei der Herstellung des
Kraftstoffbehilters in Abhéngigkeit von def>im
Herstellungsprozess der Kraftstoffbehdlter bendtigten
Dehnfahigkeit der Aluminiumfolie eingestellt werden.
Dabei sind extrem diinne Aluminiumfolien besonders
schwierig zu handhaben, weisen jedoch eine grdfere

Dehnféhigkeit auf als dickere Aluminiumfolien.
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Ein besonders vorteilhafter Kompromiss zwischen
Handhabbarkeit und Dehnféhigkeit der Aluminiumfolie wird
gemafl einer weiteren Ausfihrungsform des
erfindungsgemafien Kraftstoffbehalters, dadurch erreicht,
dass die Aluminiumfolie eine Dicke von 20 bis 30 um

aufweist.

Vorteilhafterweise weist die Aluminiumfolie eine mittlere
Dehnung von 15 bis 25 % auf, sodass, gemafs einer nachsten
weitergebildeten Ausfihrungsform des erfindungsgemifen
Kraftstoffbehdlters, die Gasbarriereschicht ein

vergréfiertes Umformpotential aufweist.

Ein besonders einfach aufgebauter Kraftstoffbehdlter kann
gemafs einer weiteren Ausfihrungsform zur Verfigung
gestellt werden, indem mindestens zwei den
Kraftstoffbehdlter formende Kunststofffertigteile,
insbesondere ein oberes und ein unteres
Kunststofffertigteil, vorgesehen sind. Da die
Dehnfdhigkeit der Aluminiumfolie begrenzt ist, kann das
bisher vorwiegend angewendete Blasformverfahren nicht
oder nur eingeschrénkt zur Herstellung der

Kunststofffertigteile eingesetzt werden.

Wéisen die Kunststofffeftigteile 5ffnﬁn§eﬁ/ ﬁiﬁbéuteile,»
insbesondere Anschlussleitungen zum Kraftstoffbehilter

und Aufnahmen flr Einbauteile auf, so k&énnen auf einfache -
Weise, gemdfs einer nachsten Ausfiihrungsform des
erfindungsgeméfien Kraftstoffbehalters, die bendtigten

Offnungen und Einbauteile in den Kraftstoffbehilter



WO 2004/012953 PCT/EP2003/008019

integriert werden und die Emissionswerte von

Kohlenwasserstoffen weiter gesenkt werden.

GemAR einer zweiten Lehre der vorliegenden Erfindung wird
die oben hergeleitete und aufgezeigte Aufgabe mit einem
Verfahren zur Herstellung eines Kraftstoffbehdlters fur
Kraftfahrzeuge, welcher zumindest teilweise aus
Kunststoffverbundmaterial besteht, dadurch geldst, dass
mindestens eine Aluminiumfolie in das
Kunststoffverbundmaterial eingebracht wird und aus dem
Kunststoffverbundmaterial den Kraftstoffbehdlter formende

Kunststofffertigteile hergestellt werden.

Mit dem erfindungsgeméfen Verfahren wird ein einfacherer
Schichtaufbau des Kunststoffverbundmaterials des |
Kraftstoffbehilters ermdglicht, da die Aluminiumfolie
unabhéngig von der Anwesenheit von anderen Stoffen,
beispielsweise Wasserdampf, hervorragende
Gasbarriereeigenschaften aufweist. Dadurch kann ein
aufwendiges Schichtsystem zum Schutz der
Gasbarriereschicht entfallen und gleichzeitig niedrige

Emissionswerte flir Kohlenwasserstoffe erzielt werden.

Eine niedrige Ausschussrate bei der Herstellung von
Kraftstoffbehdltern kann gemadff einer weitergebildeten
Ausfiihrungsform des érfindungséeméﬁen Verfahrens déduréh»
erreicht werden, dass den Kraftstoffbehdlter formende
Kunststofffertigteile zumindest im wesentlichen gasdicht
miteinander verbunden, insbesondere thermisch verschweifdt

werden.
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Werden die Kunststofffertigteile, gemdft einer ndchsten
weitergebildeten Ausfiithrungsform des erfindungsgemafen
Verfahrens, unter Verwendung des SpritzgieR-Verfahrens
mit Hilfe eines SpritzgieRBwerkzeuges hergestellt, kann
eine hohe Prazision der Kunststofffertigteile auch bei
einer Massenfertigung gewadhrleist werden. Ferner kdénnen
beispielsweise Schwallbleche und Kraftstoffleitungen
direkt mitgespritzt und in den Kraftstoffbehdlter

integriert werden.

Kunststofffertigteile mit einer aus mindestens einer
Aluminiumfolie gebildeten Gasbarriereschicht kénnen mit
dem erfindungsgemaRen Verfahren besonders einfach
hergestellt werden, indem beim SpritzgieRen vor dem
Einspritzvorgang mindestens eine beschichtete
Aluminiumfolie in das SpritzgieRwerkzeug eingelegt wird.
Durch die Beschichtung der Aluminiumfolie, beispielsweise
einer PE-Beschichtung, kann die Aluminiumfolie auch
innenliegend im Kraftstoffbehi&lter als Gasbarriereschicht
eingesetzt werden, wobei>die Aluminiumfolie Utber die
Beschichtung vor Korrosion durch korrosivé Bestandteile
des Krafftstoffes geschlitzt wird. Darlber hinaus dient
die Beschichtung als Gleitschicht bei eventuellen
Umformprozessen sowie zum Aufbau einer guten Haftung zu
anderen Kunststoffschichten des

Kunststoffverbundmaterials.

Gem&R einer weiteren Ausflhrungsform des
erfindungsgemaRen Verfahrens kdénnen die den
Kraftstoffbehdlter formenden Kunststofffertigteile
besonders einfach dadurch hergestellt werden, dass die

Kunststofffertigteile durch thermisches Umformen des
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Kunststoffverbundmaterials in einem Umformwerkzeug

hergestellt werden.

Dabei kann die Herstellung des Kunststoffverbundmaterials
in den Umformprozess der Herstellung der
Kunststofffertigteile dadurch integriert werden, dass,
gemaR einer nichsten weitergebildeten Ausfihrungsform des
erfindungsgeméﬁen Verfahrens, vor dem Umformprozess
mindestens eine beschichtete Aluminiumfolie und
mindestens eine Kunststofffolie in das Umformwerkzeug
eingelegt wird und die Aluminiumfolie zusammen mit der
Kunststofffolie mittels Druck- und Warmezufuhr umgeformt

wird.

Es existieren eine Vielzahl von Moglichkeiten, den
erfindungsgemafen Kraftstoffbehdlter fir Kraftfahrzeuge
bzw. das erfindungsgemdRe Verfahren zur Herstellung eines
solchen Kraftstoffbeh&lters auszugestalten und
weiterzubilden. Hierzu wird beispielsweise verwiesen
einerseits auf die den Patentanspriichen 1 und 9
nachgeordneten Patentanspriche, andererseits auf die
Beschreibung eines bevorzugten Ausfilihrungsbeispiels in

Verbindung mit der Zeichnung. In der Zeichnung zeigt:

Fig. 1: 1in einer Schnittansicht das
Kunststoffverbundmaterials ein
Ausfiihrungsbeispiels eines erfindungsgemafen

Kraftstoffbeh&lters fir Kraftfahrzeuge und

Fig. 2: in einer Schnittansicht das Ausfihrungsbeispiel

eines erfindungsgemé&fen Kraftstoffbehalters.
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Das in Fig. 1 in einer Schnittansicht dargestellte
Kunststoffverbundmaterials 1 eines Ausflihrungsbeispiel
eines erfindungsgem&fen Kraftstoffbehdlters weist eine
aus einer Aluminiumfolie 2 gebildete Gasbarriereschicht
auf. Wie Fig. 1 weiter zeigt, sind beidseitig der
Aluminiumfolie 2 die Beschichtungen 3 und 4 vorgesehen,
welche beispielsweise aus PE oder anderen zur
Beschichtung von Aluminiumfolien geeigneten Kunststoffen
bestehen ké&nnen. Die Beschichtung wird vorzugsweise in
einem vorgelagertem Produktionsschritt beispielsweise
durch Kaschieren, Laminieren oder Extrusionsbeschichten
auf die Aluminiumfolie aufgebracht, sodass die
beschichtete Aluminiumfolie 2 als Rohstoff im
Herstellungsprozess verwendet werden kann. Die
beidseitige Beschichtung 3, 4 kann dabei auch aus
verschiedenen Kunststoffen bestehen, wobei die der
Kunststoffschicht 5 zugewandten Beschichtung 3
vorzugsweise gute Haft- und Verbindungseigenschaften mit
der darliiber liegenden Kunststoffschicht 5 aufweist.
Dagegen soll die Beschichtung 4 insbesondere bei den
formgebenden Verfahren zur Herstellung eines
Kraftstoffbehilters 6 die Verarbeitung der Aluminiumfolie
2 vereinfachen und diese vor korrosiven Bestandteilen des

Kraftstoffes im Kraftstoffbehdlter 6 schlitzen.

Es ist jedoch auch méglich, auf die Beschichtung der
Aluminiumfolie zu verzichten und innenliegend eine blanke
Aluminiumschicht zu verwenden, sodass das Verbundmaterial
lediglich aus zwei verschiedenen Materialschichten

besteht. In diesem Fall ist die Auswahl der in diesem
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Kraftstoffbeh&lter verwendbaren Kraftstoffe auf gegenlber

Aluminium nicht korrosive Kraftstoffe beschrankt.

Da die Aluminiumfolie 2 beili der bevorzugten verwendeten
Dicke vom 20 bis 30 um undurchlassig fir
Kohlenwasserstoffe ist, kann die Permeation von
Kohlenwasserstoffen aus Kraftstoffbehdltern mit Hilfe des
erfindungsgeméfen Kunststoffverbundmaterials 1 bei
insgesamt einfachem Schichtaufbau stark verringert

werden.

Das in Fig. 2 dargestellte Ausfilhrungsbeispiel eines
Kraftstoffbeh&lters 6 weist die den Kraftstoffbehdlter
formenden Kunststofffertigteile 7 und 8 aus
Kunststoffverbundmaterial 1, eine Kraftstoffleitung 10
sowie ein Schwallblech 11 auf. Wie die Fig. 2 deutlich
zeigt, wird der Kraftstoffbehdlter 6 dabei aus einem
unteren Kunststofffertigteil 7 und einem oberen
Kunststofffertigteil 8 gebildet. Die
Kunststofffertigteile 7 und 8 koénnen durch prazise
formgebende Verfahren, beispielsweise durch das
Spritzgief-Verfahren mit einem SpritzgieRwerkzeug oder
durch thermisches Umformen in einem Umformwerkzeug,
hergestellt werden. Beide Verfahren sind dazu geeignet,
bei hoher Prazision grofe Stlckzahlanforderungen zu

erftillen.

Als besonders vorteilhaft erweist sich zudem, dass die so
hergestellten Kunststofffertigteile 7 und 8 vor deren
Zusammenbau auf Dichtigkeit gegenliber Kohlenwasserstoffen

geprlift werden koénnen, so dass eine effektive
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Qualit&tskontrolle bei der Herstellung der

Kraftstoffbehélter 6 ermdglicht wird.

Werden die Kunststofffertigteile 7,8 beispielsweise unter
Verwendung des Spritzgiefverfahrens hergestellt, kénnen
bei der Herstellung Einbauteile, beispielsweise die
Kraftstoffleitung 10 oder die Schwallwand 11, in einem
Verarbeitungsprozess hergestellt und ebenso vor dem
Zusammenbau der Kunststofffertigteile 7 und 8 zu einem
Kraftstoffbehidlter 6 auf Dichtigkeit getestet werden.
Beispielsweise kann die Kraftstoffzuleitung 10 mit einem
in das SpritzgieRverfahren integrierten Gas-Innendruck-
Verfahren hergestellt werden, bei dem Ulber das Einblasen
von Gas beim Spritzvorgang genau definierte Hohlriume im

Kunststofffertigteil 7 erzeugt werden kdnnen.

Wie die Fig. 2 weiter zeigt, werden die
Kunststofffertigteile 7 und 8 durch eine umlaufende
Schweifnaht 9 gasdicht miteinander verschweift. Das
Aufschmelzen und Verkleben des Kunststoffverbundmaterials
1 der Kunststofffertigteile 7 und 8 im Bereich der
Schweifinaht 9, bei welchem die Kunststoffbestandteile
aufgeschmolzen werden, gewdhrleistet eine gasdichte und
mechanisch stabile Verbindung zwischen den
Kunststofffertigteilen 7 und 8. Es ist allerdings auch
mdglich, andere Verbindungsverfahren, beiépieisweise
Klebeverfahren, einzusetzen, sofern die notwendige
Gasdichtigkeit der Verbindungsnaht 9 zwischen den

Kunststofffertigteilen 7 und 8 gewdhrleistet werden kann.
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PATENTANSPRUCHE

1. KXraftstoffbehdlter flr Kraftfahrzeuge, welcher
zumindest teilweise aus Kunststoffverbundmaterial
besteht,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Kunststoffverbundmaterial (1) zumindest teilweise
eine aus mindestens einer Aluminiumfolie (2)

gebildete Gasbarriereschicht aufweist.

2. Kraftstoffbehidlter nach Anspruch 1
' dadurch gekennzeichnet, dass
das Kunststoffverbundmaterial (1) mindestens zwei

verschiedene Materialschichten aufweist.

3. Kraftstoffbehdlter nach Anspruch 1 oder 2
daduzrch gekennzeilchnet, dass
als Gasbarrieregchicht eine zumindest teilweise
einseitig oder beidseitig beschichtete Aluminiumfolie

(2) wvorgesehen ist.

4. - Kraftstoffbehalter nach Anspruch 3 4
dadurch gekennzeichnet, dass
die Aluminiumfolie (2) eine Polyethylen (PE) -

Beschichtung aufweist.
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5. Kraftstoffbehdlter nach einem der Anspriiche 1 bis 4
dadurch gekennzeilichnet, dass
die Aluminiumfolie (2) eine Dicke von 10 bis 100 um

aufweist.

6. Kraftstoffbehdlter nach einem der Ansprliche 1 bis 5
dadurch gekennzeichnet, dass
die Aluminiumfolie (2) eine Dicke von20 bis 30 um

aufweist.

7. Kraftstoffbeh&lter nach einem der Ansprilche 1 bis 6
dadurch gekennzeilichnet, dass
die Aluminiumfolie (2) eine mittlere Dehnung von 15

bis 25 % aufweist.

8. Kraftstoffbehdlter nach einem der Anspriche 1 bis 7
dadurch gekennzeichnet, dass
mindestens zweli den Kraftstoffbehldlter (6) formende
Kunststofffertigteile (7, 8), insbesondere ein oberes
und ein unteres Kunststofffertigteil (7,8),

vorgesehen sgind.

9. Kraftstoffbehdlter nach einem der Ansprliiche 1 bis 8
dadurch gekennzeidichnet, dass
die Kunststofffertigteile (7, 8) Offnungen,
Einbauteile, insbesondere Anschlussleitungen zum
Kraftstoffbehdlter (6) und Aufnahmen flr Einbauteile

aufweisen.
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10. Verfahren zur Herstellung eines Kraftstoffbehalters
- flir Kraftfahrzeuge, welcher zumindest teilweise aus

Kunststoffverbundmaterial besteht, insbesondere nach
einem der Ansprliche 1 bis 9.
dadurch gekennzeichnet, dass
mindestens eine Aluminiumfolie in das
Kunststoffverbundmaterial eingebracht wird und aus
dem Kunststoffverbundmaterial den Kraftstofftank

formende Kunststofffertigteile hergestellt werden.

11. Verfahren nach Anspruch 10
dadurch gekennzeichnet, dass
die Kunststofffertigteile im wesentlichen gasdicht
miteinander verbunden, insbesondere thermisch

verschweift, werden.

12. Verfahren nach Anspruch 10 oder 11
dadurch gekennzeichnet, dass
die Kunststofffertigteile unter Verwendung des
Spritzgiel-Verfahrens mit Hilfe eines

SpritzgieRwerkzeuges hergestellt werden.

13. Verfahren nach Anspruch 12
dadurch gekennzeichnet, dass
_beim SpritzgieRen vor dem Einspritzvorgang mindestens
eine beschichtete Aluminiumfolie in das

SpritzgieRwerkzeug eingelegt wird.

14. Verfahren nach Anspruch 10 oder 11
dadurch gekennzeilichnet, dass

die Kunststofffertigteile durch thermisches Umformen
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15.

17

eines Kunststoffverbundmaterials in einem

Umformwerkzeug hergestellt werden.

Verfahren nach Anspruch 14

dadurch gekennzeilchnet, das s
vor dem Umformprozess mindestens eine beschichtete
Aluminiumfolie und mindestens eine Kunststofffolie in
das Umformwerkzeug eingelegt wird und die
Aluminiumfolie zusammen mit der Kunststofffolie

mittels Druck- und Warmezufuhr umgeformt wird.
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