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(54) TANK MIT VERSTEIFUNGSRIPPEN

(57) Die Erfindung betrifft einen typischerweise
aus ebenen Kunststoff-Flachensticken zu-
sammengesetzten Tank, dessen umhdllen-
de Flache mit Versteifungsrippen versehen
ist. Jeweils zwei Versteifungsrippen (2)
sind zu einem Profil mit V-férmiger Quer-
schnittsflaiche zusammengefasst, wobei die
freien Enden der Schenkel der V-formigen
Querschnittsflache an der umhillenden
Wand des Tanks anliegen und mit dieser
verbunden sind.
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Zusammenfassung (Fig. 1)

Die Erfindung betrifit einen typischerweise aus ebenen Kunststoff-Flachenstiicken
zusammengesetzten Tank, dessen umhillende Flache mit Versteifungsrippen versehen
ist. Jeweils zwei Versteifungsrippen (2) sind zu einem Profil mit V-formiger Querschnitts-
flache zusammengefasst, wobei die freien Enden der Schenkel der V-férmigen Quer-
schnittsflaiche an der umhillenden Wand des Tanks anliegen und mit dieser verbunden

sind. (F{ . //)
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft einen Tank, welcher zumindest teilweise aus aneinandergefiigten
ebenen Flachen aufgebaut ist. Die Erfindung ist dann besonders vorteilhaft, wenn der
Tank aus Kunststoff besteht.

Vor allem um den zum Einbau zur Verfiigung stehenden Raum gut auszunutzen werden
Tanks mit ebenen Deck- und Seitenflichen ausgefiihrt, beispielsweise als Quader. In
Folge des Druckes der im Tank gelagerten Flussigkeit neigen dabei die Seitenwande
zum Ausbauchen. Um das zu verhindern, werden die Seitenwé&nde in den besonders
beanspruchten Zonen lokal verstarkt um die Biegesteifigkeit in diesen Zonen zu erhé-
hen.

Bei einer bekannten Bauart, werden die Seitenwande eines Tanks mit einer oder mehre-
ren Sicken versehen, welche von aullen gesehen jeweils die Form einer Nut mit trapez-
formiger Querschnittsflache haben, welche in einer horizontalen Ebene in der Mantelfl&-
che des Tanks umlauft. Diese Sicken werden tblicherweise durch Tiefziehen hergestellt.
Nachteile dieses Verfahrens liegen darin, dass diese Sicken nur bei relativ dinnwandi-
gen Tanks einfach hergestellt werden kénnen, dass um das Volumen dieser Sicken das
Fassungsvermégen des Tanks verringert wird, und dass sie auch optisch eher storen.

Bei einer weiteren bekannten Bauart, sind an der Innenseite der Mantelfldche des Tanks
umlaufend Profile mit flacher U-Querschnittsform festgeschweilt. Auch diese Profile
selbst werden Ublicherweise aus dem gleichen Kunststoff-Flachmaterial zusammenge-
schweift, aus welchem die Tankw&nde bestehen. Um den Raumverlust gering zu halten
sind die Profiwande mit Bohrungen versehen. Nachteilig an dieser Bauweise ist der
groRRe Herstellungsaufwand.

Bei einer dritten bekannten Bauart werden an der Innenseite der Mantelfliche glasfa-
serverstarkte Kunststoffprofile mit rechteckférmiger Querschnittsfliche angeordnet. Auf
Grund der hohen Langssteifigkeit dieser Profile erzielt man dabei mit relativ kleinen
Querschnittsflaichen schon eine gute Versteifung des Tanks. Nachteilig an dieser Me-
thode sind die hohen Kosten fiir die glasfaserverstarkten Kunststoffprofile.

Bei allen diesen Bauweisen besteht der Nachteil, dass die Versteifungswirkung gegen
Verwindung des Tanks gering ist.

Der Erfinder hat sich die Aufgabe gestellt, eine Versteifung fur die Seitenflichen von
Kunststofftanks zu schaffen, welche gegentiber den bekannten Bauweisen bei gleicher
Verbesserung der Biegesteifigkeit der Tankwénde die Verwindungssteifigkeit mehr ver-
bessert und kostengiinstiger herstellbar ist.

Zum Lésen der Aufgabe werden an den zu verstarkenden Flachenbereichen der Tank-
wénde Versteifungsrippen in Form von Profilen mit V-formiger Querschnittsform ange-
ordnet, wobei die beiden freien Enden der Schenkel der V-formigen Querschnittsflache
an der Tankwand anliegen.
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Die Erfindung ist an Hand von Zeichnungen veranschaulicht:

Fig. 1: zeigt etwas stilisiert einen erfindungsgemaRen, im wesentlichen aus ebenen
Kunststoffplatten gebildeten, quaderférmigen Tank in einer vertikalen Schnittan-
sicht.

Fig. 2: zeigt in einer perspektivischen Ansicht Versteifungsrippen fur den Tank gemsR
Fig. 1 in einem frihen Stadium eines vorteilhaften Herstellungsverfahrens aus
einem ebenen Materialstreifen.

Fig. 3: zeigt in einer perspektivischen Ansicht die Versteifungsrippen von Fig. 2 in ei-
nem gegeniber Fig. 2 spateren Herstellungsstadium.

Entsprechend Fig. 1 werden die Mantelflachen 1 eines Kunststofftanks an ihrer Innen-
seite mit horizontal umlaufenden Versteifungsrippen 2 versehen, welche selbst aus ebe-
nen Kunststoffstreifen gebildet sind, und jeweils paarweise ein Profil mit. V-férmiger.
Querschnittsfiache bilden, wobei die beiden freien Schenkelenden des Profils an der
jeweiligen Mantelfiiche 1 des Tanks anliegen. Bei dem in Fig. 1 dargesteliten Beispiel
sind sowohl die Versteifungsrippen 2 mit der Mantelflache 1, als auch die Versteifungs-
rippen 2 paarweise miteinander durch schweilen verbunden. Als Schweillverfahren
eignet sich dabei das Kunststoff-WarmgasschweiRen sehr gut. Fir die Ecken der Man-
telfidache 1 des Tanks ist es am besten, den Stof der beiden dort aufeinandertreffenden,
jeweils durch zwei Versteifungsrippen 2 gebildeten Profile in Gehrung auszufithren und
zu verschweien. Damit das zwischen der Mantelflache 1 und einem Paar von Verstei-
fungsrippen 2 eingeschlossene Volumen fiir das Fassungsvermdgen des Tanks nicht
verloren geht, ist die Flache der Versteifungsrippen 2 an vielen Stellen durchbohrt, so-
dass der Tankinhalt durchflieBen kann.

Die Anordnung der Versteifungsrippen 2 zu Dreiecken hat gegeniber einer Anordnung
bei welcher ein rechteckiges bzw. u-férmiges Profil gebildet wird mehrere Vorteile: Bei
gleichem Materialaufwand reichen die Rippen weiter von der Mantelwand weg, womit
die Biegesteifigkeit besser wird. Die Stabilitat der Form der Querschnittsfliche ist bes-
ser, da keine parallelogrammartige Verschiebung moglich ist, womit die Verwindungs-
steifigkeit der Gesamtanordnung verbessert wird. Auch die Fertigung des Profils ist kos-
tengunstiger, vor allem deshalb, weil nur zwei Profilflachen miteinander verbunden wer-
den mussen.

Eine weitere Kosteneinsparung bei der Fertigung kann erreicht werden, indem an den
Linien auf den Mantelflichen 1 an denen Versteifungsrippen 2 mit einer Langskante an-
liegen sollen, eine Nut 5 gefrast wird. Dieses Frasen erfolgt vor dem Zusammenbau der
einzelnen Teilfldchen zur einer Mantelfliche, da es zu diesem Zeitpunkt noch einfach
durchfihrbar ist. Bei der Montage der Versteifungsrippen 2 an der Mantelflache 1, wer-
den die Versteifungsrippen mit ihren der Mantelflache Zugewandten Kanten in die je-
weils passenden Nut 5 gedriickt, womit sie in ihrer Lage eindeutig definiert sind. Durch
ziehen einer Schweinaht 4 zwischen der noch aus der Nut herausragenden Flache der
Versteifungsrippen und der Mantelflsche wird die Verbindung fixiert.
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Anstatt zwei Versteifungsrippen 2, welche aus jeweils einem flachen Materialstreifen
bestehen, zu einem V-férmigen Profil entsprechend Fig. 1 zu verschweilen, kann man
auch aus einem einzigen, urspriinglich ebenen Materialstreifen ein V-férmiges Profil aus
zwei miteinander verbundenen Versteifungsrippen 12 bilden, wie in Fig. 2 und Fig. 3
veranschaulicht. GemaR Fig. 2 wird aus einem rechteckférmigen Materialstreifen, des-
sen Breite etwas mehr als die doppelte Breite einer Versteifungsrippe ist, eine in Laéngs-
richtung verlaufenden Nut mit etwa trogfdmiger Querschnittsfliche gebildet, sodass
unter dem Nutboden ein Bereich 13 verbleibt, dessen Material gegeniber der urspriing-
lichen Materialstirke stark verringert ist. Die beidseits der Nut verbleibenden, unge-
schwéchten Flachenbereiche bilden die Versteifungsrippen 12. GemaR Fig. 3 wird der
so behandelte Materialstreifen im Querschnittsbereich 13 so umgebogen, dass ein V-
fdrmiges Profil gebildet wird. Vorzugsweise liegt beim Biegen die Ausfrasung an der Au-
Benseite. Das Herstellen der Nut kann beispielsweise durch Frasen oder durch Pressen
unter Warmeeinwirkung erfolgen. BT o L

Ein typisches Material fur die Flachen des Tanks und die Versteifungsrippen ist Poly-
ethylen.

Bei Anwendung einer entsprechend grofen Menge gleichartiger Versteifungsrippen
kann es sinnvoll sein, das V-férmige, durch zwei Versteifungsrippen 2 gebildete Profil
durch Extrusion herzustellen. Bei kleineren Mengen ist dieses Herstellverfahren wegen
der einmaligen hohen Herstellkosten fiir das Extrusionswerkzeug nicht wirtschaftlich.
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Patentanspriiche

1.

Tank, dessen Mantelflaiche zumindest teilweise aus ebenen Flachen gebildet ist,
welche mit Rippen zur Versteifung versehen sind, gekennzeichnet dadurch, dass
die Versteifungsrippen(Z)paawveise zu einem Profil mit V-férmiger Querschnittsfla-
che zusammengefasst und miteinander verbunden sind, wobei die freien Enden
der Schenkel der V-formigen Querschnittsflache an der umhiilenden Wand des

Tanks anliegen und mit dieser verbunden sind.

Tank nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, dass die Versteifungsrippen (2)
an der Innseite der Mantelfldche (1) des Tanks angeordnet und mit dieser ver-

schweildt sind.

Tank nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeichnet dadurch, dass die Versteifungsrip-
pen (2) horizontal verlaufen, und die an den Ecken der Mantelfliche aufeinander-
folgenden Versteifungsrippen (2) zueinander auf Gehrung stehen und miteinander

verschweildt sind.

Tank nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass zwei Ver-
steifungsrippen (2) zu einem Profil mit V-fédrmiger Querschnittsflache zusammen-
gefiigt und durch eine Schwei3naht (3) miteinander verbunden sind.

Tank nach einem der Anspriiche 1 bis 3, gekennzeichnet dadurch, dass das durch
zwei Versteifungsrippen (2) gebildete Profil mit V-féormiger Querschnittsflache

durch Extrusion gebildet ist.

Tank nach einem der Anspriiche 1 bis 3, gekennzeichnet dadurch, dass das durch
zwei Versteifungsrippen (2) gebildete Profil mit V-férmiger Querschnittsflache ge-
bildet wird, indem ein streifenférmiger Kunststoffflachteil, dessen Stérke durch eine
zumindest etwa in der Mitte seiner Querschnittsflache in Langsrichtung verlaufende
Nut lokal geschwécht ist, in der Querschnittsfliche an diesem geschwiéchten Be-

reich (13) gebogen wird.

Tank nach einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Mantelflache (1) des Tanks an den Beriihrungsflichen mit den Verstei-
fungsrippen (2) mit einer Nut (5) versehen ist, an deren Flanken die Versteifungs-

rippen (2) anliegen.
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Tank nach einem der vorangegangenen Anspriiche, gekennzeichnet dadurch,

dass er aus mehreren miteinander verbunden, ebenen flachigen Teilen aus Kunst-
stoff gebildet ist.
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Neue Patentanspriiche:

1. Tank, dessen Mantelfliche zumindest teilweise aus ebenen Flachen gebildet ist,
welche mit Versteifungsrippen versehen sind, die paarweise zu einem Profil mit V-
formiger Querschnittsfliche zusammengefasst und miteinander verbunden sind,
wobei die freien Enden der Schenkel der V-formigen Querschnittsfliche ‘an der
umhillenden Wand des Tanks anliegen und mit dieser verbunden sind, dadurch
gekennzeichnet, dass die Flache der Versteifungsrippen (2) eine Vieizahl von
Offnungen aufweist, die fir den Durchtritt des Tankinhalts vorgesehen sind.

2. Tank nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Versteifungsrippen (2) an
der Innenseite der Mantelfldche (1) des Tanks angeordnet und mit dieser verschweift
sind.

~ 3. Tank nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Versteifungsrippen
(2) horizontal verlaufen, wobei die an den Ecken der Mantelfliche aufeinander-
folgenden Versteifungsrippen (2) zueinander auf Gehrung stehen und miteinander

verschweifdt sind.

4. Tank nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass zwei
Versteifungsrippen (2) zu einem Profil mit V-formiger Querschnittsfliche
zusammengefiigt und durch eine Schweilnaht (3) miteinander verbunden sind.

5. Tank nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass das durch
zwei Versteifungsrippen (2) gebildete Profil mit V-férmiger Querschnittsflache durch
Extrusion gebildet ist.

6. Tank nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass das durch
zwei Versteifungsrippen (2) gebildete Profil mit V-formiger Querschnittsflache gebildet
wird, indem ein streifenformiger Kunststoffflachteil, dessen Stdrke durch eine
zumindest etwa in der Mitte seiner Querschnittsfliche in Langsrichtung veriaufende
Nut lokal geschwicht ist, in der Querschnittsfliche an diesem geschwéchten Bereich
(13) gebogen wird.
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7. Tank nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die

Mantelflache (1) des Tanks an den Berithrungsflachen mit den Versteifungsrippen (2)
mit einer Nut (5) versehen ist, an deren Flanken die Versteifungsrippen (2) anliegen.

8. Tank nach einem der vorangegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

er aus mehreren miteinander verbundenen, ebenen flachigen Teilen aus Kunststoff
gebildet ist.

Innsbruck, am 25. Janner 2007
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