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Beschreibung

Die Erfindung betrifft einen doppelwandigen iso-
lierten Behdélter fir die Speicherung tiefsiedender
verfliissigter Gase mit aus Aluminium oder Stahl be-
stehendem Innenbehélter und AuBenbehalter mit je-
weils einer Offnung im Innenbehaiter und AuBenbe-
héiter sowie einem aus Kunsistoff bestehenden
Halsrohr zur Verbindung der Offnungen nach dem
Oberbegriff des Anspruches 1.

Doppelwandige isolierte Behalter fiir tiefsieden-
de veriliissigte Gase werden zunehmend aus Alumi-
nium gefertigt, da solche Behalter betrachtlich leich-
ter sind als aus Stahl gefertigte. Zwischen dem In-
nenbehélter und dem AuBenbehalier befindet sich
eine hochwertige Isolation, desgleichen muf3 die
Verbindung zwischen dem Innenbehélter und dem
AuBenbehalter, das sogenannte Halsrohr, ther-
misch gut isolierend sein.

Hierzu haben sich Halsrohre aus Kunststoff, ins-
besondere aus glasfaserverstarktem Epoxidharz,
gut bewahrt. An die Verbindung zwischen dem Hals-
rohr und dem jeweiligen Behélier werden hohe An-
forderungen gestelit. Diese Verbindung muf3 mecha-
nisch stabil und vollkommen gasdicht sein. Aufler-
dem soll diese Verbindung nichi zu kostenintensiv
sein. Bekannte Verbindungen sind als Schraubver-
bindungen oder Sickenverbindungen gestaltet, bei
denen zwecks Erreichen der Gasdichtigkeit zusatz-
lich ein Kleber aufgetragen sein kann. Eine solche
Verbindung zeigt beispielsweise die GB-A 1 125 588.
Aus der EP-A 0 098 766 ist eine Verbindung be-
kannt, bei welcher das Halsrohr mit den Behéltern
ausschlieBlich durch Kleben verbunden wird. Hier-
zu sind die Behalteréffnungen konisch geformt und
bilden mit dem zylindrischen Halsrohr einen Spalt,
der durch Kieber ausgefillt wird. Diese Verbindung
kann nicht in allen Fallen befriedigen, da an eine an-
spruchsvolle Klebeverbindung die Forderung ge-
stellt wird, daB sie glatt, diinn und gleichmaBig aus-
gebildet ist und keinerlei Gas- oder Lufteinschliisse
enthélt. AuBerdem soll die Klebeverbindung mdég-
lichst nicht auf Zug beansprucht werden. Bei der
bekannten Klebeverbindung lassen sich derartige
Zugbeanspruchungen jedoch zumindest beim Trans-
port des Behaiters nicht vermeiden. Schraub- oder
Sickenverbindungen, die an sich hinsichtlich Dich-
tigkeit und mechanischer Stabilitét vollauf befriedi-
gen, sind in der Herstellung ziemlich teuer.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde,
bei doppelwandigen isolierten Behéltern der genann-
ten Art eine Verbindung zwischen dem aus Kunst-
stoff geferiigten Halsrohr und den Behéltern aus
Aluminium zu schaffen, welche, obwoh! in der Ferti-
gung billig, dennoch eine véllige mechanische Stabi-
litét und absolute Dichtigkeit gewahrleistet.

Ausgehend von dem im Oberbegriff des Anspru-
ches 1 beriicksichligten Stand der Technik ist diese
~ Aufgabe erfindungsgemaB gel6st mit den im kenn-
zeichnenden Teil des Anspruches 1 angegebenen
Merkmalen.

Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind
in den Unteranspriichen angegeben.

Die erfindungsgeméfBle Verbindung ermdglicht
sehr diinne, glatte Klebeschichten, die absolut frei
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von Gas- und Lufteinschlissen sind. Sie entspre-
chen daher dem Ideal einer Kiebeverbindung. Diese
Verbindung wird darliber hinaus ausschlieBlich auf
Druck und Scherung beansprucht indem die Verbin-
dung als Kegelsitz ausgebildet ist, bei welcher die
Behalterffnung durch Warmebehandlung auf das
Halsrohr aufgeschrumpft wird. Wegen der geringe-
ren thermischen Ausdehnung von beispielsweise
glasfaserverstarktem Kunststoff wird bei einer Er-
warmung der Fligepartner vor dem Zusammenfligen
eine Flachenpressung zwischen dem Aluminium und
dem Kunststoffrohr erzielt, die jeglichen AnpreB-
druck oder Einspannung der Fligeteile in eine ent-
sprechende Vorrichtung entbehriich macht. Die Fl&-
chenpressung ist bei vorheriger Erwédrmung der Fi-
geteile auf 100 °C so groB, daB die Verbindung,
auch ohne Vorhandensein von Kiebstoff, bei
Raumtemperatur von Hand nicht wieder geldst wer-
den kann. Durch Anhebung der Temperatur oder
bei Erwarmung der Aluminiumbehélter allein kann die
AnpreBkraft noch weiter erhéht werden.

Bei der praktischen Fertigung werden die Fiige-
teile vor dem Klebstoffaufirag auf 100 °C erwérmt
und anschlieBend unter leichter Drehbewegung zu-
sammengesteckt. Die Aushariung kann je nach Art
des Klebstoffes in einem Ofen oder bei Raumtempe-
ratur erfolgen. Die auf diese Art hergestellten Ver-
bindungen gemas der Erfindung wurden verschie-
denen Temperaturwechselbeanspruchungs- und Al-
terungstests  unterworfen.  Samiliche  Proben
{iberstanden die Tests unbeschadet und zeigten ei-
ne hervorragende Dichtigkeit.

Die Zeichnung veranschaulicht ein vereinfach-
tes Ausflihrungsbeispiel der Erfindung im L&ngs-
schnitt.

Der in der Zeichnung dargestellte doppelwandigie
isolierte Behalter besteht aus dem Innenbehélter 1,
dem Halsrohr 2, dem AuBenbehélteroberteil 3, dem
AuBenbehaélterunterteil 4 und der Isolierung 5. Das
AuBenbehalterunterieil 4 ist gestrichelt dargestelit,
da es erst nach Herstellung der Verbindung zwi-
schen Halsrohr und dem jeweiligen Behélter gemaB
der Erfindung angeschweiBt wird. Der Innenbehal-
ter 1 besteht ebenso wie der AuBenbehaélter aus Alu-
minium, das Halsrohr 2 ist aus glasfaserverstérk-
tem Epoxidharz gefertigt. Die- Verbindungen zwi-
schen dem Halsrohr 2 und dem jeweiligen Behalter
sind gemaB der Erfindung als Kegelsitze ausgebil-
det. Hierzu besitzt der Innenbehéiter 1 eine sich ko-
nisch erweiternde, das AuBenbehaélteroberteil 3 ei-
ne sich konisch verjiingende Offnung mit einem Nei-
gungswinkel o von 6°. Dieser Neigungswinkel o
braucht flir die beiden Behalter nicht unbedingt
gleich groB zu sein, sollie jedoch in jedem Fall zwi-
schen 1 und 20° liegen.

Das Halsrohr 2 ist aus einem glatten, dickwandi-
gen Rohr gefertigt, welches an beiden Enden ko-
nisch sich zuspitzend abgedreht wird, mit gleichem
Neigungswinkel o wie die Behélterdfinungen. Alle
drei Teile kénnen somit passend zusammengefiigt
werden. Uber der freien Lange ist das Halsrohr auf
die Mindestwandstarke abgedreht.

Bei der Herstellung des doppelwandigen isolier-
ten Behélters wird zun&chst der Innenbehélter 1
oder nur seine sich konisch erweiternde Offnung
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auf etwa 100 ° C erwédrmt. Dann werden die Innen-
seite der Offnung des Innenbehaélters 1 und ein sich
konisch zuspitzendes Ende des Halsrohres 2 mit
Klebstoff benetzt und unter leichtem Druck und
leichter Drehung zusammengeflgt. Wegen der ther-
mischen Ausdehnung hat sich die konische Offnung
des Innenbehalters 1 geweitet, so daB bei der nun
folgenden Abkiihlung des Innenbehélters 1 eine Fla-
chenpressung zwischen dessen konischer Offnung
und dem sich zuspitzenden Ende des Halsrohres 2
enisteht. Diese Flachenpressung bewirkt zusam-
men mit dem aushartenden Klebstoff eine vakuum-
dichte Verbindung des Halsrohres 2 mit dem Innen-
behélter 1. Die Flachen des Kegelsitzes werden so-
mit mit hohem Druck aufeinander gepreBt und die
diinne Schicht Kiebstoff 6 wird ausschlie8lich auf
Druck und Scherung beansprucht. Eventuelle Zug-
krafte werden von den Druckkraften des PreBsit-
zes aufgenommen. Die Verbindung gemé&B der Erfin-
dung stellt somit eine ideale Beanspruchung fir eine
Klebeverbindung dar.

Nachdem die Kiebverbindung erkaltet und ausge-
hértet ist, wird die Isolierung 5 auf den Innenbehél-
ter 1 aufgebracht. Danach werden das freie Ende
des Halsrohres 2 und das AuBenbehélteroberteil 3
verbunden. Dazu wird das AuBenbehélteroberteil 3
oder nur seine sich konisch verjingende Offnung
auf etwa 100°C erwéarmt. Dann wird der Klebstoff
auf die heiBe Innenflache der sich konisch verjiin-
genden Offnung des AuBenbehélteroberteils 3 und
auf das sich konisch zuspitzende Ende des Hals-
rohres 2 aufgetragen. Beide Teile werden sodann
sofort unter leichtem Druck und leichter Drehung
ineinander gesteckt. Durch die Abkihlung des Au-
Benbehélteroberteils 3 auf Raumtemperatur ent-
steht nun ein PreBsiiz zwischen der sich konisch
verjlingenden Offnung des AuBenbehélter ober-
teils 3 und dem sich konisch zuspitzenden Ende des
Halsrohres 2. Dieser Prefisitz ergibt wiederum zu-
sammen mit dem Klebstoff 6 eine vakuumdichte Ver-
bindung.

Zum SchiuB wird das AuBenbehélierunterteil 4
{iber die Isolierung 5 geschoben und mit dem Auflen-
behalteroberteil 3 verschweiBt oder verkiebt.

Das beschriebene Herstellverfahren erfordert
keinerlei Einspann- oder Zentriervorrichtungen.
Wegen des geringen thermischen Ausdehnungs-
koeffizienten des glasfaserverstarkten Epoxidhar-
zes, aus dem das Halsrohr 2 gefertigt ist, ist auBer-
dem sichergestellt, daB im Temperaturbereich von
+100°C bis hinab zur Betriebstemperatur stets eine
Flachenpressung zwischen dem Halsrohr 2 und der
Offnung des Innen- bzw. AuBenbehlters besteht.
Die Schicht aus Klebstoff 6 wird daher auf keinen
Fall auf Zug beansprucht.

Der bevorzugte Anwendungsbereich der Erfin-
dung liegt bei doppelwandigen isolierten Behaltern,
die aus Aluminium gefertigt sind und bei denen das
Halsrohr aus glasfaserverstarktem  Kunststoff,
insbesondere Epoxidharz, besteht. In Sonderfallen
kann die Erfindung jedoch auch bei Behdltern aus
Stahl, insbesondere aus rostireiem Stahl angewen-
det werden. Auch kann das Halsrohr in Sonderfél-
len aus Kunststoff ohne verstérkende Einlagen be-
stehen.
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Patentanspriiche

1. Doppelwandiger isolierter Behalter fiir die Spei-
cherung tiefsiedender verflissigter Gase mit aus
Aluminium oder Stahl bestehenden innenbehalter (1)
und AuBenbehalter (3,4), einer Isolierung (5) zwi-
schen Innenbehalter und AuBenbehalter mit jeweils
einer als Kegelsitz ausgebildeten Offnung im Innen-
behélter und im AuBenbehalter, mit einem Halsrohr
(2) aus Kunststoff zur Verbindung der Offnungen
sowie mit Klebverbindungen zwischen dem Halsrohr
und der jeweiligen Offnung, dadurch gekennzeich-
net, daB3 die Enden des Halsrohrs mit dem gleichen
Neigungswinkel wie der Kegelsitz der zugehongen
Offnung konisch ausgebildet sind und daB die jewei-
lige Offnung durch Warmebehandlung auf das Hals-
rohr aufgeschrumpft ist.

2. Doppelwandiger Behalter nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Neigungswinkel des Kegelsitzes zwischen 1
und 20° liegt.

3. Doppelwandiger Behalter nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Neigungswinke! des Kegelsitzes 6° betragt.

Claims

1. Double-walled insulated container for the stor-
age of low-boiling liquefied gases having an inner
container (1) and an outer container (3, 4) which are
composed of aluminium or steel, having an insulation
(5) between the inner container and the outer con-
tainer, having in each case an orifice designed as a
conical seat in the inner container and in the outer
container, having a neck tube (2) of plastic for con-
necting the orifices, and having adhesive connec-
tions between the neck tube and the respective ori-
fice, characterized in that the ends of the neck tube
are of conical design and have the same angle of in-
clination as the conical seat of the associated ori-
fice, and in that the respective orifice is shrunk on-
to the neck tube by heat treatment.

2. Double-walled container according to Claim 1,
characterized in that the angle of inclination of the
conical seat is between 1 and 20°.

3. Double-walled container according to Claim 1,
characterized in that the angle of inclination of the
conical seat is 6°.

Revendications

1. Réservoir isolé a double paroi pour le stockage
de gaz liquéfié & basse température d'ébullition,
comprenant un réservoir intérieur (1) et un réser-
voir extérieur (8, 4) en acier ou en aluminium, un iso-
lant (5) entre le réservoir extérieur et le réservoir
intérieur avec chaque fois une ouverture en forme
de siége conique dans le réservoir intérieur et dans
le réservoir extérieur et un tube formant col (3) en
matiére synthétiqgue pour relier les ouvertures et
une liaison coliée entre le tube formant col et
Pouverture respective, réservoir caractérisé en
ce que les exirémités du tube formant col sont des
cdnes ayant le méme angle que celui du siege coni-
que de I'ouverture correspondante et en ce que cet-
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te ouveriure correspondante est retreinte sur le tu-
be formant col par traitement thermique.

2. Réservoir a double paroi selon la revendica-
tion 1, caractérisé en ce que I'angle d'inclinaison du
siége conique est compris entre 1° et 20°.

3. Réservoir a double paroi selon la revendica-
tion 1, caractérisé en ce que I'angle d'inclinaison du
siége conique est égal a 6.
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