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Beschreibung 

Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  ein  Verfahren  zur 
Herstellung  eines  aus  thermoplastischem  Kunst- 
stoff  bestehenden  Lagerbehälters  für  Flüssigkei- 
ten,  insbesondere  Heizöl,  wobei  in  einer  Blasform 
oder  einer  Rotationsform  mindestens  zwei  Elemen- 
tarbehälter  gleichzeitig  geformt  werden  und  die  Ele- 
mentarbehälter  mindestens  durch  einen  unteren  und 
einen  oberen  Verbindungskanal  miteinander  ver- 
bunden  sind,  wobei  die  Elementarbehälter  und  die 
Verbindungskanäle  gleichzeitig  als  einstückiges 
Teil  geformt  werden. 

Aus  Kunststoff  bestehende  Lagerbehälter  für 
Heizöl  oder  eventuelle  sonstige  flüssige  Güter  wer- 
den  mit  verschiedenen  Kapazitäten  hergestellt. 
Meist  werden  mehrere  Behälter  zu  einer  Behälter- 
batterie,  auch  als  Batterietank  bezeichnet,  zusam- 
mengestellt.  Je  größer  die  Kapazität  eines  Behäl- 
ters  ist,  desto  größer  muß  auch  im  allgemeinen  die 
Wanddicke  des  Behälters  sein.  Es  ist  bekannt,  die 
Wanddicke  von  Behältern  mit  großer  Kapazität  da- 
durch  in  Grenzen  zu  halten,  daß  der  Gesamtbehäl- 
ter  in  Elementarbehälter  aufgelöst  wird.  Die  Elemen- 
tarbehälter  können  wesentlich  geringere  Wanddik- 
ken  haben  als  Behälter  mit  großflächigen  Wänden. 
Aus  Sicherheitsgründen  ist  vorgeschrieben,  daß 
die  Verbindungskanäle  zwischen  den  Elementarbe- 
hältern  mit  diesen  aus  einem  Stück  bestehen.  Es  ist 
also  nicht  zulässig,  insbesondere  untere  Verbin- 
dungskanäle,  über  die  benachbarte  Elementarbehäl- 
ter  miteinander  kommunizieren,  an  die  Elementarbe- 
hälter  anzuflanschen. 

Bei  einem  bekannten  Behälter  (DE-PS  2  758  838) 
sind  die  Elementarbehälter  zylindrisch  ausgebildet, 
in  einer  Reihe  angeordnet  und  über  Verbindungska- 
näle  miteinander  verbunden.  Die  Verbindungskanä- 
le  liegen  in  einer  Längsmittelebene  des  Behälters. 
Zwischen  den  Elementarbehältern  sind  Abstände 
vorgesehen,  die  nicht  vermeidbar  sind  wegen  der 
Gestaltung  der  Hohlform,  in  der  der  Behälter  ge- 
formt  wird.  Zwischen  den  zylindrischen  Elementar- 
behältern  befinden  sich  auch  nicht  ausgenutzte 
Raumzwickel,  so  daß  die  tatsächliche  Kapazität  we- 
sentlich  kleiner  ist  als  ein  den  Behälter  umfassen- 
der  quaderförmiger  Raum,  der  den  Raumbedarf  des 
Behälters  umschreibt. 

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  ein 
Verfahren  der  eingangs  genannten  Art  vorzuschla- 
gen,  mit  dem  Lagerbehälter  hergestellt  werden  kön- 
nen,  die  im  Verhältnis  zu  ihrem  Raumbedarf  eine  we- 
sentlich  größere  Kapazität  haben  als  die  bekannten, 
in  Elementarbehälter  aufgelösten  Lagerbehälter. 
Durch  die  Erfindung  sollen  auch  Gestaltungsmerk- 
male  für  den  Behälter  vorgeschlagen  werden,  die 
für  die  Grundkonzeption  besonders  vorteilhaft 
sind.  Schließlich  soll  durch  die  Erfindung  auch  eine 
Form  für  die  Herstellung  des  Behälters  vorgeschla- 
gen  werden. 

Diese  Aufgabe  wird  mit  den  Merkmalen  der  An- 
sprüche  1  ,  7  bzw.  20  gelöst. 

Durch  die  Erfindung  wird  erreicht,  daß  die  Ele- 
mentarbehälter  nahe  aneinander  herangerückt  wer- 
den  können,  vorzugsweise  Wand  an  Wand,  so  daß 
zwischen  den  Elementarbehältern  kein  ungenutzter 

Raum  verbleibt.  Weiterhin  trägt  zur  besseren  Aus- 
nutzung  des  Raumes  bei,  daß  die  Elementarbehälter 
quaderförmig  ausgebildet  sind,  so  daß  Raumzwickel 
zwischen  den  Elementarbehältern  nicht  vorhanden 

5  sind.  Die  Anordnung  der  Verbindungskanäle  an 
Kanten  statt  in  der  Längsmittelebene,  wie  dies  bei 
dem  bekannten  Behälter  nach  der  DE-PS  2  758  838 
der  Fall  ist,  ist  ebenfalls  ein  wesentliches  Merkmal, 
das  dazu  beiträgt,  daß  die  Elementarbehälter  mit 

10  oder  ohne  Abstand  aneinandergefügt  werden  kön- 
nen. 

Bei  Anwendung  des  Blasformverfahrens  ist  es 
vorteilhaft,  die  Schwenkung  der  Behälter  unmittel- 
bar  nach  der  Entformung  vorzunehmen,  da  in  die- 

15  sem  Stadium  die  Verbindungskanäle  noch  biegsam 
sind  (Anspruch  2).  Eine  gute  Biegbarkeit  der  Ver- 
bindungskanäle  kann  insbesondere  auch  mit  einer 
besonderen  Temperierung  gemäß  Anspruch  3  er- 
reicht  werden. 

20  Die  Erfindung  ist  nicht  nur  für  die  Herstellung 
von  Behältern  im  Blasformverfahren  anwendbar, 
sondern  auch  für  die  Behälterherstellung  im  Rotati- 
onsverfahren.  Die  nötige  Plastizität  kann  auch  hier- 
bei  gemäß  Anspruch  4  durch  Erwärmung  der  Ver- 

25  bindungskanäle  hergestellt  werden.  Eine  solche 
nachträgliche  Erwärmung  ist  selbstverständlich 
auch  bei  geblasenen  Behältern  möglich. 

Wie  schon  oben  erwähnt,  ist  vorzuziehen,  daß 
die  Elementarbehälter  ohne  Zwischenraum  aneinan- 

30  der  angelegt  werden.  Kleine  Zwischenräume  können 
jedoch  zweckmäßig  sein,  z.B.  um  eine  Überprüfung 
der  Elementarbehälter  von  außen  zu  ermöglichen. 

Das  erfindungsgemäße  Verfahren  ist  insbeson- 
dere  auch  dazu  geeignet,  mit  der  gleichen  Form  so- 

35  wohl  selbständige  Elementarbehälter  herzustellen 
als  auch  größere  Behälter,  die  aus  zwei  oder  mehr 
Elementarbehältern  bestehen,  wobei  im  ersteren 
Fall  Verbindungskanäle  nicht  hergestellt  werden, 
während  im  Falle  größerer  Behälter  Verbindungska- 

40  näle  geformt  werden.  Bei  geblasenen  Behältern  wird 
dann  der  in  die  Form  extrudierte  Schlauch  aus  pla- 
stischem  Kunststoff  im  Zwischenraum  zwischen 
zwei  Elementarbehälter  abgequetscht.  Dadurch  ist 
eine  sehr  rationelle  Fertigung  von  Behältern  mit  ein- 

45  facher,  zweifacher,  dreifacher  usw.  Kapazität  mög- 
lich.  Beispielsweise  kann  ein  Elementarbehälter  eine 
Kapazität  von  1  000  Liter  haben,  so  daß  in  der  glei- 
chen  Form  wahlweise  Behälter  mit  z.B.  1000  Liter, 
2000  Liter  und  3000  Liter  Kapazität  hergestellt  wer- 

50  den  können. 
Zum  Begriff  "quaderförmig"  sei  bemerkt,  daß  un- 

ter  "im  wesentlichen  quaderförmig"  auch  Behälter 
verstanden  werden  sollen,  die  an  ihren  Kanten,  ins- 
besondere  an  ihren  senkrechten  Längskanten, 

55  stark  abgerundet  sind,  um  bei  gegebener  Wand- 
dicke  eine  große  Festigkeit  des  Behälters  insge- 
samt  zu  erhalten.  Die  Elementarbehälter  können 
auch  umlaufende  Einschnürungen  aufweisen,  die 
die  Festigkeit  weiterhin  verbessern.  "Im  wesentli- 

60  chen  quaderförmig"  soll  also  bedeuten,  daß  ein  geo- 
metrischer  Quader  unter  Berücksichtigung  der  für 
eine  gute  Festigkeit  nötigen  Gestaltungsmerkmale 
möglichst  vollständig  ausgefüllt  wird,  wobei  Abwei- 
chungen  des  Volumens  eines  Eiementarbehälters 

65  vom  Volumen  eines  ihn  umschreibenden  rein  geome- 
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Irischen  Quaders  im  Bereich  von  5%  bis  15%  des 
Volumens  des  geometrischen  Quaders  zulässig 
sein  sollen  und  in  Bereich  der  Erfindung  fallen. 
Wenn  im  Zusammenhang  mit  der  Erfindung  von  Kan- 
ten,  insbesondere  Seitenkanten,  der  Elementarbe-  5 
hälter  besprochen  wird,  so  handelt  es  sich  in  der 
Regel  hierbei  nicht  um  Kanten  im  engeren  Sinn,  son- 
dern  um  die  senkrechten  Eckbereiche  der  Elemen- 
tarbehälter,  die,  wie  gesagt,  auch  mit  großen  Radien 
abgerundet  sein  können  und  dann  z.B.  Teile  von  Zy-  10 
linderflächen  sind. 

Vorzugsweise  sind  die  Hohlräume  der  Form  dia- 
gonal  geteilt.  Bei  dieser  Art  der  Teilung  wird  beim 
Blasformverfahren  der  zwischen  die  Formhälften 
extrudierte  Schlauch  aus  plastischem  Kunststoff-  15 
material  möglichst  gleichmäßig  gedehnt,  wodurch  ei- 
ne  möglichst  gleichmäßige  Wandstärke  erreicht 
wird.  Dies  trägt  zur  Ersparnis  an  Kunststoffmateri- 
al  bei. 

Die  Schrägstellung  der  quaderförmigen  Hohlräu-  20 
me  zueinander  hat  den  Vorteil,  daß  nach  der  Entfor- 
mung  verhältnismäßig  kleine  Schwenkbewegungen 
der  Elementarbehälter  genügen,  um  diese  in  die  End- 
lage  relativ  zueinander  zu  bringen.  Die  Hohlräume 
können  jedoch  auch  relativ  zueinander  angeordnet  25 
sein,  was  den  Vorteil  bringt,  daß  beide  Hälften  der 
Form  gleich  sind,  wodurch  die  Form  billig  herstellbar 
ist. 

Auswechselbare  Einsatzteile  können  mit  gerin- 
gem  Arbeitsaufwand  rasch  ausgetauscht  werden,  30 
so  daß  je  nach  Bedarf  selbständige  Elementarbehäl- 
ter  oder  größere  Behälter  hergestellt  werden  kön- 
nen,  die  aus  mehreren  Elementarbehältern  beste- 
hen.  Bisher  war  der  Übergang  auf  eine  andere  Be- 
hältergröße  mit  umfangreichen  Montagearbeiten  35 
(Entnahme  einer  großen  und  schweren  Form  und 
Einsetzen  einer  neuen,  schweren  Form,  z.B.  in  eine 
Blasformmaschine)  verbunden,  was  lange  Still- 
standszeiten  einer  Formungsmaschine  bedingte. 
Die  Möglichkeit,  mit  der  gleichen  Form  verschiede-  40 
ne  Behältergrößen  herstellen  zu  können,  ist  auch  in- 
vestitionsmäßig  ein  sehr  wesentlicher  Vorteil,  da  so 
große  Formen  sehr  teuer  sind.  Einsatzteile  für  eine 
Blasform  haben  vorteilhafterweise  einen  Hohlraum 
für  die  Aufnahme  von  verdrängtem  Kunststoffma-  45 
terial. 

Vorteilhafterweise  wird  eine  spezielle  Quader- 
form  für  die  Elementarbehälter  vorgesehen,  näm- 
lich  die  Form  einer  quadratischen  Säule.  So  ge- 
formte  Behälter  sind  festigkeitsmäßig  besonders  50 
vorteilhaft,  da  alle  Seitenwände  die  gleichen  Abmes- 
sungen  haben  und  die  Annäherung  an  eine  Zylinder- 
form,  die  festigkeitsmäßig  optimal  wäre,  besonders 
gut  ist. 

Die  Verbindungskanäle  können  verschieden  ge-  55 
formt  sein.  Sie  können  einen  flachen,  hochkant  ste- 
henden  Querschnitt  aufweisen.  Hierbei  ist  es  vor- 
teilhaft,  die  großen  Wände  durch  an  diese  ange- 
formte  Höcker  gegeneinander  abzustützen.  Die 
Verbindungskanäle  können  auch  einen  kreisrunden  60 
Querschnitt  aufweisen,  in  welchem  Fall  Abstütz- 
höcker  nicht  erforderlich  sind.  Vorzugsweise  ha- 
ben  die  Verbindungskanäle  gewellte  Wände,  wo- 
durch  die  Biegbarkeit  der  Verbindungskanäle  er- 
leichtert  wird.  65 

Vorzugsweise  sind  benachbarte  Elementarbehal- 
ter  miteinander  verriegelt.  Für  die  Ausbildung  der 
Verriegelung  sind  in  den  Ansprüchen  verschiedene 
Ausführungsformen  angegeben. 

Gemäß  einer  weiteren  Ausgestaltung  der  Erfin- 
dung  greifen  die  Elementarbehälter  formschlüssig 
ineinander,  wobei  Erhöhungen  an  einem  Elementar- 
behälter  in  Vertiefungen  am  anderen  Elementarbe- 
hälter  eingreifen. 

Vorteilhafterweise  sind  bei  einem  Behälter,  der 
aus  mehreren  Elementarbehältern  zusammenge- 
setzt  ist,  nur  an  einem  Elementarbehälter  die  nöti- 
gen  Stutzen  an  der  Decke  des  betreffenden  Ele- 
mentarbehälters  angeordnet.  Dies  genügt,  da  ja  alle 
Elementarbehälter  untereinander  kommunizieren. 
Andererseits  ist  es  vorteilhaft,  an  jedem  Elementar- 
behälter  die  Möglichkeit  der  Anbringung  von  Stut- 
zen  vorzusehen,  was  dann  nötig  ist,  wenn  jeder  Ele- 
mentarbehälter  ein  selbständig  verwendbarer  Be- 
hälter  sein  soll. 

In  der  Zeichnung  sind  Ausführungsbeispiele  der 
Erfindung  dargestellt.  Es  zeigen: 

Fig.  1  eine  Draufsicht  auf  zwei  Elementarbehälter 
im  Stadium  unmittelbar  nach  der  Entnahme  aus  einer 
Form, 

Fig.  2  eine  Draufsicht  auf  einen  fertigen,  aus 
zwei  Elementarbehältern  bestehenden  Behälter,  wo- 
bei  die  beiden  Behälter  nach  Fig.  1  durch  Schwen- 
ken  aneinandergefügt  sind, 

Fig.  3  eine  Seitenansicht  des  Behälters  in  Rich- 
tung  des  Pfeiles  III  in  Fig.  2, 

Fig.  4  einen  Querschnitt  durch  eine  Blasform  mit 
abgeknickter  Teilungsebene, 

Fig.  5  einen  Querschnitt  durch  eine  Biasform  mit 
durchlaufender  Teilungsebene  und  gleich  ausgebil- 
deten  Formhälften, 

Fig.  6  einen  vertikalen  Schnitt  durch  einen 
Verbindungskanal  entsprechend  der  Linie  Vl-Vl  in 
Fig.  3  in  einem  gegenüber  Fig.  3  vergrößerten  Maß- 
stab, 

Fig.  7  einen  Längsschnitt  durch  einen  Verbin- 
dungskanal  entsprechend  der  Linie  VII—  VII  in  Fig.  6, 

Fig.  8  einen  Querschnitt  durch  einen  Verbin- 
dungskanal  mit  kreisrundem  Querschnitt, 

Fig.  9  einen  Längsschnitt  durch  den  Kanal  nach 
Fig.  8  entsprechend  der  Linie  IX—  IX  in  Fig.  8, 

Fig.  10  eine  Verriegelungsstelle  zwischen  zwei 
Elementarbehältern  in  Seitenansicht  entsprechend 
dem  Pfeil  X  in  Fig.  1  1  , 

Fig.  1  1  eine  Draufsicht  auf  die  Verriegelungsstel- 
le  entsprechend  dem  Pfeil  XI  in  Fig.  10, 

Fig.  12  eine  Ansicht  einer  Verriegelungsstelle  ge- 
mäß  einer  weiteren  Ausführungsform  der  Erfindung 
in  Richtung  des  Pfeiles  XII  in  Fig.  13, 

Fig.  13  eine  Draufsicht  auf  die  Verriegelungsstel- 
le  entsprechend  dem  Pfeil  XIII  in  Fig.  12, 

Fig.  14  eine  Seitenansicht  eines  Lagerbehälters, 
dessen  Elementarbehälter  durch  Zuggurte  miteinan- 
der  verbunden  sind, 

Fig.  15  einen  horizontalen  Teilschnitt  nach  Linie 
XV-XV  in  Fig.  14  in  einem  gegenüber  Fig.  14 
vergrößerten  Maßstab,  wobei  nur  die  äußeren 
Eckbereiche  der  Elementarbehälter  dargestellt  sind 
und 

Fig.  16  einen  Batterietank,  bestehend  aus  drei  La- 
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gerbehältern,  von  denen  jeder  aus  zwei  Elementar- 
behältern  besteht. 

Der  Lagerbehälter  B  nach  den  Fig.  2  und  3  be- 
steht  aus  zwei  Elementarbehältern  Ei,  E2,  die  über 
einen  unteren  Verbindungskanal  1  und  einen  oberen  5 
Verbindungskanal  2  miteinander  kommunizieren. 
Die  Elementarbehälter  Ei,  E2  und  die  Verbindungs- 
kanäle  1,  2  bestehen  aus  einem  zusammenhängen- 
den  Stück. 

In  der  noch  zu  beschreibenden  Form  haben  die  10 
Elementarbehälter  Ei,  Ez  eine  relative  Lage  zuein- 
ander,  wie  sie  in  Fig.  1  dargestellt  ist.  Hierbei  ver- 
laufen  die  später  aneinanderliegenden  Seitenwände 
3,  4  unter  einem  Winkel  <x  zueinander,  der  beim  dar- 
gestellten  Beispiel  45°  beträgt.  An  der  Seitenwand  15 
3  befindet  sich  eine  Vertiefung  5  und  an  der  Seiten- 
wand  4  eine  Erhöhung  6,  die  nach  dem  Zusammen- 
schwenken  (Zustand  nach  Fig.  2)  in  die  Vertiefung 
eingreift.  Die  beiden  Elementarbehälter  werden 
nach  dem  Zusammenschwenken  in  ihrer  zusammen-  20 
geschwenkten  Lage  durch  Verriegelungsstellen  7 
aneinander  fixiert.  Vorzugsweise  sind  zwei  höhen- 
versetzte  Verriegelungsstellen  7  vorgesehen,  die 
z.B.  etwa  auf  der  Höhe  der  Verbindungskanäle  1  ,  2 
liegen  können.  25 

Die  Elementarbehälter  haben  im  wesentlichen  die 
Form  einer  quadratischen  Säule.  Allerdings  befin- 
den  sich  dort,  wo  eine  quadratische  Säule  ihre 
Längskanten  hat,  Abrundungen  8,  die  einen  verhält- 
nismäßig  großen  Radius  haben.  Im  unteren  Drittel  je-  30 
des  Elementarbehälters  befindet  sich  auch  eine  um- 
laufende  Einschnürung  9;  in  der  Höhenmitte  der  Ein- 
schnürung  9  hat  jeder  Elementarbehälter  einen 
kreisförmigen  Querschnitt.  Eine  Decke  10  jedes  Ele- 
mentarbehälters  geht  wiederum  über  Abrundungen  35 
11  mit  großem  Radius  in  die  Behälterseitenwände 
über.  Der  Behälterboden  12  jedes  Elementarbehäl- 
ters  geht  über  Kanten  13  in  die  Behälterseitenwände 
über.  Die  beschriebene  Form  ist  nur  im  wesentli- 
chen  die  Form  einer  streng  geometrischen  quadrati-  40 
sehen  Säule.  Die  beschriebenen  Abweichungen  er- 
geben  sich  aus  der  Notwendigkeit,  die  Form  in  fe- 
stigkeitsmäßiger  Hinsicht  optimal  zu  gestalten. 

Am  Elementarbehälter  E2  befinden  sich  drei  Stut- 
zen,  nämlich  ein  Entlüftungsstutzen  14,  ein  Entnah-  45 
mestutzen  15  und  ein  Befüliungsstutzen  16.  An  der 
Decke  10'  des  Elementarbehälters  Ei  sind  Stutzen 
nicht  vorhanden. 

Der  Lagerbehälter  B  kann  sowohl  in  einer  Blas- 
form  als  auch  in  einer  Rotationsform  hergestellt  50 
werden.  Im  folgenden  sei  angenommen,  daß  der  Be- 
hälter  im  Blasformverfahren  hergestellt  wurde. 
Blasformen  sind  in  den  Fig.  4  und  5  im  Querschnitt 
dargestellt. 

Die  Form  nach  Fig.  4  hat  zwei  im  wesentlichen  55 
quaderförmige  Hohlräume  H1  und  H2.  Die  insgesamt 
mit  Fi  bezeichnete  Form  besteht  aus  zwei  Formhälf- 
ten  17,  18,  die  an  einer  Trennfläche  19  zusammenge- 
fügt  werden  können.  Die  Trennfläche  19  verläuft  im 
wesentlichen  diagonal  über  die  Hohlräume  H1,  H2  60 
und  ist  über  die  Kante  52  abgeknickt,  die  etwa  mit 
der  späteren  Biegelinie  der  Verbindungskanäle  1  ,  2 
übereinstimmt.  Diese  Abknickung  ergibt  sich  dar- 
aus,  daß  die  Hohlräume  H1,  H2  so  zueinander  ste- 
hen,  daß  der  Winkel  ß  zwischen  den  Wänden  20,  21  65 

der  Formhohlräume  H1,  H2  kleiner  ist  als  90°,  im 
vorliegenden  Fall  beträgt  dieser  Winkel  45°. 

In  dem  Bereich,  in  dem  sich  die  Formhohlräume 
Hi,  H2  am  nächsten  kommen,  enthält  die  Form  Ein- 
satzstücke  22,  23.  Die  Einsatzstücke  haben  eine 
solche  Form,  daß  im  Bereich  der  herzustellenden 
Verbindungskanäle  1,  2  Form-Verbindungskanäle 
24  vorhanden  sind. 

Bei  der  Herstellung  eines  Behälters  sind  die 
Formhälften  17,  18  zunächst  weit  auseinandergefah- 
ren  in  Richtung  der  Pfeile  25,  26.  Zwischen  die  bei- 
den  Formhälften  wird  in  einer  Blasformmaschine,  in 
die  die  Form  Fi  eingebaut  ist,  ein  Schlauch  extru- 
diert,  der  in  noch  gut  plastischem  Zustand  zunächst 
zwischen  den  Formhälften  17,  18  hängt.  Wenn  der 
Schlauch  vollständig  extrudiert  ist,  werden  die 
Formhälften  zusammengefahren.  Nach  dem  Schlie- 
ßen  der  Form  wird  der  Raum  innerhalb  des  Schlau- 
ches  aufgeblasen,  wobei  die  Schlauchwand  an  die 
Innenwände  der  quaderförmigen  Hohlräume  H1,  H2 
angedrückt  wird.  Hierbei  bilden  sich  auch  die  Ver- 
bindungskanäle  1  ,  2  aus. 

Nach  einer  gewissen  Abkühlzeit  (in  den  Wänden 
der  Form  verlaufen  in  der  Zeichnung  nicht  darge- 
stellte  Kühlkanäle  für  Kühlwasser)  wird  die  Form  ge- 
öffnet.  Die  Elementarbehälter  sind  in  diesem  Stadi- 
um  bereits  genügend  stabil,  um  gehandhabt  werden 
zu  können.  Hingegen  sind  die  Verbindungskanäle  1  , 
2  noch  formbar,  was  gezielt  auch  dadurch  bewirkt 
werden  kann,  daß  im  Bereich  der  Form-Verbin- 
dungskanäle  24  die  Form  weniger  stark  gekühlt  wird 
als  im  übrigen  Bereich.  Die  in  den  Formhohlräumen 
H1,  H2  geformten  Elementarbehälter  Ei,  E2  werden 
nun  in  die  relative  Stellung  nach  Fig.  2  zueinander 
gebracht,  wie  dies  bereits  beschrieben  wurde.  Die 
hierbei  nötige  Verformung  der  Verbindungskanäle 
ist  relativ  gering  wegen  des  relativ  kleinen  Winkels 
ß,  was  für  die  Herstellung  vorteilhaft  ist. 

Die  Form  F2  nach  Fig.  5  hat  Formhälften  27,  28, 
die  gleich  ausgebildet  sind.  Die  Formhälften  sind  an 
einer  durchlaufenden  Trennfläche  29  trennbar  und 
zusammenfügbar.  Die  Formhälften  schließen  Hohl- 
räume  H'i  und  H'2  ein,  die  etwas  anders  relativ  zu- 
einander  orientiert  sind  als  die  Hohlräume  H1,  H2 
der  Form  Fi.  Der  Winkel  ß'  zwischen  den  Hohlräu- 
men  beträgt  hier  90°.  Diese  Anordnung  hat  den  Vor- 
teil,  daß  die  Formhälften  27,  28  gleich  ausgebildet 
werden  können.  Allerdings  müssen  die  Verbin- 
dungskanäle  zwischen  den  Elementarbehältern 
dann  stärker  verformt  werden  als  bei  Herstellung  in 
der  Form  Fi. 

Die  Form  F2  enthält  Einsatzstücke  30,  31,  die  die 
Hohlräume  H'i  und  H'2  voneinander  trennen.  Die 
Form  F2  könnte  auch  Formstücke  enthalten,  die 
Form-Verbindungskanäle  zwischen  den  Hohlräu- 
men  H'i  und  H'2  offenlassen.  Verbindungsstücke 
30,  31,  die  die  Hohlräume  trennen,  werden  dann  ver- 
wendet,  wenn  Elementarbehälter  hergestellt  werden 
sollen,  die  selbständig  verwendbar  sind.  In  diesem 
Fall  müssen  natürlich  an  beide  Elementarbehälter 
die  nötigen  Stutzen  angeformt  werden. 

Die  Einsatzstücke  30,  31  und  22,  23  sind  rasch 
auswechselbar,  ebenso  wie  die  Einsätze  zur  For- 
mung  zusätzlicher  Stutzen,  so  daß  mit  nur  geringen 
Umbauarbeiten  eine  Form  von  der  Herstellung  gro- 
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ßer  Behälter,  die  aus  mehreren  Elementarbehälter 
bestehen,  auf  die  Herstellung  kleinster  Einheiten, 
bei  der  selbständige  Elementarbehälter  hergestellt 
werden,  umgestellt  werden  kann. 

Die  Einsatzstücke  30,  31  schließen  einen  Hohl-  5 
räum  32  ein,  der  für  die  Aufnahme  von  Kunststoff- 
material  bestimmt  ist,  das  beim  Abquetschen  des 
Schlauches  anfällt.  Der  Raum  32  erstreckt  sich 
über  die  gesamte  Höhe  der  Hohlräume  H'i  und  H'2. 
Entsprechend  befinden  sich  auch  dann,  wenn  Ein-  10 
satzstücke  verwendet  werden,  die  Form-Verbin- 
dungskanäle  offenlassen,  außerhalb  dieser  Ein- 
satzstücke  im  Bereich  der  Trennfläche  19  bzw.  29 
Hohlräume  für  die  Aufnahme  von  beim  Abquet- 
schen  verdrängtem  Kunststoffmaterial.  15 

Die  Beschaffenheit  der  Verbindungskanäle  1,  2 
ist  in  den  Fig.  6,  7  dargestellt.  Wie  Fig.  6  zeigt,  hat 
der  Verbindungskanal  1  (der  Verbindungskanal  2  ist 
gleich  ausgebildet)  einen  flachen  Querschnitt  mit 
großflächigen  Seitenwänden  33,  34.  Die  Seiten-  20 
wand  33  geht  über  Abrundungen  33a,  33b  in  die  Sei- 
tenwand  34  über.  Um,  insbesondere  bei  der  Verfor- 
mung  der  Verbindungskanäle  während  des  Ver- 
schwenkens  der  Elementarbehälter  Ei,  E2,  ein 
Zusammenquetschen  des  Verbindungskanales  zu  25 
verhindern,  sind  an  die  Seitenwände  33,  34  Höcker 
35,  36  angeformt.  Diese  kommen  nach  einer  gewis- 
sen  Verengung  des  Kanales  aneinander  zur  Anlage 
und  verhindern  eine  weiteres  Zusammenquetschen. 
Der  lichte  Querschnitt  Q  ist  mindestens  gleich  dem  30 
Querschnitt  der  Befüilleitung,  die  an  den  Befül- 
lungsstutzen  16  anzuschließen  ist.  Dadurch  ist  die 
Gewähr  gegeben,  daß  die  Kommunikation  zwischen 
beiden  Behältern  möglich  ist,  ohne  daß  eine  Drosse- 
lung  entsteht,  die  den  Ausgleich  der  Füllspiegel  in  35 
den  Elementarbehältern  behindert. 

Die  Wand  des  Verbindungskanales  ist  gewellt, 
was  in  Fig.  7  dargestellt  ist.  Über  die  Kanalwand  um- 
laufende  wulstförmige  Erhebungen  37  wechseln  mit 
rinnenförmigen  Vertiefungen  38  ab.  Auch  durch  40 
diese  Formgebung  wird  die  Biegefähigkeit  der  Ver- 
bindungskanäle  verbessert.  Die  Biegeachse  liegt 
etwa  im  Bereich  der  inneren  Seitenwand  34  des  Ka- 
nales  1  . 

In  den  Fig.  8  und  9  ist  ein  Verbindungskanal  1'  45 
dargestellt,  der  anstelle  des  Kanales  nach  den  Fig. 
6  und  7  verwendet  werden  kann.  Dieser  Verbin- 
dungskanal  hat  einen  kreisrunden  Querschnitt,  wie 
aus  Fig.  8  ersichtlich  ist.  Auch  dieser  Kanal  hat  eine 
gewellte  Wand  (siehe  Fig.  9)  mit  wulstförmigen  Erhe-  50 
bungen  37'  und  rinnenförmigen  Vertiefungen  38'. 
Ein  Verbindungskanal  nach  den  Fig.  8  und  9  ist 
formsteif,  so  daß  auch  beim  Biegen  ein  Zusammen- 
quetschen  nicht  zu  befürchten  ist.  Insbesondere 
trägt  auch  die  Verrippung,  die  durch  die  Erhebun-  55 
gen  37  und  die  Vertiefungen  38  gebildet  ist,  zur  Er- 
höhung  der  Steifigkeit  bei. 

Die  Fig.  1  0  und  1  1  zeigen  die  Ausbildung  einer  Ver- 
riegelungsstelle,  wie  sie  z.B.  bei  7  (siehe  Fig.  2)  vor- 
gesehen  werden  kann.  An  jedem  der  zu  verriegeln-  60 
den  Elementar  behälter  befindet  sich  ein  Auge  39 
bzw.  40.  Die  Augen  sind  derart  höhenversetzt,  daß 
sie  einander  überlappen  können.  Durch  miteinander 
fluchtende  Bohrungen  in  den  Augen  ist  ein  aus 
Kunststoff  bestehender  Verbindungsbolzen  41  hin-  65 

durchgesteckt.  Die  Enden  41a,  41b  des  Bolzens 
sind  nach  Art  eines  Nietes  verquetscht,  wodurch 
der  Bolzen  41  axial  gesichert  ist. 

Die  Augen  39,  40  sind  Bestandteile  von  gleich 
ausgebildeten  Anschweißteilen  42.  Diese  können 
z.B.  im  Spritzgießverfahren  aus  thermoplastischem 
Kunststoff  hergestellt  sein.  Jeder  Anschweißteil  41 
hat  einen  Anschweißflansch  43,  der  durch  Schwei- 
ßung  mit  der  Behälterwand  verbunden  ist.  Bei  der 
Herstellung  des  Behälters  werden  die  Anschweiß- 
teile  42  in  die  Blasform  eingelegt.  Beim  Blasen  des 
Behälters  verschweißen  die  Anschweißteile  an  den 
Anschweißflanschen  43  mit  der  Behälterwand. 

Bei  der  Variante  nach  den  Fig.  12  und  13  sind  die 
Elementarbehälter  Ei,  E2  durch  Klammern  44  zu- 
sammengehalten.  Die  Klammer  44  umgreift  Leisten 
45,  46,  die  wiederum  Bestandteile  von  Anschweiß- 
teilen  sind.  Bei  der  Ausführung  nach  den  Fig.  12  und 
13  liegen  die  mit  der  Klammer  44  zu  verbindenden 
Einschweißteile  auf  gleicher  Höhe,  während  bei  der 
Ausführungsform  nach  den  Fig.  10  und  11,  wie  ge- 
sagt,  ein  Höhenversatz  vorhanden  ist.  Wie  die 
Draufsichten  nach  den  Fig.  11  und  13  zeigen,  liegen 
die  Verbindungskonstruktionen  innerhalb  einer 
Ebene  47,  die  an  die  Seitenwand  des  Behälters  an- 
gelegt  ist. 

Aus  Fig.  14,  die  eine  weitere  Verbindungskon- 
struktion  zeigt,  geht  auch  hervor,  daß  über  die  Hö- 
he  des  Behälters  zwei  Verriegelungsstellen  vorhan- 
den  sind.  Die  bisher  beschriebenen  Verriegelungs- 
stellen  können  an  gleicher  Stelle  angeordnet  sein 
wie  die  Gurte  48,  49,  die  bei  dem  Lagerbehälter 
nach  den  Fig.  14  und  15  verwendet  werden. 

Gemäß  den  Fig.  14  und  15  sind  an  jedem  Elemen- 
tarbehälter  Ei,  E2  Ösen  50  bzw.  51  angeformt, 
durch  die  ein  Gurt  48  hindurchgezogen  ist.  Darge- 
stellt  sind  zwei  mögliche  Verbindungsarten.  Bei  der 
am  Elementarbehälter  Ei  dargestellten  Verbin- 
dungsart  hat  der  Gurt  48  an  seinem  Ende  eine 
Schlaufe  53,  die  durch  die  Öse  50  geschoben  ist 
und  durch  die  ein  Bolzen  54  hindurchgesteckt  ist. 
Bei  der  Verbindungsstelle  am  Elementarbehälter  E2 
umgreift  eine  Schlaufe  55  einen  Bereich  56  des  Lap- 
pens,  in  dem  sich  die  Öse  51  befindet.  Die  beiden 
Verbindungsarten  können  auch  kombiniert  verwen- 
det  werden.  In  den  Wänden  der  Elementarbehälter 
Ei,  E2  befinden  sich  Vertiefungen  57,  in  denen  die 
Gurte  liegen.  Dadurch  sind  die  Gurte  gegen  Herab- 
hängen  fixiert  und  stehen  nicht  seitlich  über  die  Be- 
hälterwand  vor.  Auch  die  Verbindungskonstruktion 
nach  den  Fig.  14  und  15  liegt  vollständig  innerhalb  ei- 
ner  vorderen  Berührungsebene  entsprechend  der 
Ebene  47  in  Fig.  1  1  . 

Fig.  16  zeigt  einen  Batterietank,  der  aus  drei  Be- 
hältern  B  besteht.  Die  Elementarbehälter  Ei,  E2  lie- 
gen  ohne  Abstand  aneinander,  während  zwischen 
den  einzelnen  Behälter  B  Abstände  58,  59  vorhan- 
den  sind.  Dies  ermöglicht  auch  eine  visuelle  Inspek- 
tion  der  Behälter  von  der  Seite  her.  Im  Prinzip  je- 
doch  ist  es  möglich,  zur  weiteren  Raumersparnis 
auch  die  Zwischenräume  58,  59  wegzulassen.  Da 
weder  die  Verbindungskanäle  noch  die  Verriege- 
lungskonstruktionen  seitlich  vorstehen,  ist  das  un- 
mittelbare  Aneinanderrücken  der  Behälter  B  mög- 
lich. 
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Die  drei  Behälter  B  sind  durch  eine  Entlüftungs- 
leitung  60,  eine  Entnahmeleitung  61  und  eine  Befül- 
lungsleitung  62  miteinander  verbunden.  Die  Leitun- 
gen  60,  61  ,  62  sind  an  die  Stutzen  1  4  bzw.  1  5  bzw.  1  6 
angeschlossen. 

Die  Erfindung  wurde  am  Beispiel  eines  Behälters 
B  beschrieben,  der  aus  zwei  Elementarbehältern  Ei, 
Ez  besteht.  Ein  Behälter  B  kann  jedoch  auch  aus 
mehr  als  zwei  Elementarbehältern  bestehen.  In  be- 
sonderem  Maße  praktisch  verwendbar  sind  auch 
Behälter,  die  aus  drei  Elementarbehältern  bestehen. 

Patentansprüche 

1.  Verfahren  zur  Herstellung  eines  aus  thermo- 
plastischem  Kunststoff  bestehenden  Lagerbehäl- 
ters  (B)  für  Flüssigkeiten,  insbesondere  Heizöl,  wo- 
bei  in  einer  Blasform  (Fi,  F2)  oder  einer  Rotations- 
form  mindestens  zwei  Elementarbehälter  (Ei,  E2) 
gleichzeitig  geformt  werden  und  die  Elementarbehäl- 
ter  (Ei,  E2)  mindestens  durch  einen  unteren  und  ei- 
nen  oberen  Verbindungskanal  (1,  2)  miteinander 
verbindbar  sind,  wobei  die  Elementarbehälter  (Ei, 
E2)  und  die  Verbindungskanäle  (1,  2)  gleichzeitig 
ggf.  als  einstückiges  Teil  geformt  werden,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  im  wesentlichen  quaderför- 
mig  gestalteten  Elementarbehälter  (Ei,  E2)  in  einer 
relativen  Lage  zueinander  geformt  werden,  in  der 
die  Elementarbehälter  (Ei,  E2)  nur  an  einer  Behäl- 
terkante  oder  in  der  Nähe  einer  Behälterkante  nahe 
beieinander  liegen  und  die  Verbindungskanäle  (1  ,  2) 
an  diesen  Kanten  hergestellt  werden  und  daß  nach 
der  Entnahme  des  einstückigen  Teils  aus  der  Hohl- 
form  (Fi,  F2)  die  Elementarbehälter  (Ei,  E2)  zum 
Verbringen  in  die  Endform  um  die  genannten  Behäl- 
terkanten  oder  um  eine  nahe  bei  diesen  liegenden 
Biegeachse  unter  Verformung  der  Verbindungska- 
näle  (1,  2)  und  Annäherung  der  Elementarbehälter 
(Ei,  E2)  aneinander  geschwenkt  werden,  vorzugs- 
weise  bis  zu  einer  relativen  Lage,  in  der  die  Quader- 
Seitenwände  (3,  4)  parallel  zueinander  liegen. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  nach  einer  Formung  des  Behälters  (B) 
im  Blasformverfahren  die  Schwenkung  der  Elemen- 
tarbehälter  (Ei,  E2)  in  die  Endform  unmittelbar  nach 
der  Entformung  des  Behälters  im  noch  nahezu  pla- 
stischen  Zustand  der  Verbindungskanäle  (1,  2) 
durchgeführt  wird. 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  2,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Verbindungskanäle  (1,  2)  in  der 
Hohlform  (Fi,  F2)  auf  einer  höheren  Temperatur  ge- 
halten  werden  als  die  Wände  der  Elementarbehälter 
(Ei,  Es). 

4.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Verbindungskanäle  nach  der  Ent- 
formung  des  Behälters  durch  Erwärmung  plastifi- 
ziert  und  anschließend  daran  die  Schwenkung  der 
Elementarbehälter  in  die  Endform  durchgeführt 
wird. 

5.  Verfahren  nach  einem  der  vorhergehenden 
Ansprüche,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  bei  der 
Schwenkung  in  die  Endform  die  Elementarbehälter 
(Ei,  E2)  mit  Seitenwänden  (3,  4)  aneinander  ange- 
legt  werden. 

6.  Verfahren  nach  Anspruch  1  bis  5,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Elementarbehälter  (Ei,  E2)  im 
Blasverfahren  geformt  werden,  wobei  der  in  die 
Form  (Fi,  F2)  extrudierte  Schlauch  aus  plastischem 

5  Kunststoff  im  Zwischenraum  zwischen  zwei  Elemen- 
tarbehältern  (Ei,  E2)  abgequetscht  wird. 

7.  Form  zur  Durchführung  des  Verfahrens  nach 
Anspruch  1,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Form 
(Fi,  F2)  mindestens  zwei  im  wesentlichen  quaderför- 

10  mige  Hohlräume  (H1,  H2;  H'i,  H'2)  enthält,  daß  die 
quaderförmigen  Hohlräume  im  Bereich  einer  ihrer 
Kanten  benachbart  sind,  daß  die  Verbindungskanä- 
le  (1,  2)  im  Bereich  dieser  Kanten  angeordnet  sind 
und  daß  sich  die  Trennflächen  (9,  19;  29)  diagonal 

15  über  die  quaderförmigen  Hohlräume  (H1,  H2;  H'i, 
H'2)  erstrecken. 

8.  Form  nach  Anspruch  7,  dadurch  gekennzeich- 
net,  daß  benachbarte  Seiten  (20,  21  )  der  quaderför- 
migen  Hohlräume  (H1,  H2)  einen  Winkel  (ß)  einschlie- 

20  Ben,  der  kleiner  als  90°  ist,  vorzugsweise  zwischen 
30°  und  60°  liegt,  vorzugsweise  ca.  45°  beträgt. 

9.  Form  nach  Anspruch  7,  dadurch  gekennzeich- 
net,  daß  benachbarte  Seiten  (20,  21)  der  quaderför- 
migen  Hohlräume  H'i,  H'2)  einen  Winkel  (ß')  von  90° 

25  einschließen,  daß  die  Trennebene  (29)  über  die  ge- 
samte  Form  (F2)  hinweg  gerade  durchläuft  und  daß 
die  beiden  Formbehälter  (27,  28)  gleich  ausgebildet 
sind. 

10.  Anwendung  der  Form  gemäß  den  Ansprüchen 
30  7  bis  9  zur  Herstellung  von  Eiementarbehältern,  ge- 

kennzeichnet  durch  auswechselbare  Einsatzteile 
(22,  23;  30,  31),  wobei  Einsatzteile  (22,  23)  für  die 
Herstellung  von  aus  zusammenhängenden  Elemen- 
tarbehältern  (Ei,  E2)  bestehenden  Behältern  (B) 

35  Form-Verbindungskanäle  (24)  für  die  Formung  der 
Verbindungskanäle  (1,  2)  zwischen  den  quaderför- 
migen  Hohlräumen  (H1,  H2,  H'i,  H'2)  freilassen  und 
Einsatzteile  (30,  31)  für  die  Herstellung  von  separa- 
ten  Elementarbehältern  die  Verbindung  zwischen 

40  benachbarten  quaderförmigen  Hohlräumen  (H1,  H2; 
H'i,  H'2)  abschließen  und  daß  vorzugsweise  weitere 
auswechselbare  Einsatzteile  vorgesehen  sind,  mit 
denen  wahlweise  Behälterstutzen  oder  eine  glatte 
Behälterdecke  formbar  sind. 

45  11.  Anwendung  nach  Anspruch  10,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  für  das  Blasformverfahren  die 
Einsatzteile  (30,  31)  zusammen  einen  Hohlraum  (32) 
für  die  Aufnahme  von  Kunststoffmaterial  einschlie- 
ßen,  das  beim  Abquetschen  des  zwischen  die  Form- 

50  hälften  (27,  38)  extrudierten  Kunststoffschlauches 
verdrängt  wird. 

12.  Lagerbehälter  (B)  aus  thermoplastischem 
Kunststoff  für  die  Lagerung  von  Flüssigkeiten,  ins- 
besondere  Heizöl,  der  aus  mindestens  zwei  Elemen- 

55  tarbehältern  (Ei,  E2)  besteht,  die  über  mindestens 
einen  unteren  und  einen  oberen  Verbindungskanal 
(1  ,  2)  miteinander  verbunden  sind,  welche  Kanäle  (1  , 
2)  einstückig  mit  den  Elementarbehältern  (Ei,  E2) 
ausgebildet  sind,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die 

60  Elementarbehälter  (Ei,  E2)  im  wesentlichen  quader- 
förmig  sind  und  benachbarte  Seitenwände  (3,  4)  der 
Elementarbehälter  (Ei,  E2)  parallel  zueinander  ste- 
hen  und  nahe  beieinander  liegen,  eventuell  ohne 
Zwischenraum,  und  daß  sich  Verbindungskanäle  (1, 

65  2)  nur  zwischen  zwei  benachbarten  Kanten  oder  in 
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der  Nähe  solcher  Kanten  der  Elementarbehälter 
(Ei,  E2)  erstrecken. 

13.  Lagerbehälter  nach  Anspruch  12,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Elementarbehälter  (Ei,  E2)  im 
wesentlichen  als  quadratische  Säulen  ausgebildet 
sind. 

14.  Lagerbehälter  nach  Anspruch  12,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Verbindungskanäle  (1,  2)  ei- 
nen  flachen  Querschnitt  aufweisen,  dessen  lange 
Seitenwände  parallel  zu  den  Seitenkanten  der  Ele- 
mentarbehälter  (Ei,  E2)  verlaufen. 

15.  Lagerbehälter  nach  Anspruch  14,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Wände  (33,  34)  der  Verbin- 
dungskanäle  (1,  2)  durch  in  die  Kanal-Seitenwände 
(33,  34)  eingeformte  Höcker  (35,  36)  gegeneinan- 
der  abgestützt  sind. 

16.  Lagerbehälter  nach  Anspruch  13,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Verbindungskanäle  (V)  einen 
kreisrunden  Querschnitt  haben. 

17.  Lagerbehälter  nach  einem  der  Ansprüche  12 
bis  16,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Verbin- 
dungskanäle  (1,  2;  1')  derart  gewellte  Wände  haben, 
daß  die  Verbindungskanäle  abwechselnd  ringförmig 
eingeschnürt  und  ausgebuchtet  sind. 

18.  Lagerbehälter  nach  einem  der  Ansprüche  12 
bis  17,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  benachbarte 
Elementarbehälter  (Ei,  E2)  derart  miteinander  ver- 
riegelt  sind,  daß  sie  in  der  Endform  des  Behälters 
(B)  zusammengehalten  werden,  z.B.  an  Seitenkan- 
ten,  die  den  Seitenkanten  gegenüberliegen,  an  de- 
nen  sich  die  Verbindungskanäle  (1  ,  2)  befinden,  wo- 
bei  sich  vorzugsweise  Verriegelungsstellen  etwa 
auf  den  Höhen  der  Verbindungskanäle  (1  ,  2)  befin- 
den,  wobei  vorzugsweise  die  Verriegelungsmittel  in- 
nerhalb  einer  an  die  Seitenwand  des  Behälters  an- 
gelegten  gedachten  Ebene  (47)  liegen. 

19.  Lagerbehälter  nach  Anspruch  18,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  an  den  Elementarbehältern  (Ei, 
E2)  Augen  (39,  40)  angeordnet  sind,  deren  Bohrun- 
gen  aufeinander  ausgerichtet  sind  und  durch  die 
Verbindungsbolzen  (41)  hindurchgesteckt  sind, 
vorzugsweise  Bolzen  aus  Kunststoff,  deren  Enden 
(41a,  41b)  nach  Art  eines  Nietes  verquetscht  sind 
(Fig.  10,  11). 

20.  Lagerbehälter  nach  Anspruch  18,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  an  den  Elementarbehältern  (Ei, 
E2)  Leisten  (45,  46)  angeordnet  sind,  die  durch  Pro- 
file  (44)  mit  C-förmigem  Querschnitt  miteinander 
verklammert  sind. 

21.  Lagerbehälter  nach  einem  der  Ansprüche  19 
und  20,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  sich  die  Au- 
gen  (39,  40)  bzw.  Leisten  (45,  46)  an  Formteilen 
(42)  befinden,  die  einen  Anschweißflansch  (43)  auf- 
weisen,  der  an  die  Wand  der  Elementarbehälter  (Ei, 
E2)  angeschweißt  ist. 

22.  Lagerbehälter  nach  Anspruch  18,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Elementarbehälter  (Ei,  E2) 
durch  Zugelemente  (48,  49),  insbesondere  Gurte, 
miteinander  verbunden  sind,  die  vorzugsweise  in 
Vertiefungen  (57)  an  den  Wänden  der  Elementarbe- 
hälter  (Ei,  E2)  liegen. 

23.  Lagerbehälter  nach  Anspruch  22,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  an  die  Elementarbehälter  (Ei, 
E2)  Vorsprünge  (56)  mit  Durchbrüchen  (51)  ange- 
formt  sind,  vorzugsweise  an  äußeren  Seitenkanten, 

und  daß  die  Gurte  (48,  49)  durch  die  Durchbruche 
(51)  hindurchgezogen  sind. 

24.  Lagerbehälter  nach  einem  der  Ansprüche  12 
bis  23,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Elementar- 

5  behälter  (Ei,  E2)  an  ihren  benachbarten  Seitenwän- 
den  (3,  4)  durch  Vorsprünge  (6)  und  Vertiefungen 
(5),  in  die  Vorsprünge  (6)  eingreifen,  gegeneinan- 
der  fixiert  sind. 

25.  Lagerbehälter  nach  einem  der  Ansprüche  12 
10  bis  24,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  bei  einem  aus 

mehreren  Elementarbehältern  (Ei,  E2)  zusammenge- 
setzten  Lagerbehältern  (B)  nur  an  der  Decke  (10)  ei- 
nes  Elementarbehälters  (E2)  Stutzen  (14,  15,  16)  für 
eine  Entlüftungsleitung  (60),  eine  Entnahmeleitung 

15  (61  )  und  eine  Befüllungsleitung  (62)  angeordnet  sind. 

Claims 

1  .  A  method  of  manufacturing  a  storage  tank  (B), 
20  made  of  thermoplastic  material,  for  liquids,  in  partic- 

ular  fuel  oil,  wherein  at  least  two  constituent  tanks 
(Ei,  E2)  are  moulded  simultaneously  in  a  blow  mould 
(Fi,  F2)  or  a  rotational  mould  and  can  be  connected 
to  one  another  at  least  by  a  lower  and  an  upper  con- 

25  necting  passage  (1,  2),  wherein  the  constituent 
tanks  (Ei,  E2)  and  the  connecting  passages  (1,  2) 
may  at  the  same  time  be  moulded  as  one  piece,  char- 
acterised  in  that  the  substantially  cuboid  constitu- 
ent  tanks  (Ei,  E2)  are  moulded  in  a  position  relative 

30  to  one  another  in  which  the  constituent  tanks  (Ei, 
E2)  are  only  dose  together  at  one  edge  or  in  the  vi- 
cinity  of  one  edge  and  the  connecting  passages  (1, 
2)  are  formed  on  these  edges,  and,  following  remov- 
al  of  the  part  from  the  hollow  mould  (Fi,  F2),  in  order 

35  to  bring  the  constituent  tanks  (Ei,  E2)  into  the  final 
form,  they  are  pivoted  together  about  said  tank  edg- 
es  or  about  a  bending  axis  in  the  vicinity  thereof, 
wherein  the  connecting  passages  (1,  2)  are  de- 
formed  and  the  constituent  tanks  (Ei,  E2)  approach 

40  one  another,  preferably  into  a  relative  position  in 
which  the  side  walls  (3,  4)  of  the  cube  are  parallel  to 
one  ano the r . .  

2.  A  method  as  claimed  in  claim  1  ,  characterised  in 
that,  following  moulding  of  the  tank  (B)  by  the  blow 

45  moulding  method,  the  constituent  tanks  (Ei,  E2)  are 
pivoted  into  the  final  form  directly  following  removal 
of  the  tank  from  the  mould,  when  the  connecting 
passages  (4,  2)  are  still  in  an  almost  plastic  State. 

3.  A  method  as  claimed  in  claim  2,  characterised 
50  in  that  the  connecting  passages  (1  ,  2)  in  the  hollow 

mould  (Fi,  F2)  are  kept  at  a  higher  temperature  than 
the  walls  of  the  constituent  tanks  (Ei,  E2). 

4.  A  method  as  claimed  in  claim  1  ,  characterised  in 
that  following  removal  of  the  tank  from  the  mould, 

55  the  connecting  passages  are  plasticized  by  heating 
and  then  the  constituent  tanks  are  pivoted  into  the 
final  form. 

5.  A  method  as  claimed  in  any  of  the  above 
Claims,  characterised  in  that  when  pivoted  into  the 

60  final  form,  the  side  walls  (3,  4)  of  the  constituent 
tanks  (Ei,  E2)  are  in  abutment 

6.  A  method  as  claimed  in  Claims  1  to  5,  character- 
ised  in  that  the  constituent  tanks  (Ei,  E2)  are  mould- 
ed  by  blow  moulding,  wherein  a  tube,  which  is  made 

65  of  deformable  plastics  material  and  is  extruded  into 
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the  mould  (Fi,  F2),  is  compressed  in  the  intermediate 
space  between  the  two  constituent  tanks  (Ei,  E2). 

7.  A  mould  for  carrying  out  the  method  in  Claim  1  , characterised  in  that  the  mould  (Fi,  F2)  contains  at 
least  two  substantially  cuboid  hollow  Chambers  (H1, 
H2;  H'i,  H'2),  the  cuboid  hollow  Chambers  are  adja- 
cent  to  each  other  in  the  region  of  one  of  their  edg- 
es,  the  connecting  passages  (1,  2)  are  disposed  in 
the  region  of  these  edges  and  the  separating  faces 
(9,  19,  29)  extend  diagonally  across  the  cuboid  hol- 
low  Chambers  (H1,  H2;  H'i,  H'2). 

8.  A  mould  as  claimed  in  claim  7,  characterised  in 
that  adjacent  sides  (20,  21)  of  the  cuboid  hollow 
Chambers  (H1,  H2)  enclose  an  angle  (ß)  which  is  less 
than  90°,  preferably  between  30°  and  60°,  prefera- 
bly  about  45°. 

9.  A  mould  as  claimed  in  claim  7,  characterised  in 
that  adjacent  sides  (20,  21)  of  the  suboid  hollow  cav- 
ities  (H'i,  H'2)  enclose  an  angle  (ß)  of  90°,  a  sepa- 
rating  plane  (29)  runs  straight  through  the  entire 
mould  (F2)  and  the  two  mould  tanks  (27,  28)  have  the 
same  form. 

1  0.  Use  of  the  mould  of  Claims  7  to  9  to  manufac- 
ture  constituent  tanks,  characterised  by  replacea- 
ble  inserts  (22,  23;  30,  31),  wherein  inserts  (22,  23) 
for  the  manufacture  of  tanks  (B)  made  of  connected 
constituent  tanks  (Ei,  E2)  leave  connecting  passag- 
es  (24)  in  the  mould  for  moulding  the  connecting  pas- 
sages  (1,  2)  between  the  cuboid  hollow  Chambers 
(H1,  H2,  H'i,  H'2),  and  inserts  (30,  31)  for  the  manu- 
facture  of  separate  constituent  tanks  dose  off  the 
connection  between  adjacent  cuboid  hollow  Cham- 
bers  (H1,  H2;  H'i,  H'2)  and,  preferably,  further  re- 
placeable  inserts  are  provided  using  which  tank 
connections  or  a  smooth  tank  lid  may  be  moulded  as 
required. 

11.  Use  as  claimed  in  claim  10,  characterised  in 
that,  for  blow  moulding,  the  inserts  (30,  31  )  together 
enclose  a  hollow  Chamber  (32)  for  receiving  plastics 
material,  which  is  displaced  when  the  plastic  tube  ex- 
truded  between  the  mould  halves  (27,  28)  is  com- 
pressed. 

1  2.  A  storage  tank  (B)  made  of  thermoplastic  ma- 
terial  for  storing  liquids,  in  particular  fuel  oil,  which 
comprises  at  least  two  constituent  tanks  (Ei,  E2), 
which  are  connected  to  one  another  by  way  of  at 
least  one  lower  and  one  upper  connecting  passage 
(1,  2),  the  passages  (1,  2)  being  formed  in  one  piece 
with  the  constituent  tanks  (Ei,  E2),  characterised  in 
that  the  constituent  tanks  (Ei,  E2)  are  substantially 
cuboid  and  adjacent  side  walls  (3,  4)  of  the  constitu- 
ent  tanks  (Ei,  E2)  are  parallel  to  one  another  and 
dose  to  one  another,  possibly  without  any  intermedi- 
ate  space,  and  connecting  passages  (1,  2)  only  ex- 
tend  between  two  adjacent  edges  or  in  the  vicinity 
of  such  edges  of  the  constituent  tanks  (Ei,  E2). 

13.  A  storage  tank  as  claimed  in  claim  12,  charac- 
terised  in  that  the  constituent  tanks  (Ei,  E2)  are 
substantially  in  the  form  of  Square  columns. 

14.  A  storage  tank  as  claimed  in  claim  12,  charac- 
terised  in  that  the  connecting  passages  (1,  2)  have  a 
flat  cross  section  whose  long  side  walls  run  parallel 
to  the  side  walls  of  the  constituent  tanks  (Ei,  E2). 

15.  A  storage  tank  as  claimed  in  claim  14,  charac- 
terised  in  that  the  walls  (33,  34)  of  the  connecting 

passages  (1  ,  2)  are  supported  against  each  other  by 
protuberances  (35,  39)  moulded  onto  the  side  walls 
(33,  34)  of  the  passages. 

16.  A  storage  tank  as  claimed  in  claim  13,  charac- 
5  terised  in  that  the  connecting  passages  (1")  have  a 

circular  cross  section. 
17.  A  storage  tank  as  claimed  in  any  of  Claims  12 

to  16,  characterised  in  that  the  connecting  passag- 
es  (1,  2;  1')  have  walls  which  are  corrugated  in  such 

10  a  way  that  the  connecting  passages  are  alternately 
constricted  and  enlarged  annularly. 

18.  A  storage  tank  as  claimed  in  any  of  Claims  12 
to  17,  characterised  in  that  adjacent  constituent 
tanks  (Ei,  E2)  are  interlocked  in  such  a  way  that 

15  they  are  held  together  when  the  tank  (B)  is  in  its  fi- 
nal  form,  for  example  on  side  edges  which  are  oppo- 
site  the  side  edges  on  which  the  connecting  passag- 
es  (1,  2),  are  located,  wherein  locking  points  are 
preferably  located  approximately  on  the  level  of  the 

20  connecting  passages  (1,  2)  wherein  the  locking 
means  preferably  lie  in  an  imaginary  plane  posi- 
tioned  next  to  the  side  wall  of  the  tank. 

19.  A  storage  tank  as  claimed  in  claim  18,  charac- 
terised  in  that  eyes  (39,  40)  are  disposed  on  the 

25  constituent  tanks  (Ei,  E2)  and  their  bores  are 
aligned  one  above  the  other,  and  connecting  pins 
(41)  pass  through  said  eyes,  preferably  pins  made 
of  synthetic  material,  whose  ends  (41a,  41b)  are 
compressed  in  the  manner  of  a  rivet  (Fig.  10,  11). 

30  20.  A  storage  tank  as  claimed  in  claim  18,  charac- 
terised  in  that  Strips  (45,  46)  are  disposed  on  the 
constituent  tanks  (Ei,  E2)  and  are  clamped  to  one 
another  by  way  of  profiles  (44)  having  a  C-shaped 
cross  section. 

35  21  .  A  storage  tank  as  claimed  in  either  of  Claims  1  9 
and  20,  characterised  in  that  the  eyes  (39,  40)  or 
Strips  (45,  46)  are  on  shaped  parts  (42)  which  have 
a  welded-on  flange  (43),  which  is  welded  onto  the 
wall  of  the  constituent  tanks  (Ei,  E2). 

40  22.  A  storage  tank  as  claimed  in  claim  18,  charac- 
terised  in  that  the  constituent  tanks  (Ei,  E2)  are 
connected  to  one  another  by  way  of  tension  ele- 
ments  (48,  49),  in  particular  bands,  which  prefera- 
bly  lie  in  recesses  (57)  in  the  walls  of  the  constituent 

45  tanks  (Ei,  E2). 
23.  A  storage  tank  as  claimed  in  claim  22.  charac- 

terised  in  that  the  constituent  tanks  (Ei,  E2)  have 
projections  (56)  with  openings  (51)  formed  on  them, 
preferably  on  the  outer  side  edges,  and  the  bands 

50  (48,  49)  pass  through  the  openings  (51  ). 
24.  A  storage  tank  as  claimed  in  any  of  Claims  12 

to  23,  characterised  in  that  the  constituent  tanks 
(Ei,  E2)  are  connected  to  one  another  on  their  adja- 
cent  side  walls  (3,  4)  by  projections  (6)  and  recess- 

55  es  (5),  into  which  the  projections  (6)  engage. 
25.  A  storage  tank  as  claimed  in  any  of  Claims  12 

to  24,  characterised  in  that,  in  storage  tanks  (B) 
comprising  a  plurality  of  constituent  tanks  (Ei,  E2), 
connecting  pieces  (14,  15,  16)  for  a  venting  line  (60), 

60  a  bleed  line  (61)  and  a  filling  line  (62)  are  provided  on 
the  lid  (10)  of  only  one  of  the  constituent  tanks  (E2). 

65 
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Revendications 

1.  Procede  de  fabrication  d'un  recipient  de  stoc- 
kage  (B)  pour  des  liquides,  en  particulier  pour  du 
mazout,  fait  d'une  matiere  synthetique  thermoplasti-  5 
que,  selon  lequel  on  forme  simultanement,  dans  un 
moule  de  soufflage  (Fi,  F2)  ou  dans  un  moule  ä  rota- 
tion,  au  moins  deux  recipients  elementaires  (Ei,  E2) 
qui  peuvent  etre  relies  Tun  ä  l'autre  par  au  moins  un 
canal  de  jonction  inferieur  et  un  canal  de  jonction  10 
superieur  (1,  2),  les  recipients  elementaires  (Ei,  E2) 
et  les  canaux  de  jonction  (1  ,  2)  etant  formes  even- 
tuellement  simultanement  d'une  seule  piece,  ledit 
procedE  etant  caracterise  en  ce  que  les  recipients 
elementaires  (Ei,  E2),  de  forme  sensiblement  paral-  15 
lelepipedique  sont  formes  dans  une  position  relative 
dans  laquelle  les  recipients  elementaires  (Ei,  E2) 
sont  rapproches,  les  uns  des  autres,  que  par  un 
bord  de  recipient  ou  pres  d'un  bord  de  recipient,  et 
les  canaux  de  jonction  (1,  2)  sont  etabiis  sur  ces  20 
bords  et  en  ce  qu'apres  enlevement  Pensemble  de  la 
piece  hors  du  moule  creux  (Fi,  F2)  les  recipients  ele- 
mentaires  (Ei,  E2),  pour  etre  amenes  dans  la  forme 
finale,  sont  amenes  ä  pivoter  Tun  contre  l'autre 
autour  desdits  bords  de  recipient  ou  autour  d'un  axe  25 
de  flexion  qui  en  est  proche,  en  deformant  les  ca- 
naux  de  jonction  (1,  2)  et  en  rapprochant  les  reci- 
pients  elementaires  (Ei,  E2)  les  uns  des  autres,  de 
preference  jusqu'ä  atteindre  une  position  relative 
dans  laquelle  les  parois  laterales  des  parallelepipe-  30 
des  (3,  4)  se  trouvent  paralleles  entre  elles. 

2.  Procede  selon  la  revendication  1,  caracterise 
en  ce  qu'apres  un  formage  du  recipient  (B)  selon  le 
procede  de  soufflage  sur  matrice  le  pivotement  des 
recipients  Elementaires  (Ei,  E2)  dans  la  forme  finale  35 
est  execute  immediatement  apres  demoulage  du  reci- 
pient,  les  canaux  de  jonction  (1,  2)  etant  encore  ä 
l'etat  sensiblement  plastique. 

3.  Procede  selon  la  revendication  2,  caracterise 
en  ce  que  les  canaux  de  jonction  (1  ,  2)  dans  le  imoule  40 
creux  (Fi,  F2)  sont  maintenus  ä  une  temperature  su- 
perieure  ä  celle  des  parois  des  recipients  elementai- 
res  (Ei,  E2). 

4.  Procede  selon  la  revendication  1,  caracterise 
en  ce  que  les  canaux  de  jonction,  apres  demoulage  45 
du  recipient,  sont  plastifies  par  echauffement  et  le 
pivotement  des  recipients  elementaires  vers  la  for- 
me  finale  est  effectue  immediatement  apres. 

5.  Procede  selon  l'une  des  revendications  prece- 
dentes,  caractErisE  en  ce  que,  lors  du  pivotement  50 
dans  la  forme  finale,  les  recipients  elementaires  (Ei, 
E2)  sont  appliques,  accoles  Tun  contre  l'autre,  par 
les  parois  laterales  (3,  4). 

6.  Procede  selon  la  revendication  1  ä  5,  caracteri- 
se  en  ce  que  les  recipients  elementaires  (Ei,  E2)  55 
sont  formes  par  le  procede  de  soufflage,  le  tube  de 
matiere  plastique  synthetique,  extrude  dans  le  moule 
(Fi,  F2)  etant  ecrase  dans  l'intervalle  entre  deux  re- 
cipients  elementaires  (Ei,  E2). 

7.  Moule  pour  la  mise  en  oeuvre  du  procede  selon  60 
la  revendication  1,  caracterise  en  ce  que  le  moule 
(Fi,  F2)  contient  au  moins  deux  cavites  (H1,  H2;  H'i, 
H'2)  sensiblement  de  forme  parallelepipedique,  en 
ce  que  les  cavites  de  forme  parallelepipedique  sont 
voisines  dans  la  region  d'un  de  leurs  bords,  en  ce  65 

que  les  canaux  de  jonction  (1  ,  2)  sont  disposes  dans 
a  region  de  ces  bords  et  en  ce  que  les  surfaces  de 
Separation  (9,  19;  29)  s'etendent  diagonalement 
jans  les  cavites  de  forme  parallelepipedique  (Hi, 
Ha;  H'i,  H'a). 

8.  Moule  selon  la  revendication  7,  caracterise  en 
:e  que  des  cötes  voisins  (20,  21)  des  cavites  de  fer- 
ne  parallelepipedique  (H1,  H2)  font  entre  elles  un 
angle  (ß)  qui  est  plus  petit  que  90°  et  compris  de  pre- 
ference  entre  30°  et  60°,  et  de  preference  encore 
§gale  ä  environ  45°. 

9.  Moule  selon  la  revendication  7,  caracterise"  en 
:e  que  des  cötes  voisins  (20,  21)  des  cavites  de  for- 
me  parallelepipedique  (H'i,  H'2)  font  entre  eux  un  an- 
gle  (ß')  de  90°,  en  ce  que  le  plan  de  Separation  (29) 
passe  tout  droit  dans  Pensemble  du  moule  (F2)  et  en 
ce  que  les  deux  recipients  du  moule  (27,  28)  sont 
constituEs  de  facon  ä  etre  pareils. 

10.  Application  du  moule  selon  les  revendications 
7  ä  9,  ä  la  fabrication  de  recipients  elementaires,  ca- 
racterisee  par  l'emploi  de  pieces  intercalaires  inter- 
changeables  (22,  23;  30,  31)  dont  des  pieces  inter- 
calaires  (22,  23)  laissent  libres,  pour  la  fabrication 
de  recipients  (B)  constituEs  par  des  recipients  ele- 
mentaires  assembles  (Ei,  E2),  des  canaux  de  jonc- 
tion  de  moule  (24)  pour  former  les  canaux  de  jonc- 
tion  (1  ,  2)  entre  les  cavites.  parallelepipediques  (Hi, 
H2;  H'i,  H'2),  et  des  pieces  intercalaires  (30,  31) 
Ferment,  pour  la  fabrication  de  recipients  elementai- 
res  separes,  la  communication  entre  des  cavites  pa- 
rallelepipediques  voisines  (Hi,  H2;  H'i,  H'2),  et  en 
ce  que  de  preference  d'autres  pieces  intercalaires 
interchangeables  sont  prevues  au  moyen  desquel- 
les  on  peut  former  au  choix  des  tubulures  de  reci- 
pient  ou  un  dessus  de  recipient  lisse. 

11.  Application  selon  la  revendication  10,  caracte- 
risee  en  ce  que,  pour  le  procede  de  soufflage  sur 
matrice,  les  pieces  intercalaires  (30,  31)  enferment 
ensemble  une  cavite  (32)  pour  recevoir  de  la  matie- 
re  synthetique  qui  est  chassee  lors  de  l'ecrasement 
du  tuyau  de  matiere  synthetique  extrude  entre  les 
demi-moules  (27,  38). 

12.  Recipient  de  stockage  (B)  en  matiere  syntheti- 
que  thermoplastique  pour  stocker  des  liquides,  en 
particulier  du  mazout,  qui  est  constitue  par  au  moins 
deux  recipients  elementaires  (Ei,  E2)  qui  sont  relies 
l'un  ä  l'autre  par  l'intermediaire  d'au  moins  un  canal 
de  jonction  inferieur  et  un  canal  de  jonction  supe- 
rieur  (1,  2),  lesdits  canaux  (1,  2)  etant  constitues 
d'une  piece  avec  les  recipients  Elementaires  (Ei, 
E2),  caracterise  en  ce  que  les  recipients  elementai- 
res  (Ei,  E2)  ont  sensiblement  une  forme  parallelepi- 
pedique  et  les  parois  laterales  voisines  (3,  4)  des 
recipients  elementaires  (Ei,  E2)  sont  mutuellement 
paralleles  et  proches  l'une  de  l'autre,  eventuelle- 
ment  sans  espace  intermediaire,  et  en  ce  que  des 
canaux  de  jonction  (1  ,  2)  s'etendent  seulement  entre 
deux  bords  voisins,  ou  au  voisinage  de  tels  bords, 
des  recipients  elementaires  (Ei,  E2). 

13.  Recipient  de  stockage  selon  la  revendication 
12,  caracterise  en  ce  que  les  recipients  Elementai- 
res  (Ei,  E2)  sont  sensiblement  constitues  sous  la 
forme  de  colonnes  carrees. 

14.  Recipient  de  stockage  selon  la  revendication 
12,  caracterise  en  ce  que  les  canaux  de  jonction  (1, 

9 
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2)  presentent  une  section  transversale  plate  dont 
les  grands  cötes  sont  diriges  parallelement  aux 
bords  lateraux  des  recipients  Elementaires  (Ei,  E2). 

15.  Recipient  de  stockage  selon  la  revendication 
14,  caracterise  en  ce  que  les  parois  (33,  34)  des  ca- 
naux  de  jonction  (1  ,  2)  sont  soutenues  mutuellement 
par  des  bossages  (35,  36)  moules  dans  les  parois  la- 
terales  des  canaux  (33,  34). 

16.  Recipient  de  stockage  selon  la  revendication 
13,  caracterise  en  ce  que  les  canaux  de  jonction  (1') 
ont  une  section  transversale  circulaire. 

17.  Recipient  de  stockage  selon  l'une  des  revendi- 
cations  12  ä  16,  caractErisE  en  ce  que  les  canaux  de 
jonction  (1  ,  2;  1  ')  comportent  des  parois  ondulees  de 
fagon  que  les  canaux  de  jonction  soient  alternative- 
ment  resserres  et  elargis  par  des  anneaux  pinces  et 
renfles. 

18.  Recipient  de  stockage  selon  l'une  des  revendi- 
cations  12  ä  17,  caractErisE  en  ce  que  les  rEcipients 
elEmentaires  voisins  (Ei,  E2)  sont  verrouillEs  en- 
semble  de  fagon  qu'ils  soient  maintenus  dans  la  for- 
me  finale  du  recipient  (B),  par  exemple  sur  les  bords 
lateraux  qui  se  trouvent  en  regard  des  bords  late- 
raux  sur  lesquels  se  trouvent  les  canaux  de  jonction 
(1,  2),  avec  de  prEfErence  des  attaches  de  ver- 
rouillage  sensiblement  ä  la  hauteur  des  canaux  de 
jonction  (1,  2)  et  de  prEfErence  les  moyens  de  ver- 
rouillage  se  trouvent  ä  l'intErieur  d'un  plan  (47)  tan- 
gent  ä  la  paroi  laterale  du  rEcipient. 

19.  Recipient  de  stockage  selon  la  revendication 
18,  caractErisE  en  ce  que  des  oeillets  (39,  40)  sont 
disposEs  sur  les  rEcipients  elEmentaires  (Ei,  E2), 
oeillets  dont  les  pergages  sont  diriges  Tun  vers 
l'autre  et  au  travers  desquels  des  chevilles  de  jonc- 
tion  (41)  sont  enfilEes,  ces  chevilles  Etant  de  prEfE- 
rence  en  matiere  synthEtique  et  ayant  les  extrEmites 
(41  a,  41  b)  EcrasEes  ä  la  fagon  d'un  rivet  (Fig.  1  0,  1  1  ). 

20.  REcipient  de  stockage  selon  la  revendication 
18,  caractErisE  en  ce  que  des  bordures  (45,  46) 
sont  disposEes  sur  les  recipients  ElEmentaires  (Ei, 
E2),  bordures  qui  sont  serrEes  ensemble  avec  des 
pieces  profilEes  (44)  de  section  transversale  en 
forme  de  C. 

21  .  REcipient  de  stockage  selon  l'une  des  revendi- 
cations  19  et  20,  caractErisE  en  ce  que  les  oeillets 
(39,  40)  et  bordures  (45,  46)  se  trouvent  sur  des 
pieces  moulEes  (42)  qui  comportent  une  bride  de 
soudage  (43),  laquelle  est  soudEe  ä  la  paroi  des  re- 
cipients  ElEmentaires  (Ei,  E2). 

22.  Recipient  de  stockage  selon  la  revendication 
18,  caractErisE  en  ce  que  les  rEcipients  ElEmentai- 
res  (Ei,  E2)  sont  reliEs  l'un  ä  l'autre  par  des  EIE- 
ments  de  traction  (48,  49)  en  particulier  une  ceintu- 
re,  qui  se  trouvent  de  preference  dans  des  renfon- 
cements  (57)  des  parois  des  rEcipients  ElEmentaires 
(Ei,  E2). 

23.  REcipient  de  stockage  selon  la  revendication 
22,  caractErisE  en  ce  que  des  saillies  (56)  pourvues 
de  pergages  (51),  sont  formees  sur  les  rEcipients 
ElEmentaires  (Ei,  E2),  de  prEfErence  sur  les  bords 
latEraux  extErieurs  et  en  ce  que  la  ceinture  (48,  49) 
passe  au  travers  des  pergages  (51). 

24.  Recipient  de  stockage  selon  l'une  des  reven- 
dications  12  ä  23,  caractErisE  en  ce  que  les  rEci- 
pients  ElEmentaires  (Ei,  E2)  sont  fixEs  les  uns  con- 

tre  les  autres  sur  leurs  parois  laterales  voisines  (3, 
4)  par  des  saillies  (6)  et  par  des  creux  (5)  dans  les- 
quels  entrent  les  saillies  (6). 

25.  REcipient  de  stockage  selon  l'une  des  reven- 
5  dications  1  2  ä  24,  caractErisE  en  ce  que,  sur  un  en- 

semble  de  rEcipients  de  stockage  (B)  composE  de 
plusieurs  recipients  ElEmentaires  (Ei,  E2),  des  tubu- 
lures  (14,  15,  16)  pour  une  conduite  d'aEration  (60), 
une  conduite  de  prelevement  (61  )  et  une  conduite  de 

10  remplissage  (62)  sont  disposEes  sur  le  dessus  (10) 
d'un  seul  rEcipient  ElEmentaires  (E2). 
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