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Beschreibung

Die Erindung bezieht sich auf ein Verfahren zur
Herstellung eines aus thermoplastischem Kunst-
stoff bestehenden Lagerbehaliers fiir Flissigkei-
ten, insbesondere Heizdl, wobei in einer Blasform
oder einer Rotationsform mindestens zwei Elemen-
tarbehélter gleichzeitig geformt werden und die Ele-
mentarbehalter mindestens durch einen unteren und
einen oberen Verbindungskanal miteinander ver-
bunden sind, wobei die Elementarbehélter und die
Verbindungskanale gleichzeitig als einstlickiges
Teil geformt werden.

Aus Kunststoff bestehende Lagerbehalter fiur
Heizdl oder eventuelle sonstige fllissige Giiter wer-
den mit verschiedenen Kapazitdien hergestellt.
Meist werden mehrere Behdlter zu einer Behalter-
batterie, auch als Batterietank bezeichnet, zusam-
mengestellt. Je groBer die Kapazitat eines Behal-
ters ist, desto groBer muB auch im aligemeinen die
Wanddicke des Behélters sein. Es ist bekannt, die
Wanddicke von Behéltern mit groBer Kapazitat da-
durch in Grenzen zu halten, daB der Gesamtbehal-
ter in Elementarbehélter aufgeldst wird. Die Elemen-
tarbehélter kénnen wesentlich geringere Wanddik-
ken haben als Behélter mit groBflachigen Wanden.
Aus Sicherheitsgrinden ist vorgeschrieben, daB
die Verbindungskanile zwischen den Elementarbe-
haltern mit diesen aus einem Stiick bestehen. Es ist
also nicht zuldssig, insbesondere untere Verbin-
dungskandle, Uber die benachbarte Elementarbehal-
ter miteinander kommunizieren, an die Elementarbe-
halter anzuflanschen.

Bei einem bekannten Behélter (DE-PS 2 758 838)
sind die Elementarbehalter zylindrisch ausgebildet,
in einer Reihe angeordnet und {iber Verbindungska-
nale miteinander verbunden. Die Verbindungskana-
le liegen in einer Langsmittelebene des Behdlters.
Zwischen den Elementarbehaltern sind Abstinde
vorgesehen, die nicht vermeidbar sind wegen der
Gestaltung der Hohlform, in der der Behilter ge-
formt wird. Zwischen den zylindrischen Elementar-
behéltern befinden sich auch nicht ausgenutzte
Raumzwickel, so daB die tatséchliche Kapazitat we-
sentlich kleiner ist als ein den Behélier umfassen-
der quaderidrmiger Raum, der den Raumbedarf des
Behalters umschreibt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren der eingangs genannten Art vorzuschla-
gen, mit dem Lagerbehalter hergestellt werden kén-
nen, die im Verhaltnis zu ihrem Raumbedarf eine we-
sentlich gréBere Kapazitat haben als die bekannten,
in Elementarbehélter aufgeltsten Lagerbehalter.
Durch die Erfindung sollen auch Gestaltungsmerk-
male fir den Behalter vorgeschlagen werden, die
fir die Grundkonzeption besonders vorteilhaft
sind. SchlieBlich soll durch die Erfindung auch eine
Form fiir die Herstellung des Behélters vorgeschla-
gen werden.

Diese Aufgabe wird mit den Merkmalen der An-
spriiche 1, 7 bzw. 20 gelést.

Durch die Erfindung wird erreicht, daB die Ele-
mentarbehélter nahe aneinander herangeriickt wer-
den kénnen, vorzugsweise Wand an Wand, so daB
zwischen den Elementarbehaltern kein ungenutzter
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Raum verbleibt. Weiterhin trégt zur besseren Aus-
nutzung des Raumes bei, daB die Elementarbehélter
quaderférmig ausgebildet sind, so daB Raumzwickel
zwischen den Elementarbehaltern nicht vorhanden
sind. Die Anordnung der Verbindungskanile an
Kanten statt in der Léngsmittelebene, wie dies bei
dem bekannten Behélter nach der DE-PS 2 758 838
der Fall ist, ist ebenfalls ein wesentliches Merkmal,
das dazu beitragt, daB die Elementarbehalter mit
oder ohne Abstand aneinandergefiigt werden kén-
nen.

Bei Anwendung des Blasformverfahrens ist es
vorteilhaft, die Schwenkung der Behélter unmittel-
bar nach der Entformung vorzunehmen, da in die-
sem Stadium die Verbindungskanéle noch biegsam
sind (Anspruch 2). Eine gute Biegbarkeit der Ver-
bindungskanéle kann insbesondere auch mit einer
besonderen Temperierung gemaB Anspruch 3 er-
reicht werden.

Die Erfindung ist nicht nur fur die Herstellung
von Behdltern im Blasformverfahren anwendbar,
sondern auch fiir die Behélterherstellung im Rotati-
onsverfahren. Die notige Plastizitdt kann auch hier-
bei geméB Anspruch 4 durch Erwarmung der Ver-
bindungskanéle hergestelit werden. Eine solche
nachtragliche Erwarmung ist selbstverstandlich
auch bei geblasenen Behéltern moglich.

Wie schon oben erwéhnt, ist vorzuziehen, daB
die Elementarbehalter ohne Zwischenraum aneinan-
der angelegt werden. Kleine Zwischenrdume kénnen
jedoch zweckmaBig sein, z.B. um eine Uberpriifung
der Elementarbehaiter von auBen zu ermdglichen.

Das erfindungsgemaBe Verfahren ist insbeson-
dere auch dazu geeignet, mit der gleichen Form so-
wohl selbsténdige Elementarbehélter herzustellen
als auch gréBere Behalter, die aus zwei oder mehr
Elementarbehéltern bestehen, wobei im ersteren
Fall Verbindungskanale nicht hergestellt werden,
wahrend im Falle gréBerer Behélter Verbindungska-
nale geformt werden. Bei geblasenen Behaltern wird
dann der in die Form extrudierte Schlauch aus pla-
stischem Kunststoff im Zwischenraum zwischen
zwei Elementarbehalter abgequetscht. Dadurch ist
eine sehr rationelle Fertigung von Behéltern mit ein-
facher, zweifacher, dreifacher usw. Kapazitat mog-
lich. Beispielsweise kann ein Elementarbehalter eine
Kapazitat von 1000 Liter haben, so daB in der glei-
chen Form wahlweise Behélter mit z.B. 1000 Liter,
2000 Liter und 3000 Liter Kapazitat hergestelit wer-
den kdnnen.

Zum Begriff "quaderformig” sei bemerkt, daB un-
ter "im wesentlichen quaderformig" auch Behélter
verstanden werden sollen, die an ihren Kanten, ins-
besondere an ihren senkrechten Lé&ngskanten,
stark abgerundet sind, um bei gegebener Wand-
dicke eine groBe Festigkeit des Behilters insge-
samt zu erhalten. Die Elementarbehélter kénnen
auch umlaufende Einschniirungen aufweisen, die
die Festigkeit weiterhin verbessern. "Im wesentli-
chen quaderformig” soll also bedeuten, daB ein geo-
metrischer Quader unter Beriicksichtigung der fiir
eine gute Festigkeit ndtigen Gestaltungsmerkmale
moglichst vollstandig ausgeflllt wird, wobei Abwei-
chungen des Volumens eines Elementarbehéiters
vom Volumen eines ihn umschreibenden rein geome-
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trischen Quaders im Bereich von 5% bis 15% des
Volumens des geometrischen Quaders zuléssig
sein sollen und in Bereich der Erfindung fallen.
Wenn im Zusammenhang mit der Erfindung von Kan-
ten, insbesondere Seitenkanten, der Elementarbe-
halter besprochen wird, so handelt es sich in der
Regel hierbei nicht um Kanten im engeren Sinn, son-
dern um die senkrechten Eckbereiche der Eiemen-
tarbehalter, die, wie gesagt, auch mit groBen Radien
abgerundet sein kdnnen und dann z.B. Teile von Zy-
linderflachen sind.

Vorzugsweise sind die Hohlrdume der Form dia-
gonal geteilt. Bei dieser Art der Teilung wird beim
Blasformverfahren der zwischen die Formhiliten
extrudierte Schlauch aus plastischem Kunststoff-
material moglichst gleichmaBig gedehnt, wodurch ei-
ne moglichst gleichméBige Wandstarke erreicht
wird. Dies trigt zur Ersparnis.an Kunststoffmateri-
al bei.

Die Schragstellung der quaderfdrmigen Hohlrau-
me zueinander hat den Vorteil, daB nach der Entfor-
mung verhaltnisméaBig kleine Schwenkbewegungen
der Elementarbehélter gentigen, um diese in die End-
lage relativ zueinander zu bringen. Die Hohlrdume
kénnen jedoch auch relativ zueinander angeordnet
sein, was den Vorteil bringt, daB beide Halften der
Form gleich sind, wodurch die Form billig herstellbar
ist.

Auswechselbare Einsatzteile kénnen mit gerin-
gem Arbeitsaufwand rasch ausgetauscht werden,
so daB je nach Bedarf selbstandige Elementarbehal-
ter oder gréBere Behalter hergestellt werden kén-
nen, die aus mehreren Elementarbehéitern beste-
hen. Bisher war der Ubergang auf eine andere Be-
haltergréBe mit umfangreichen Montagearbeiten
(Entnahme einer groBen und schweren Form und
Einsetzen einer neuen, schweren Form, z.B. in eine
Blasformmaschine) verbunden, was lange Still-
standszeiten einer Formungsmaschine bedingte.
Die Mdglichkeit, mit der gleichen Form verschiede-
ne BehaltergroBen herstellen zu kdnnen, ist auch in-
vestitionsmaBig ein sehr wesentlicher Vorteil, da so
groBe Formen sehr teuer sind. Einsatzteile fir eine
Blasform haben vorteilhafterweise einen Hohlraum
fiir die Aufnahme von verdringtem Kunststoffma-
terial.

Vorteilhafterweise wird eine spezielle Quader-
form fiir die Elementarbehélter vorgesehen, nam-
lich die Form einer quadratischen S&ule. So ge-
formte Behalter sind festigkeitsmaBig besonders
vorteithaft, da alle Seitenwénde die gleichen Abmes-
sungen haben und die Anndherung an eine Zylinder-
form, die festigkeitsmaBig optimal wére, besonders
gut ist.

Die Verbindungskanéle kénnen verschieden ge-
formt sein. Sie konnen einen flachen, hochkant ste-
henden Querschnitt aufweisen. Hierbei ist es vor-
teilhaft, die groBen Wande durch an diese ange-
formte Hocker gegeneinander abzustlitzen. Die
Verbindungskanile kénnen auch einen kreisrunden
Querschnitt aufweisen, in welchem Fall Abstitz-
hocker nicht erforderlich sind. Vorzugsweise ha-
ben die Verbindungskandle gewellte Wande, wo-
durch die Biegbarkeit der Verbindungskanéle er-
leichtert wird.
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Vorzugsweise sind benachbarte Elementarbehal-
ter miteinander verriegelt. Fir die Ausbildung der
Verriegelung sind in den Anspriichen verschiedene
Ausflihrungsformen angegeben.

GemiB einer weiteren Ausgestaltung der Erfin-
dung greifen die Elementarbehalter formschlilissig
ineinander, wobei Erhdhungen an einem Elementar-
behélter in Vertiefungen am anderen Elementarbe-
halter eingreifen.

Vorteilhafterweise sind bei einem Behalter, der
aus mehreren Elementarbehaltern zusammenge-
setzt ist, nur an einem Elementarbehélter die ndti-
gen Stutzen an der Decke des betrefienden Ele-
mentarbehalters angeordnet. Dies geniigt, da ja alle
Elementarbehélter untereinander kommunizieren.
Andererseits ist es vorteilhaft, an jedem Elementar-
behalter die Méglichkeit der Anbringung von Stut-
zen vorzusehen, was dann nétig ist, wenn jeder Ele-
mentarbehalter ein selbstéindig verwendbarer Be-
hélter sein soll.

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

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

Fig. 2 eine Draufsicht auf einen fertigen, aus
zwei Elementarbehéltern bestehenden Behalter, wo-
bei die beiden Behélter nach Fig. 1 durch Schwen-
ken aneinandergefiigt sind,

Fig. 3 eine Seitenansicht des Behdlters in Rich-
tung des Pfeiles Ill in Fig. 2,

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

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

Fig. 6 einen vertikalen Schnitt durch einen
Verbindungskanal entsprechend der Linie VI-VI in
Fig. 3 in einem gegenliber Fig. 3 vergroBerten MaB-
stab,

Fig. 7 einen L&ngsschnitt durch einen Verbin-
dungskanal entsprechend der Linie VIl-VIl in Fig. 6,

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

Fig. 9 einen Lingsschnitt durch den Kanal nach
Fig. 8 entsprechend der Linie IX~{X in Fig. 8,

Fig. 10 eine Verriegelungsstelle zwischen zwei
Elementarbehaltern in Seitenansicht entsprechend
dem Pfeil X in Fig. 11,

Fig. 11 eine Draufsicht auf die Verriegelungsstel-
le entsprechend dem Pfeil XI in Fig. 10,

Fig. 12 eine Ansicht einer Verriegelungsstelle ge-
miB einer weiteren Ausflihrungsform der Erfindung
in Richtung des Pfeiles XIl in Fig. 13,

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

Fig. 14 eine Seitenansicht eines Lagerbehilters,
dessen Elementarbehaiter durch Zuggurte miteinan-
der verbunden sind,

Fig. 15 einen horizontalen Teilschnitt nach Linie
XV-XV in Fig. 14 in einem gegenlber Fig. 14
vergrboBerten MaBstab, wobei nur die &uBeren
Eckbereiche der Elementarbehélter dargestellt sind
und

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

Der Lagerbehélter B nach den Fig. 2 und 3 be-
steht aus zwei Elementarbehaliern E;, E2, die (ber
einen unteren Verbindungskanal 1 und einen oberen
Verbindungskanal 2 miteinander kommunizieren.
Die Elementarbehalter Ey, Ez und die Verbindungs-
kanéle 1, 2 bestehen aus einem zusammenhéangen-
den Stiick.

In der noch zu beschreibenden Ferm haben die
Elementarbehélter Ey, Ez eine relative Lage zuein-
ander, wie sie in Fig. 1 dargestellt ist. Hierbei ver-
laufen die spater aneinanderliegenden Seitenwénde
3, 4 unter einem Winkel a zueinander, der beim dar-
gesteliten Beispiel 45° betragt. An der Seitenwand
3 befindet sich eine Vertiefung 5 und an der Seiten-
wand 4 eine Erhdhung 6, die nach dem Zusammen-
schwenken (Zustand nach Fig. 2} in die Vertiefung
eingreift. Die beiden Elementarbehdlter werden
nach dem Zusammenschwenken in ihrer zusammen-
geschwenkien Lage durch Verriegelungsstellen 7
aneinander fixiert. Vorzugsweise sind zwei hdhen-
versetzte Verriegelungsstellen 7 vorgesehen, die
2.B. etwa auf der Hohe der Verbindungskanale 1, 2
liegen kénnen.

Die Elementarbehalter haben im wesentlichen die
Form einer quadratischen Saule. Allerdings befin-
den sich dort, wo eine quadratische Saule ihre
Langskanten hat, Abrundungen 8, die einen verhalt-
nismé&Big groBen Radius haben. Im unteren Drittel je-
des Elementarbehélters befindet sich auch eine um-
laufende Einschniirung 9; in der Hohenmiite der Ein-
schniirung 9 hat jeder Elementarbehalter einen
kreisformigen Querschnitt. Eine Decke 10 jedes Ele-
mentarbehélters geht wiederum {iber Abrundungen
11 mit groBem Radius in die Behélterseitenwénde
Gber. Der Behélterboden 12 jedes Elementarbehal-
ters geht Gber Kanten 13 in die Behélterseitenwénde
Uber. Die beschriebene Form ist nur im wesentli-
chen die Form einer streng geometrischen quadrati-
schen S&ule. Die beschriebenen Abweichungen er-
geben sich aus der Notwendigkeit, die Form in fe-
stigkeitsméasiger Hinsicht optimal zu gestaiten.

Am Elementarbehéiter Ez befinden sich drei Stui-
zen, namlich ein Entliiftungsstutzen 14, ein Entnah-
mestutzen 15 und ein Befiiliungsstutzen 16. An der
Decke 10" des Elementarbehélters Ej sind Stutzen
nicht vorhanden.

Der Lagerbehélter B kann sowoh! in einer Blas-
form als auch in einer Rotationsform hergestellt
werden. Im folgenden sei angenommen, daB der Be-
hélter im Blasformverfahren hergestellt wurde.
Blasformen sind in den Fig. 4 und 5 im Querschnitt
dargestellt. ,

Die Form nach Fig. 4 hat zwei im wesentlichen
quaderférmige Hohlrdume Hi und Hz. Die insgesamt
mit Fy bezeichnete Form besteht aus zwei Formhalf-
ten 17, 18, die an einer Trennflache 19 zusammenge-
fugt werden kénnen. Die Trennflache 19 verlauft im
wesentlichen diagonal Gber die Hohlrdume Hy, Hz
und ist Giber die Kante 52 abgeknickt, die etwa mit
der spateren Biegelinie der Verbindungskanéle 1, 2
Ubereinstimmt. Diese Abknickung ergibt sich dar-
aus, daB die Hohlrdume Hy, Hz2 so zueinander ste-
hen, daB der Winkel g zwischen den Wanden 20, 21
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der Formhohlrdaume Hi, Hz kleiner ist als 90°, im
vorliegenden Fall betragt dieser Winkel 45°.

In dem Bereich, in dem sich die Formhohlrdume
Hi, H2 am néchsten kommen, enthélt die Form Ein-
satzstlicke 22, 23. Die Einsatzstiicke haben eine
solche Form, daB im Bereich der herzustellenden
Verbindungskandle 1, 2 Form-Verbindungskanéle
24 vorhanden sind. ,

Bei der Herstellung eines Behalters sind die
Formhalften 17, 18 zunéchst weit auseinandergefah-
ren in Richtung der Pieile 25, 26. Zwischen die bei-
den Formhélften wird in einer Blasformmaschine, in
die die Form F; eingebaut ist, ein Schlauch extru-
diert, der in noch gut plastischem Zustand zunéchst
zwischen den Formhalften 17, 18 hangt. Wenn der
Schlauch volisténdig extrudiert ist, werden die
Formhélften zusammengefahren. Nach dem Schlie-
Ben der Form wird der Raum innerhalb des Schlau-
ches aufgeblasen, wobei die Schlauchwand an die
Innenwénde der quaderformigen Hohlrdume Hy, Ha
angedriickt wird. Hierbei bilden sich auch die Ver-
bindungskanéle 1, 2 aus.

Nach einer gewissen Abkihizeit (in den Wanden
der Form verlaufen in der Zeichnung nicht darge-
stellte Kithlkanale fiir Kihlwasser) wird die Form ge-
offnet. Die Elementarbehélter sind in diesem Stadi-
um bereits geniigend stabil, um gehandhabt werden
zu kdnnen. Hingegen sind die Verbindungskanale 1,
2 noch formbar, was gezielt auch dadurch bewirkt
werden kann, daB im Bereich der Form-Verbin-
dungskanale 24 die Form weniger stark gekihlt wird
als im fbrigen Bereich. Die in den Formhohlrdumen
Hi, Hz geformten Elementarbehélter Ey, E2 werden
nun in die relative Stellung nach Fig. 2 zueinander
gebracht, wie dies bereits beschrieben wurde. Die
hierbei nétige Verformung der Verbindungskanéle
ist relativ gering wegen des relativ kleinen Winkels
B, was firr die Herstellung vorteilhaft ist.

Die Form F2 nach Fig. 5 hat Formhaélften 27, 28,
die gleich ausgebildet sind. Die Formhalften sind an
einer durchlaufenden Trennflache 29 trennbar und
zusammeniigbar. Die Formhalften schlieBen Hohl-
raume H'y und H'2 ein, die etwas anders relativ zu-
einander orientiert sind als die Hohlrdume Hj, Hz
der Form Fi. Der Winkel B' zwischen den Hohlréu-
men betragt hier 80°. Diese Anordnung hat den Vor-
teil, daB die Formhaiften 27, 28 gleich ausgebildet
werden konnen. Allerdings miissen die Verbin-
dungskandle zwischen den Elementarbehaliern
dann stérker verformt werden als bei Herstellung in
der Form F.

Die Form F2 enthalt Einsatzstiicke 30, 31, die die
Hohlrdume H% und H'2 voneinander trennen. Die
Form F2 kdnnte auch Formstiicke enthalten, die
Form-Verbindungskanidle zwischen den Hohlrgu-
men Hy und H'2 offeniassen. Verbindungsstiicke
30, 31, die die Hohlraume trennen, werden dann ver-
wendet, wenn Elementarbehalter hergestelit werden
sollen, die selbsténdig verwendbar sind. In diesem
Fall miissen natiirlich an beide Elementarbehélter
die notigen Stutzen angeformt werden.

Die Einsatzstlicke 30, 31 und 22, 23 sind rasch
auswechselbar, ebenso wie die Einsatze zur For-
mung zuséatzlicher Stutzen, so daB mit nur geringen
Umbauarbeiten eine Form von der Herstellung gro-
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Ber Behilter, die aus mehreren Elementarbehélter
bestehen, auf die Herstellung kleinster Einheiten,
bei der selbstiandige Elementarbehélter hergestellt
werden, umgestellt werden kann.

Die Einsatzstiicke 30, 31 schlieBen einen Hohl-
raum 32 ein, der fir die Aufnahme von Kunststoff-
material bestimmt ist, das beim Abquetschen des
Schlauches anfillt. Der Raum 32 erstreckt sich
liber die gesamte Héhe der Hohlrdume H'i und H'z.
Entsprechend befinden sich auch dann, wenn Ein-
satzstiicke verwendet werden, die Form-Verbin-
dungskanale offenlassen, auBerhalb dieser Ein-
satzstiicke im Bereich der Trennfliche 19 bzw. 29
Hohlraume fur die Aufnahme von beim Abquet-
schen verdrangtem Kunststoffmaterial.

Die Beschaffenheit der Verbindungskandle 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
groBflachigen Seitenwanden 33, 34. Die Seiten-
wand 33 geht tiber Abrundungen 33a, 33b in die Sei-
tenwand 34 Gber. Um, insbesondere bei der Verfor-
mung der Verbindungskandle wahrend des Ver-
schwenkens der Elementarbehditer Ej, Ez, ein
Zusammenguetschen des Verbindungskanales zu
verhindern, sind an die Seitenwande 33, 34 Hocker
35, 36 angeformt. Diese kommen nach einer gewis-
sen Verengung des Kanales aneinander zur Anlage
und verhindern eine weiteres Zusammengqueischen.
Der lichte Querschnitt Q ist mindestens gleich dem
Querschnitt der Befilllleitung, die an den Befil-
lungsstutzen 16 anzuschlieBen ist. Dadurch ist die
Gewihr gegeben, daB die Kommunikation zwischen
beiden Behéitern méglich ist, ohne daB eine Drosse-
lung entsteht, die den Ausgleich der Fllspiegel in
den Elementarbehéitern behindert.

Die Wand des Verbindungskanales ist gewell,
was in Fig. 7 dargestellt ist. Uber die Kanalwand um-
laufende wulstférmige Erhebungen 37 wechseln mit
rinnenférmigen Vertiefungen 38 ab. Auch durch
diese Formgebung wird die Biegefahigkeit der Ver-
bindungskanéle 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'
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 wulstformigen Erhe-
bungen 37' und rinnenférmigen Vertiefungen 38"
Ein Verbindungskana! nach den Fig. 8 und 9 ist
formsteif, so daB auch beim Biegen ein Zusammen-
quetschen nicht zu beflrchten ist. Insbesondere
tragt auch die Verrippung, die durch die Erhebun-
gen 37 und die Vertiefungen 38 gebildet ist, zur Er-
héhung der Steifigkeit bei.

Die Fig. 10 und 11 zeigen die Ausbildung einer Ver-
riegelungsstelle, wie sie z.B. bei 7 (siehe Fig. 2) vor-
gesehen werden kann. An jedem der zu verriegein-
den Elementar behélter befindet sich ein Auge 39
bzw. 40. Die Augen sind derart héhenversetzt, daf
sie einander Uberlappen kdnnen. Durch miteinander
fluchtende Bohrungen in den Augen ist ein aus
Kunststoff bestehender Verbindungsboizen 41 hin-
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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 AnschweiBteilen 42. Diese kdnnen
z.B. im SpritzgieBverfahren aus thermoplastischem
Kunststoff hergestellt sein. Jeder AnschweiBteil 41
hat einen AnschweiBflansch 43, der durch Schwei-
Bung mit der Behalterwand verbunden ist. Bei der
Herstellung des Behilters werden die AnschweiB-
teile 42 in die Blasform eingelegt. Beim Blasen des
Behalters verschweiBen die AnschweiBteile an den
AnschweiBflanschen 43 mit der Behalterwand.

Bei der Variante nach den Fig. 12 und 13 sind die
Elementarbehélter E;, Ez durch Klammern 44 zu-
sammengehalten. Die Klammer 44 umgreift Leisten
45, 46, die wiederum Bestandteile von AnschweiB-
teilen sind. Bei der Ausfiihrung nach den Fig. 12 und
13 liegen die mit der Klammer 44 zu verbindenden
EinschweiBteile auf gleicher Hohe, wéhrend bei der
Ausfihrungsform nach den Fig. 10 und 11, wie ge-
sagt, ein Hoéhenversatz vorhanden ist. Wie die
Draufsichten nach den Fig. 11 und 13 zeigen, liegen
die Verbindungskonstruktionen innerhalb einer
Ebene 47, die an die Seitenwand des Behélters an-
gelegt ist.

Aus Fig. 14, die eine weitere Verbindungskon-
struktion zeigt, geht auch hervor, daB tUber die Ho-
he des Behilters zwei Verriegelungsstelien vorhan-
den sind. Die bisher beschriebenen Verriegelungs-
stellen kénnen an gleicher Stelle angeordnet sein
wie die Gurte 48, 49, die bei dem Lagerbehilter
nach den Fig. 14 und 15 verwendet werden.

GemaB den Fig. 14 und 15 sind an jedem Elemen-
tarbehélter E;, E2 Osen 50 bzw. 51 angeformt,
durch die ein Gurt 48 hindurchgezogen ist. Darge-
stellt sind zwei mégliche Verbindungsarten. Bei der
am Elementarbehdlter E; dargesteliten Verbin-
dungsart hat der Gurt 48 an seinem Ende eine
Schlaufe 53, die durch die Ose 50 geschoben ist
und durch die ein Bolzen 54 hindurchgesteckt ist.
Bei der Verbindungsstelle am Elementarbehélter Ez
umgreift eine Schlaufe 55 einen Bereich 56 des Lap-
pens, in dem sich die Ose 51 befindet. Die beiden
Verbindungsarten kénnen auch kombiniert verwen-
det werden. In den Wanden der Elementarbehélter
E;, Ez befinden sich Vertiefungen 57, in denen die
Gurte liegen. Dadurch sind die Gurte gegen Herab-
héngen fixiert und stehen nicht seitlich iber die Be-
halterwand vor. Auch die Verbindungskonstruktion
nach den Fig. 14 und 15 liegt vollsténdig innerhalb ei-

-ner vorderen Berlihrungsebene entsprechend der

Ebene 47 in Fig. 11.

Fig. 16 zeigt einen Batterietank, der aus drei Be-
haltern B besteht. Die Elementarbehélter Ey, Ez lie-
gen ohne Abstand aneinander, wahrend zwischen
den einzelnen Behélter B Abstiénde 58, 59 vorhan-
den sind. Dies erméglicht auch eine visuelle Inspek-
tion der Behélter von der Seite her. Im Prinzip je-
doch ist es maglich, zur weiteren Raumersparnis
auch die Zwischenrdume 58, 59 wegzulassen. Da
weder die Verbindungskanile noch die Verriege-
lungskonstruktionen seitlich vorstehen, ist das un-
mittelbare Aneinanderrlicken der Behélter B mdg-
lich.
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Die drei Behalter B sind durch eine Entliiftungs-
leitung 60, eine Entnahmeleitung 61 und eine Befiil-
lungsleitung 62 miteinander verbunden. Die Leitun-
gen 60, 61, 62 sind an die Stutzen 14 bzw. 15 bzw. 16
angeschlossen.

Die Erfindung wurde am Beispiel eines Behalters
B beschrieben, der aus zwei Elementarbehiltern E;,
E2 besteht. Ein Behélter B kann jedoch auch aus
mehr als zwei Elementarbehéltern bestehen. In be-
sonderem MaBe praktisch verwendbar sind auch
Behélter, die aus drei Elementarbehaltern bestehen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines aus thermo-
plastischem Kunststoff bestehenden Lagerbehal-
ters (B) fir Flissigkeiten, insbesondere Heizdl, wo-
bei in einer Blasform (Fi, F2) oder einer Rotations-
form mindestens zwei Elementarbehélter (Ei, Ez2)
gleichzeitig geformt werden und die Elementarbehal-
ter (E4, E2) mindestens durch einen unteren und ei-
nen oberen Verbindungskanal (1, 2) miteinander
verbindbar sind, wobei die Elementarbehélter (E;,
Ez) und die Verbindungskanile (1, 2) gleichzeitig
ggf. als einstlickiges Teil geformt werden, dadurch
gekennzeichnet, daB die im wesentlichen quaderfor-
mig gestalteten Elementarbehélter (E;, E2) in einer
relativen Lage zueinander geformt werden, in der
die Elementarbehalter (Ei, E2) nur an einer Behél-
terkante oder in der Néhe einer Behélterkante nahe
beieinander liegen und die Verbindungskanéle (1, 2)
an diesen Kanten hergestellt werden und daB nach
der Entnahme des einstiickigen Teils aus der Hohl-
form (Fi, F2) die Elementarbehélier (Ei, E2) zum
Verbringen in die Endform um die genannten Behél-
terkanten oder um eine nahe bei diesen liegenden
Biegeachse unter Verformung der Verbindungska-
néle (1, 2) und Annaherung der Elementarbehdlter
(E1, E2) aneinander geschwenkt werden, vorzugs-
weise bis zu einer relativen Lage, in der die Quader-
Seitenwande (3, 4) parallel zueinander liegen.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB nach einer Formung des Behalters (B)
im Blasformverfahren die Schwenkung der Elemen-
tarbehalter (Ej, E2) in die Endform unmittelbar nach
der Entformung des Behaélters im noch nahezu pla-
stischen Zustand der Verbindungskanile (1, 2)
durchgefiihrt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Verbindungskanale (1, 2) in der
Hohlform (F4, F2) auf einer hheren Temperatur ge-
halten werden als die Wande der Elementarbehalter
(E, E2).

4, Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Verbindungskanale nach der Ent-
formung des Behalters durch Erwarmung plastifi-
Ziert und anschlieBend daran die Schwenkung der
Elementarbehélter in die Endform durchgefiihrt
wird.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB bei der
Schwenkung in die Endform die Elementarbehélter
(E1, E2) mit Seitenwénden (3, 4) aneinander ange-
legt werden.
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6. Verfahren nach Anspruch 1 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Elementarbehalter (E1, E2) im
Blasverfahren geformt werden, wobei der in die
Form (Fy, F2) extrudierte Schiauch aus plastischem
Kunststoff im Zwischenraum zwischen zwei Elemen-
tarbehéltern (E4, E2) abgequetscht wird.

7. Form zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Form
(F1, F2) mindestens zwei im wesentlichen quaderidr-
mige Hohlrdume (Hi, Hz; HY, H'2) enthélt, daB die
quaderformigen Hohlrdume im Bereich einer ihrer
Kanten benachbart sind, daB die Verbindungskan&-
le (1, 2) im Bereich dieser Kanten angeordnet sind
und daB sich die Trennflachen (9, 19; 29) diagonal
tber die quaderformigen Hohlraume (Hi, Hz; H4,
H'z) erstrecken.

8. Form nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich-
net, da3 benachbarte Seiten (20, 21) der quaderfér-
migen Hohlraume (Hi, Hz) einen Winkel (B) einschlie-
Ben, der kleiner als 90° ist, vorzugsweise zwischen
30° und 60° liegt, vorzugsweise ca. 45° betragt.

9. Form nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich-
net, daB benachbarte Seiten (20, 21) der quaderfor-
migen Hohlrdume HY4, H'2) einen Winkel (B') von 90°
einschlieBen, daB die Trennebene (29) (iber die ge-
samte Form (F2) hinweg gerade durchlduft und daB
die beiden Formbehalter (27, 28) gleich ausgebildet
sind.

10. Anwendung der Form gemaB den Anspriichen
7 bis 9 zur Herstellung von Elementarbehaitern, ge-
kennzeichnet durch auswechselbare Einsatzteile
(22, 23; 30, 31), wobei Einsatzteile (22, 23) fir die
Herstellung von aus zusammenhéngenden Elemen-
tarbehdltern (Ej;, E2) bestehenden Behéltern (B)
Form-Verbindungskanéle (24) fir die Formung der
Verbindungskanéle (1, 2) zwischen den quaderfor-
migen Hohlrdumen (Hj, Hz, HY, H'2) freilassen und
Einsatzteile (30, 31) fir die Herstellung von separa-
ten Elementarbehéltern die Verbindung zwischen
benachbarten quaderférmigen Hohlraumen (Hy, Hz;
HYy, H'2) abschlieBen und daB vorzugsweise weitere
auswechselbare Einsatzteile vorgesehen sind, mit
denen wahlweise Behélterstutzen oder eine glatte
Behélterdecke formbar sind.

11. Anwendung nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB fiir das Blasformverfahren die
Einsatzteile (30, 31) zusammen einen Hohlraum (32)
fir die Aufnahme von Kunststoffmaterial einschiie-
Ben, das beim Abguetschen des zwischen die Form-
halften (27, 38) extrudierten Kunststoffschlauches
verdrangt wird.

12. Lagerbehalter (B) aus thermoplastischem
Kunststoff fiir die Lagerung von Fliissigkeiten, ins-
besondere Heizdl, der aus mindestens zwei Elemen-
tarbehdltern (Ei, E2) besteht, die {iber mindestens
einen unteren und einen oberen Verbindungskanal
(1, 2) miteinander verbunden sind, welche Kanéle (1,
2) einstiickig mit den Elementarbehéltern (Ei, Ez)
ausgebildet sind, dadurch gekennzeichnet, daB die
Elementarbehélter (Ei, E2) im wesentlichen quader-
férmig sind und benachbarte Seitenwénde (3, 4) der
Elementarbehélter (Ei, Ez) parallel zueinander ste-
hen und nahe beieinander liegen, eventuell ohne
Zwischenraum, und daB sich Verbindungskanale (1,
2) nur zwischen zwei benachbarten Kanten oder in
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der Nahe solcher Kanten der Elementarbehalter
(E1, E2) erstrecken.

13. Lagerbehdlter nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Elementarbehélter (Ei, E2) im
wesentlichen als quadratische Saulen ausgebildet
sind.

14. Lagerbehalter nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Verbindungskanéle (1, 2) ei-
nen flachen Querschnitt aufweisen, dessen lange
Seitenwinde parallel zu den Seitenkanten der Ele-
mentarbehalter (E1, E2) verlaufen.

15. Lagerbehalter nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Wande (33, 34) der Verbin-
dungskanale (1, 2) durch in die Kanal-Seitenwénde
(33, 34) eingeformte Hocker (35, 36) gegeneinan-
der abgestiitzt sind.

16. Lagerbehélter nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Verbindungskanale (1') einen
kreisrunden Querschnitt haben.

17. Lagerbehélier nach einem der Anspriiche 12
bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB die Verbin-
dungskanile (1, 2; 1') derart gewelite Wande haben,
daB die Verbindungskanéle abwechselnd ringférmig
eingeschniirt und ausgebuchtet sind.

18. Lagerbehélter nach einem der Anspriiche 12
bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB benachbarte
Elementarbehalter (Ey, E2) derart miteinander ver-
riegelt sind, daB sie in der Endform des Behalters
(B) zusammengehalten werden, z.B. an Seitenkan-
ten, die den Seitenkanten gegeniberliegen, an de-
nen sich die Verbindungskanéle (1, 2) befinden, wo-
bei sich vorzugsweise Verriegelungsstellen etwa
auf den Hoéhen der Verbindungskanale (1, 2) befin-
den, wobei vorzugsweise die Verriegelungsmittel in-
nerhalb einer an die Seitenwand des Behélters an-
gelegten gedachten Ebene (47) liegen.

19. Lagerbehdlter nach Anspruch 18, dadurch ge-
kennzeichnet, daB an den Elementarbehaltern (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 Ar eines Nietes verquetscht sind
(Fig. 10, 11).

20. Lagerbehalter nach Anspruch 18, dadurch ge-
kennzeichnet, daB an den Elementarbehéitern (E;,
E2) Leisten (45, 46) angeordnet sind, die durch Pro-
file (44) mit C-formigem Querschnitt miteinander
verklammert sind.

21. Lagerbehélter nach einem der Anspriiche 19
und 20, dadurch gekennzeichnet, daB sich die Au-
gen (39, 40) bzw. Leisten (45, 46) an Formteilen
(42) befinden, die einen Anschweilflansch (43) auf-
weisen, der an die Wand der Elementarbehalter (Ej,
Ez) angeschweiBt ist.

22. Lagerbehaiter nach Anspruch 18, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Elementarbehélter (Ei, E2)
durch Zugelemente (48, 49), insbesondere Gurte,
miteinander verbunden sind, die vorzugsweise in
Vertiefungen (57) an den Wanden der Elementarbe-
halter (Ey, Eg) liegen.

23. Lagerbehalter nach Anspruch 22, dadurch
gekennzeichnet, daB an die Elementarbehélter (E,
E2) Vorspriinge (56) mit Durchbriichen (51) ange-
formt sind, vorzugsweise an duBeren Seitenkanten,
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und daB die Gurte (48, 49) durch die Durchbriiche
(51) hindurchgezogen sind.

24. Lagerbehélter nach einem der Anspriiche 12
bis 23, dadurch gekennzeichnet, daB die Elementar-
behéalter (E1, E2) an ihren benachbarten Seitenwan-
den (3, 4) durch Vorspriinge (6) und Vertiefungen
(5), in die Vorspriinge (6) eingreifen, gegeneinan-
der fixiert sind.

25, Lagerbehlter nach einem der Anspriiche 12
bis 24, dadurch gekennzeichnet, daB bei einem aus
mehreren Elementarbehéltern (Ei, E2) zusammenge-
setzten Lagerbehaltern (B) nur an der Decke (10) ei-
nes Elementarbehélters (Ez) Stuizen (14, 15, 16) fur
eine Entliftungsleitung (60), eine Entnahmeleitung
(61) und eine Befiillungsleitung (62) angeordnet sind.

Claims

1. A method of manufacturing a storage tank (B),
made of thermoplastic material, for liquids, in partic-
ular fuel oil, wherein at least two constituent tanks
(Ey, E2) are moulded simultaneously in a blow mould
(F1, F2) or a rotational mould and can be connected
to one another at least by a lower and an upper con-
necting passage (1, 2), wherein the constituent
tanks (Ei1, 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
to one another in which the constituent tanks (Ej,
E2) are only close 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 (F4, F2), in order
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, Ez) approach
one another, preferably into a relative position in
which the side walls (3, 4) of the cube are parallel to
one another.

2. A method as claimed in claim 1, characterised in
that, following moulding of the tank (B) by the blow
moulding method, the constituent tanks (Ei, Ez2) 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
in that the connecting passages (1, 2} in the hollow
mould (F1, F2) are kept at a higher temperature than
the walls of the constituent tanks (Es, Ez).

4. A method as claimed in claim 1, characterised in
that following removal of the tank from the mould,
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
final form, the side walls (3, 4) of the constituent
tanks (Ej, E2) are in abutment

6. A method as claimed in claims 1 to 5, character-
ised in that the constituent tanks (Ei1, E2) are mouid-
ed by blow moulding, wherein a tube, which is made
of deformable plastics material and is extruded into
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the mould (Fs, F2), is compressed in the intermediate
space between the two constituent tanks (E;, Ez).

7. A mould for carrying out the method in claim 1,
characterised in that the mould (Fy, Fz2) contains at
least two substantially cuboid hollow chambers (Hj,
Hg; HY, 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 (Hi, Hz; H'y, H'2).

8. A mould as claimed in claim 7, characterised in
that adjacent sides (20, 21) of the cuboid hollow
chambers (Hi, Hz) enclose an angle (B) 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 (HY4, H'2) enclose an angle () 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.

10. 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 (E;, E2) leave connecting passag-
es (24) in the mould for moulding the connecting pas-
sages (1, 2) between the cuboid hollow chambers
(Hy, Hz, H'y, H'2), and inserts (30, 31) for the manu-
facture of separate constituent tanks close off the
connection between adjacent cuboid hollow cham-
bers (Hi, Hz; HYy, 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.

12. A storage tank (B) made of thermoplastic ma-
terial for storing liquids, in particular fuel oil, which
comprises at least two constituent tanks (Ei, Ez),
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 (Ey, E2), characterised in
that the constituent tanks (E;, Ez) are substantially
cuboid and adjacent side walls (3, 4) of the constitu-
ent tanks (Ei, Ez) are parallel to one another and
close 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 (Es, 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
1o the side walls of the constituent tanks (Ej, Ez).

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

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

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-
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
a way that the connecting passages are alternately
constricted and eniarged 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
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
connecting passages (1, 2) wherein the locking
means preferably lie in an imaginary plane posi-
tioned next to the side wall of the fank.

19. A storage tank as claimed in claim 18, charac-
terised in that eyes (39, 40) are disposed on the
constituent tanks (Ei, Ez2) 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).

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

21. A storage tank as claimed in either of claims 19
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 (E;, Ez).

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
tanks (Ey, 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
(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
(E1, E2) are connected to one another on their adja-
cent side walls (3, 4) by projections (6) and recess-
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, Ez),
connecting pieces (14, 15, 16) for a venting line (60),
a bleed line (61) and a filling line (62) are provided on
the lid (10) of only one of the constituent tanks (Ez).
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Revendications

1. Procédé de fabrication d'un récipient de stoc-
kage (B) pour des liquides, en particulier pour du
mazout, fait d'une matiére synthétique thermoplasti-
que, selon lequel on forme simuitanément, dans un
moule de soufflage (Fy, F2) ou dans un moule a rota-
tion, au moins deux récipients élémentaires (Es, Ez)
qui peuvent étre reliés 'un & l'autre par au moins un
canal de jonction inférieur et un canal de jonction
supérieur (1, 2), les récipients élémentaires (Ey, E2)
et les canaux de jonction (1, 2) étant formés éven-
tuellement simultanément d'une seule piéce, ledit
procédé étant caractérisé en ce que les récipients
élémentaires (Ey, Ez), de forme sensiblement paral-
16iépipédique sont formés dans une position relative
dans laquelle les récipients élémentaires (Ei, Ez)
sont rapprochés, les uns des autres, que par un
bord de récipient ou prés d'un bord de récipient, et
les canaux de jonction (1, 2) sont établis sur ces
bords et en ce qu'aprés enlévement 'ensemble de la
piece hors du moule creux (Fy, Fz) les récipients élé-
mentaires (E1, Ez2), pour étre amenés dans la forme
finale, sont amenés a pivoter f'un contre l'autre
autour desdits bords de récipient ou autour d’'un axe
de flexion qui en est proche, en déformant les ca-
naux de jonction (1, 2) et en rapprochant les réci-
pients élémentaires (E1, E2) les uns des autres, de
préférence jusqu'a atteindre une position relative
dans laquelie les parois latérales des parallélépipé-
des (3, 4) se trouvent paralléles entre elles.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce qu'aprés un formage du récipient (B} selon le
procédé de soufflage sur matrice le pivotement des
récipients élémentaires (E1, E2) dans la forme finale
est exécuté immédiatement apres démoulage du réci-
pient, les canaux de jonction (1, 2) étant encore &
I'état sensiblement plastique.

3. Procédé selon la revendication 2, caractérisé
en ce que les canaux de jonction (1, 2) dans le imoule
creux (F1, F2) sont maintenus & une température su-
périeure & celle des parois des récipients élémentai-
res (Ey, E2).

4. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que les canaux de jonction, aprés démoulage
du récipient, sont plastifiés par échauffement et le
pivotement des récipients éiémentaires vers la for-
me finale est effectué immédiatement apres.

5. Procédé selon I'une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce que, lors du pivotement
dans la forme finale, les récipients élémentaires (Es,
E2) sont appliqués, accolés I'un contre l'autre, par
les parois latérales (3, 4).

6. Procédé selon la revendication 1 & 5, caractéri-
sé en ce que les récipients élémentaires (Ei, E2)
sont formés par le procédé de soufflage, le tube de
matiére plastique synthétique, extrudé dans le moule
(F1, F2) étant écrasé dans l'intervalle entre deux ré-
cipients élémentaires (Ey, E2).

7. Moule pour la mise en ceuvre du procédé selon
la revendication 1, caractérisé en ce que le moule
(F1, F2) contient au moins deux cavités (H, Hz; HY,
H'2) sensiblement de forme parallélépipédique, en
ce que les cavités de forme parallélépipédique sont
voisines dans la région d'un de leurs bords, en ce
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que les canaux de jonction (1, 2) sont disposés dans
la région de ces bords et en ce que les surfaces de
séparation (9, 19; 29) s'étendent diagonalement
dans les cavités de forme parallélépipédique (Hi,
Hz; HY, Hz).

8. Moule selon la revendication 7, caractérisé en
ce que des cbtés voisins (20, 21) des cavités de for-
me parallélépipédique (Hi, Hz) font entre elles un
angle (8) qui est plus petit que 90° et compris de pré-
férence entre 30° et 60°, et de préférence encore
égale & environ 45°.

9. Moule selon la revendication 7, caractérisé en
ce que des cdtés voisins (20, 21) des cavités de for-
me paralléiépipédique (H', H'z) font entre eux un an-
gle (8') de 90°, en ce que le plan de séparation (29)
passe tout droit dans 'ensemble du moule (Fz2) et en
ce que les deux récipients du moule (27, 28) sont
constitués de fagon & étre pareils.

10. Application du moule selon les revendications
7 4 9, a la fabrication de récipients élémentaires, ca-
ractérisée par 'emploi de piéces intercalaires inter-
changeables (22, 23; 30, 31) dont des piéces inter-
calaires (22, 23) laissent libres, pour la fabrication
de récipients (B) constitués par des récipients élé-
mentaires assemblés (Ei, Ez2), des canaux de jonc-
tion de moule (24) pour former les canaux de jonc-
tion (1, 2) entre les cavités. parallélépipédiques (Hs,
Hz; H4, H'2), et des piéces intercalaires (30, 31)
ferment, pour la fabrication de récipients élémentai-
res séparés, la communication enire des cavités pa-
rallélépipédiques voisines (Hi, Hz; H4, H'2), et en
ce que de préférence d'autres piéces intercalaires
interchangeables sont prévues au moyen desquel-
les on peut former au choix des tubulures de réci-
pient ou un dessus de récipient lisse.

11. Application selon la revendication 10, caracté-
risée en ce que, pour le procédé de soufflage sur
mairice, les piéces intercalaires (30, 31) enferment
ensemble une cavité (32) pour recevoir de la matié-
re synthétique qui est chassée lors de P'écrasement
du tuyau de matiére synthétique extrudé entre les
demi-moules (27, 38).

12. Récipient de stockage (B) en matiére synthéti-
que thermoplastique pour stocker des liquides, en
particulier du mazout, qui est constitué par au moins
deux récipients élémentaires (E1, E2) qui sont reliés
I'un & Pautre par Pintermédiaire d'au moins un canal
de jonction inférieur et un canal de jonction supé-
rieur (1, 2), lesdits canaux (1, 2) étant constiiués
d'une piéce avec les récipients élémentaires (E,
Ez), caractérisé en ce que les récipients élémentai-
res (Ey, E2) ont sensiblement une forme parallélépi-
pédique et les parois latérales voisines (3, 4) des
récipients élémentaires (Ei, Ez) sont mutuellement
paralléles et proches l'une de lautre, éventuelle-
ment sans espace intermédiaire, et en ce que des
canaux de jonction (1, 2) s'étendent seulement entre
deux bords voisins, ou au voisinage de tels bords,
des récipients élémentaires (Ey, E2).

13. Récipient de stockage selon la revendication
12, caractérisé en ce que les récipients élémentai-
res (Ei, E2) sont sensiblement constitués sous la
forme de colonnes carrées.

14. Récipient de stockage selon la revendication
12, caractérisé en ce que les canaux de jonction (1,
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2) présentent une section transversale plate dont
les grands cOtés sont dirigés parallélement aux
bords latéraux des récipients élémentaires (Ei, Ez).

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

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

17. Récipient de stockage selon 'une des revendi-
cations 12 a 16, caractérisé en ce que les canaux de
jonction (1, 2; 1') comportent des parois ondulées de
fagon que les canaux de jonction soient alternative-
ment resserrés et élargis par des anneaux pincés et
renflés.

18. Récipient de stockage selon I'une des revendi-
cations 12 a 17, caractérisé en ce que les récipients
élémentaires voisins (E1, E2) sont verrouiliés en-
semble de fagon qu'ils soient maintenus dans la for-
me finale du récipient (B), par exemple sur les bords
latéraux qui se trouvent en regard des bords laté-
raux sur lesquels se trouvent les canaux de jonction
(1, 2), avec de préférence des attaches de ver-
rouillage sensiblement & la hauteur des canaux de
jonction (1, 2) et de préférence les moyens de ver-
rouillage se trouvent a lintérieur d'un plan (47) tan-
gent & la paroi latérale du récipient.

19. Récipient de stockage selon la revendication
18, caractérisé en ce que des ceillets (39, 40) sont
disposés sur les récipients élémentaires (Ei, Ez),
ceillets dont les pergages sont dirigés Fun vers
Pautre et au travers desquels des chevilles de jonc-
tion (41) sont enfilées, ces chevilles étant de préfé-
rence en matiére synthétique et ayant les extrémités
(41a, 41b) écrasées & la fagon d’un rivet (Fig. 10, 11).

20. Récipient de stockage selon la revendication
18, caractérisé en ce que des bordures (45, 46)
sont disposées sur les récipients élémentaires (E1,
E2), bordures qui sont serrées ensemble avec des
pieces profilées (44) de section transversale en
forme de C.

21. Récipient de stockage selon I'une des revendi-
cations 19 et 20, caractérisé en ce que les ceillets
(89, 40) et bordures (45, 46) se trouvent sur des
pieéces moulées (42) qui comportent une bride de
soudage (43), laquelle est soudée a la paroi des ré-
cipients élémentaires (Es, Ez).

22. Récipient de stockage selon la revendication
18, caractérisé en ce que les récipients élémentai-
res (Ey, E2) sont reliés Pun & l'autre par des élé-
ments de traction (48, 49) en particulier une ceintu-
re, qui se trouvent de préférence dans des renfon-
cements (57) des parois des récipients élémentaires
(Es, E2).

23. Récipient de stockage selon la revendication
22, caractérisé en ce que des salillies (56) pourvues
de pergages (51), sont formées sur les récipients
élémentaires (Ei, Ez), de préférence sur les bords
latéraux extérieurs et en ce que la ceinture (48, 49)
passe au travers des percages (51).

24. Récipient de stockage selon I'une des reven-
dications 12 & 23, caractérisé en ce que les réci-
pients élémentaires (Ei, E2) sont fixés les uns con-
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10

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

25. Récipient de stockage selon f'une des reven-
dications 12 a 24, caractérisé en ce que, sur un en-
semble de récipients de stockage (B) composé de
plusieurs récipients élémentaires (Ei, Ez2), des tubu-
lures (14, 15, 16) pour une conduite d'aération (60),
une conduite de prélévement (61) et une conduite de
remplissage (62) sont disposées sur le dessus (10)
d’un seul récipient élémentaires (Ez).
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