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ner dem Vorratsvolumen (8) zugewandten Seite (22) der zweiten Trager-
schicht (16) angeordnet ist.
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Flissigkeitsbehdlter fiir ein Kraftfahrzeug und Verfahren zum

Herstellen eines Fliissigkeitsbehalters

Die vorliegende Erfindung betrifft einen Flissigkeitsbehdlter
fiir ein Kraftfahrzeug und ein Verfahren zum Herstellen eines

Flissigkeitsbehalters.

In modernen Kraftfahrzeugen werden eine Vielzahl von Betriebs-
fliissigkeiten mitgefithrt, wie z.B. Kraftstoff, Harnstoffldsung
zur Abgasnachbehandlung oder Kihlflissigkeit. Die Flissigkei-
ten sind jeweils in einem Flissigkeitsbehdlter aufgenommen.
Beispielsweise dienen Kunststoffkraftstoffbehdlter zur Bevor-

ratung von Kraftstoff.

Derartige Kunststoffkraftstoffbehalter sollen idealerweise
leicht, crashsicher und emissionsarm sein. Beziiglich der Emis-
sion miissen die strenger werdenden gesetzlichen Grenzwerte der
maximal zuldssigen Kraftstoffverdunstungsemissionen von Koh-
lenwasserstoffen in die Umwelt eingehalten werden. Dies erfor-
dert die Vermeidung von Kraftstoffleckagen unter allen
Betriebsbedingungen, wie z.B. bei der Betankung, inklusive der
Betankungsentliiftung, bei der Betriebsentliftung, also der
Kraftstoffausgasung bei einem Temperaturanstieg eines Tanksys-
tems, sowie der Diffusion der Kohlenwasserstoffe durch die Be-

halterwandung.

Um die Diffusion durch die Behalterwandung gering zu halten,

weisen bekannte Kraftstoffbehdlter eine Diffusionsbarriere
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auf. Soweit ein solcher Kraftstoffbehdlter durch Zusammenset-
zen zweler spritzgegossener Halbschalen gebildet ist, kann
beispielsweise fiir jede Halbschale eine innenliegende Barrier-
eschicht an einem Trédgermaterial angeordnet sein. Hierbei ist
nachteilig, dass etwaige im Spritzguss integrierte, in das
Vorratsvolumen ragende Anschluss- oder Formelemente des Tra-
germaterials die Barriereschicht durchbrechen und damit Perme-
ationspfade bilden, iiber die es zu einer erhohten

Kraftstoffemission kommt.

Vor diesem Hintergrund liegt der Erfindung die technische
Problemstellung zugrunde einen Flissigkeitsbehdlter und ein
Verfahren zum Herstellen eines Flissigkeitsbehdlters anzuge-
ben, welche die voranstehend beschriebenen Nachteile nicht o-
der zumindest in geringerem MaBe aufweisen, und insbesondere
eine verringerte diffusionsbedingte Emission eines Flissig-

keitsbehdlters ermdglichen.

Die voranstehend beschriebene technische Problemstellung wird
jeweils geldst durch einen Flissigkeitsbehadalter nach Anspruch
1 und ein Verfahren nach Anspruch 15. Weitere Ausgestaltungen
der Erfindung ergeben sich aus den abhdngigen Anspriichen und

der nachstehenden Beschreibung.

Gemal einem ersten Aspekt betrifft die Erfindung einen Flis-
sigkeitsbehalter flir ein Kraftfahrzeug, mit einer ersten Halb-
schale und mit einer zweiten Halbschale, wobei die Halbschalen
ein Vorratsvolumen zur Aufnahme von Fliissigkeit begrenzen, wo-
bei die erste Halbschale eine erste Tragerschicht und eine
erste Barriereschicht hat, wobeil die zweite Halbschale eine
zweite Tragerschicht und eine zweite Barriereschicht hat, wo-
bei die erste Barriereschicht auf einer dem Vorratsvolumen ab-
gewandten Seite der ersten Tragerschicht angeordnet ist und
wobei die zweite Barriereschicht auf einer dem Vorratsvolumen

zugewandten Seite der zweiten Tragerschicht angeordnet ist.

-2-
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Bei der ersten Halbschale kann es sich um eine Oberschale ei-
nes Kunststoffkraftstoffbehalters fir ein Kraftfahrzeug han-
deln. Beili der zweiten Halbschale kann es sich um eine

Unterschale des Kunststoffkraftstoffbehdlters handeln.

Die Oberschale ist im Einbauzustand dem Fahrzeug zugewandt.
Die Unterschale ist im fertig montierten Zustand dem Fahrzeug
abgewandt bzw. der StraBe oder Fahrbahn zugewandt. Durch die
innenliegende Anordnung der zweiten Barriereschicht ist die
zweite Barriereschicht demnach im Fahrzeugbetrieb vor mechani-

schem Abrieb, z.B. durch Steinschlag, geschiitzt.

Fiir die erste Barriereschicht, die auBlenliegend angeordnet
ist, ist ein derartiger Schutz aufgrund der dem Fahrzeug zuge-
wandten Anordnung nicht erforderlich. Somit kann die Ober-
schale dazu verwendet werden, innenliegend Anbauteile oder
Formelemente anzubringen, insbesondere anzuschweillen, ohne die

erste Barriereschicht zu durchbrechen.

Gemdl einer weiteren Ausgestaltung des Fliissigkeitsbehalters
ist vorgesehen, dass die erste Tragerschicht auf einer dem
Vorratsvolumen zugewandten Seite eines oder mehrere Formele-
mente, Anschlussteile oder Funktionseinheiten aufweist. Dabei
kann es sich beispielsweise um Ventilhalter, Clips zur form-
schlissigen und kraftschliissigen Befestigung von Funktionsein-
heiten oder Sockel zum stoffschliissigen Anbinden von
Funktionseinheiten handeln. Dadurch, dass die erste Barriere-
schicht auf einer dem Vorratsvolumen abgewandten Seite der
ersten Tragerschicht angeordnet ist, kdénnen die Formelemente,
Anschlussteile oder Funktionseinheiten auf der dem Vorratsvo-
lumen zugewandten Seite der ersten Tragerschicht angeordnet,
angespritzt oder appliziert werden, ohne dass die erste Barri-
ereschicht unterbrochen wird. Somit kodnnen beispielsweise in

einem Spritzgussverfahren integral oder einstiickig gebildete

-3-



10

15

20

25

30

WO 2019/042902 PCT/EP2018/072929

Formelemente hergestellt werden, ohne die strukturelle Integ-

ritdt der ersten Barriereschicht zu beeintrachtigen.

Bei den Formelementen, Anschlussteilen oder Funktionseinheiten
kann es sich beispielsweise um in das Vorratsvolumen auskra-

gend erstreckte Elemente handeln.

Die Formelemente und/oder Anschlussteile konnen in einem
Spritzgussverfahren einstiickig mit der ersten Tragerschicht
gebildet worden sein und/oder sequenziell an die erste Trager-
schicht angespritzt worden sein. Die einstiickig im Spritzguss-
verfahren erfolgende, integrale Anbindung der Formelemente
und/oder Anschlussteile hat den Vorteil, dass eine kostenglins-
tige Fertigung der Formelemente und/oder Anschlussteile mog-
lich ist. Das sequenzielle Anspritzen der Formelemente
und/oder Anschlussteile bietet den Vorteil einer grdBeren Ge-
staltungsfreiheit bezliglich der Wandstdrke und Position der

Formelemente und/oder Anschlussteile.

Nach einer weiteren Ausgestaltung des Flissigkeitsbehédlters
ist vorgesehen, dass alle in dem Vorratsvolumen angeordneten
Formelemente, Anschlussteile oder Funktionseinheiten an der
ersten Tragerschicht angeordnet sind, wobei keine in dem Vor-
ratsvolumen angeordneten Formelemente, Anschlussteile oder
Funktionseinheiten an der zweiten Barriereschicht angeordnet
sind. Auf diese Weise konnen alle erforderlichen Formelemente,
Anschlussteile oder Funktionseinheiten innerhalb des Fliissig-
keitsbehdlters angeordnet werden, ohne dass damit ein Durch-
brechen bzw. Unterbrechen der ersten Barriereschicht oder der

zwelten Barriereschicht erforderlich ware.

Alternativ kann vorgesehen sein, dass auf einer der zweiten
Tragerschicht abgewandten Seite der zweiten Barriereschicht

lokal ein Kunststoff angespritzt ist, der zur Anbindung wvon
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einem oder mehreren Formelementen, Anschlussteilen oder Funk-
tionseinheiten dient. Hierbei kann beispielsweise nach dem
Herstellen der Tragerschicht im Spritzguss auf einer der Tra-
gerschicht abgewandten Seite der Barriereschicht lokal ein
Tragerwerkstoff durch sequenzielles SpritzgielRen an die zweite
Barriereschicht angespritzt werden. Der lokal angespritzte
Kunststoff kann beispielsweise ein Sockel oder plattenartiges
Element aus Tragermaterial sein, an dem beispielsweise ein
Schwalltopf angeschweillt oder angeklebt werden kann. Auf diese
Weise kann eine Funktionseinheit im Bereich der zweiten Halb-
schale mit innenliegender Barriereschicht angeordnet werden,
ohne die zweite BRarriereschicht zu durchbrechen oder zu unter-
brechen. Somit kann die Barrierewirkung der zweiten Barriere-
schicht aufrechterhalten werden, wobei zudem Formelemente,
Anschlussteile oder Funktionseinheiten im Rereich des lokal
angespritzten Kunststoffs der unteren Halbschale angeordnet

werden konnen.

Wenigstens eine der Barriereschichten kann eine einlagige Fo-
lie sein, die in einem Spritzgussverfahren stoffschliissig mit
der zugeordneten Tragerschicht verbunden worden ist. Hierzu
kann die Folie in einer Werkzeughdlfte eines Spritzgusswerk-
zeugs aufgenommen sein und mit plastifiziertem Tragerwerkstoff
angespritzt bzw. hinterspritzt werden. Durch den Spritzguss-
vorgang wird eine stoffschliissige Verbindung zwischen der Bar-
rierefolie und der Tragerschicht gebildet. So kann eine
Halbschale mit Tragerschicht und Barrierefolie kostenglinstig

und unter geringem Materialeinsatz hergestellt werden.

Alternativ oder erganzend kann vorgesehen sein, dass wenigs-
tens eine der Barriereschichten eine mehrlagige Folie ist, die
in einem Spritzgussverfahren stoffschlissig mit der zugeordne-
ten Tradgerschicht verbunden worden ist. Bei einer solchen
mehrlagigen Folie kann es sich beispielsweise um eine finf-

schichtige Folie handeln, die eine zentrale Schicht aus EVOH

-5-
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(Ethylen-Vinylalkohol-Copolymer) enthdalt, die EVOH-Schicht
zwelseitig von einer LDPE (Low-density polyethylene) Schicht
bedeckt ist, und wobei die LDPE-Schichten ihrerseits wiederum

von HDPE-Schichten (High-density polyethylene) bedeckt sind.

Die Deckschichten einer mehrlagigen Folie kdnnen insbesondere
artgleich zu dem Tragerwerkstoff ausgebildet sein, um eine zu-
verlassige stoffschlissige Verbindung zwischen dem Tragerwerk-
stoff und der Barrierefolie zu erreichen. So kann die
Barrierewirkung einer mehrschichtigen Folie beispielsweise
mallgeblich durch eine EVOH-Schicht bereitgestellt werden, wah-
rend die LDPE-Schichten jeweils als Haftvermittler zu den au-
Benliegenden HDPE-Schichten dienen und die HDPE-Schichten
ihrerseits wiederum zur zuverldssigen Anhaftung bzw. stoff-
schlissigen Verbindung mit einem Trdgermaterial vorgesehen
sein kann, wobei das Tragermaterial ebenfalls aus dem HDPE der

Deckschichten der Barrierefolie bestehen kann.

Bei dem Flissigkeitsbehdlter kann es sich um einen Kunststoff-
kraftstoffbehdlter zur Aufnahme eines Otto- oder Dieselkraft-
stoffs handeln. Die Barriereschichten und/oder die
Tragerschichten sind insbesondere dazu geeignet mit einem Die-
sel oder Benzinkraftstoff in Kontakt zu sein. Der Werkstoff
der Barrierefolie und der Werkstoff der Tragerschicht miissen
daher hinsichtlich ihrer Quelleigenschaften dazu geeignet
sein, in unmittelbarem Kontakt mit einem fliissigen Kraftstoff
zu stehen. Sowohl der Tragerwerkstoff als auch die Barriere-
schicht missen hinsichtlich ihrer chemischen Bestandigkeit und
Quellungseigenschaften fiir den Einsatz in direktem Kraftstoff-

kontakt geeignet sein.

Die einlagige oder mehrlagige Tragerschicht kann einen oder
mehrere der folgenden Werkstoffe aufweisen oder aus einem oder

mehreren der folgenden Werkstoffe bestehen: Elastomer, thermo-
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plastisches Elastomer, HDPE (High-density polyethylene), fa-
serverstarktes Polyamid, PA (Polyamid), teilaromatisches Poly-

amid, schlagzadhes Polyamid.

Die einlagige oder mehrlagige Barriereschicht kann einen oder
mehrere der folgenden Werkstoffe aufweisen oder aus einem oder
mehreren der folgenden Werkstoffe bestehen: EVOH (Ethylen-Vi-
nylalkohol-Copolymer), LDPE (Low-density polyethylene), PEEK
(Polyetheretherketon), PA (Polyamid), teilaromatisches Poly-
amid, HDPE (High-density polyethylene), Fluorpolymer. Z.B.
kann die Barriereschicht dreilagig aus PA und EVOH aufgebaut
sein, wobei eine zentrale EVOH Lage zweiseitig von PA-
Deckschichten bedeckt bzw. eingefasst ist. Es kdnnen auch ein
beispielsweise sechslagiger Wandungsaufbau oder der voranste-
hend bereits beschriebene, finflagige Aufbau aus HDPE, LDPE
und EVOH vorgesehen sein.

Gemdl einer weiteren Ausgestaltung des Fliissigkeitsbehalters
ist vorgesehen, dass die Halbschalen in einem Verbindungsbe-
reich stoffschliissig miteinander verbunden sind, wobei die
erste Tragerschicht in dem Verbindungsbereich stoffschliissig
mit der zweiten Barriereschicht und/oder der zweiten Trager-
schicht verbunden ist, die erste Barriereschicht und die
zweite Barriereschicht in dem Verbindungsbereich zueinander
beabstandet sind und die erste Tradgerschicht zweiseitig ein-
fassen, wobei die erste Tragerschicht in dem Verbindungsbe-
reich einen Permeationspfad zwischen dem Vorratsvolumen und

einer Umgebung des Flissigkeitsbehalters bildet.

Die stoffschliissige Verbindung der Halbschalen zu einem ge-
schlossenen Flissigkeitsbehdlter kann durch ein Kunststoff-
schweilverfahren, insbesondere nicht kontaktlose Verfahren
oder kontaktlose SchweiBverfahren, erfolgen. Hierzu zahlen
beispielsweise das Heizelement-Schweilen, das Vibrations-
schweillen, das StrahlungsschweiBen, Ultraschallschweillen oder

das Warmgasschweilien.
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Soweit die Barriereschichten in dem Verbindungsbereich zuei-
nander beabstandet sind und ein Permeationspfad aus Tradgerma-
terial der Tragerschicht gebildet ist, bilden die beiden
Barriereschichten damit keine geschlossene Barriereblase, die
das Vorratsvolumen im Wesentlichen vollstandig, d.h. bis auf
die flir einen Tank obligatorischen Anschliisse, einfassen
wiirde, sondern es liegt in dem Verbindungsbereich ein Ab-
schnitt aus erstem Tradgermaterial vor, Uber den eine nicht
durch die Barrierefolien begrenzte, diffusionswirksame Verbin-

dung zwischen dem Vorratsvolumen und einer Umgebung besteht.

Um die diffusionsbedingte Emission entlang des Permeations-
pfads gering zu halten, kann vorgesehen sein, dass in einem
Querschnitt betrachtet eine Lange des Permeationspfads groler
oder gleich dem zweifachen der Breite des Permeationspfads
ist, wobei die Breite des Permeationspfads dem Abstand der
Barriereschichten in dem Verbindungsbereich entspricht. Mit
anderen Worten sollte ein solcher Permeationspfad in dem Ver-
bindungsbereich méglichst langlich und schmal ausgestaltet

werden, um die diffusionsbedingte Emission gering zu halten.

Es kann demnach alternativ oder ergidnzend weiter vorgesehen
sein, dass in einem Querschnitt betrachtet eine Lange des Per-
meationspfads grdler ist als eine Wanddicke der ersten Halb-

schale und der zweiten Halbschale.

Eine solche Ausgestaltung kann beispielsweise dadurch erreicht
werden, dass der Permeationspfad relativ zu einer horizontalen
Ebene in Einbaulage des Flissigkeitsbehdlters betrachtet ge-
neigt verlauft. So kann der Permeationspfad bzw. ein zwischen
den Halbschalen gebildeter Verbindungsbereich geneigt oder
schradg verlaufen, um den Permeationspfad konstruktiv zu ver-
langern ohne die Abmale des Fliissigkeitsbehdlters wesentlich

zu vergrolern.
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Es kann vorgesehen sein, dass die erste Barriereschicht und
die zweite Barriereschicht stoffschlissig miteinander verbun-
den sind. In diesem Fall ist in einem Verbindungsbereich zwi-
schen den Halbschalen kein Permeationspfad gebildet und die
Barriereschichten bilden eine im Wesentlichen geschlossene
Barriereblase, die das Vorratsvolumen des Fliissigkeitsbehal-
ters im Wesentlichen vollstandig einfasst, mit der Einschran-
kung, dass die fir einen Tank obligatorischen Anschliisse wie
Einfillstutzen, Entliftung und/oder Entnahmedffnung vorgesehen
sind. Auf diese Weise kann eine diffusionsbedingte Emission

zuverlassig begrenzt werden.

Wenn vorliegend davon gesprochen wird, dass die Barriere-
schichten das Vorratsvolumen im Wesentlichen vollstandig ein-
fassen, so betrifft dies daher insbesondere die Vermeidung
eines Permeationspfads im Verbindungbereich zwischen den Halb-
schalen und es versteht sich, dass zum Befiillen des Flissig-
keitsbehdlters mit Kraftstoff und zur Entnahme des Kraftstoffs
aus dem Flussigkeitsbehalters Zuleitungen und Abgange und/oder
Entliftungsventile vorgesehen sind, im Bereich derer die erste
oder zweite Barriereschicht lokal durchbrochen ist. Es ké&nnen
demnach die Wandung einer Halbschale durchdringende Anschluss-
6ffnungen vorgesehen sein. Die Anschlussdffnungen kodnnen im

Spritzgussverfahren hergestellt worden sein.

Nach einer weiteren Ausgestaltung des Flissigkeitsbehédlters
ist vorgesehen, dass die erste Barriereschicht die dem Vor-
ratsvolumen abgewandte Seite der ersten Tragerschicht im We-
sentlichen vollstidndig bedeckt. Auf diese Weise kann eine

zuverlassige Kapselung eines beispielsweise zu bevorrateten

Flissigkraftstoffs erreicht werden.

Alternativ oder ergdnzend kann vorgesehen sein, dass die

zweite Barriereschicht die dem Vorratsvolumen zugewandte Seite

-9-
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der zweiten Tragerschicht im Wesentlichen vollstandig bedeckt.
Dies dient wiederum der zuverlassigen Verringerung einer dif-

fusionsbedingten Emission.

Die Formulierung ,im Wesentlichen vollstandig™ tragt wiederum
den vorstehend bereits diskutierten, ggf. flir ein Tanksystem

erforderlichen Zu- und Abgangen Rechnung.

Es kann vorgesehen sein, dass wenigstens eine der Halbschalen
des Flissigkeitsbehdlters einen Steg hat, wobei der Steg form-
schlliissig in einer zumindest abschnittsweise komplementar ge-
formten Aufnahme der jeweils anderen Halbschale sitzt, wobei
entlang des Stegs eine stoffschlissige Verbindung der Halb-
schalen gebildet ist. Beispielsweise kann die erste Halbschale
mit einem solchen Steg versehen sein, wobei die erste Halb-
schale insbesondere einen Deckel fir die zweite Halbschale

bilden kann.

Die erste und die zweite Halbschale kdnnen asymmetrisch aufge-
baut sein, wobei die zweite Halbschale beispielsweise eine
nach oben offene Schale bildet, die mit der ersten Halbschale

verschlieBbar ist.

Der Steg kann zusammen mit einer komplementdren Form eine
Zentrierung bilden, sodass beim Zusammenfiigen der ersten und
der zweiten Halbschale eine zuverlassige stoffschliissige Ver-
bindung entlang des gesamten umfangsseitig umlaufenden Flgebe-
reichs erreicht wird. Die erste Halbschale kann demnach zum
Beispiel einen bezliglich der zweiten Halbschale selbstzentrie-

ren den Deckel bilden.

Ein frei auskragender Wandungsabschnitt der zweiten Halb-

schale, der zur Aufnahme der ersten Halbschale vorgesehen sein

kann, kann beispielsweise eine umlaufende Montagefase haben,
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die zu einer horizontalen Ebene im Einbauzustand des Fliissig-
keitsbehdlters geneigt verlauft, um konstruktiv einen verlan-
gerten Permeationspfad auszubilden, ohne die
Bauteilabmessungen des Fliissigkeitsbehdlters malgeblich zu er-
hohen. Die erste Halbschale kann eine zu der Fase komplementar
geformte Ausnehmung oder Falz haben, die durch einen an der
ersten Halbschale umlaufenden Schweilkragen oder Steg gebildet
sein kann und auf der zweiten Halbschale zentrierbar sein

kann.

Gemdl einer weiteren Ausgestaltung des Fliissigkeitsbehalters
ist vorgesehen, dass die Barriereschicht der den Steg aufwei-
senden Halbschale endseitig um den Steg umgeschlagen ist oder
den Steg umschlieBt, wobei die Barriereschicht insbesondere
eine Stirnseite des Stegs zumindest teilweise bedeckt. Soweit
der Steg zum Beispiel an der ersten Halbschale mit auBenlie-
gender Barriereschicht vorgesehen ist, kann ein zumindest ab-
schnittsweises Umschlielen des Stegs die Breite eines
Permeationspfads zwischen den Barriereschichten lokal im Be-
reich des Austritts des Permeationspfads hin zur Umgebung ver-
schmalern, um die Barrierewirkung zu erhdhen. Alternativ oder
erganzend kann vorgesehen sein, dass die stirnseitig um den
Steg umgeschlagene, auBenliegende Barriereschicht oder Barrie-
refolie der ersten Halbschale an der zweiten Barriereschicht
der zweiten Halbschale anliegt und/oder mit dieser stoff-
schlliissig verbunden ist. Auf diese Weise kann wiederum eine im
Wesentlichen geschlossene Barriereblase gebildet werden, die
das Vorratsvolumen umfangsseitig im Wesentlichen vollstéandig

einfasst.

Es kann vorgesehen sein, dass der Steg zumindest abschnitts-
weise aus einem lasertransparenten Kunststoff gebildet ist,
wobei die stoffschliissige Verbindung mittels Laserdurchstrahl-
schweillen gebildet worden ist. Auf diese Weise kann eine zi-

gige SchweiBverbindung hoher Qualitadt erreicht werden.
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Die Wanddicke einer der Tragerschichten fir sich genommen kann
2 mm bis 6 mm betragen, insbesondere 2 mm bis 4 mm betragen.
Diese geringe Wanddicke kann iiber beispielsweise 90 % der ge-
samten Oberfldche einer Halbschale ausgebildet sein, wobei lo-
kale Verstarkungsrippen, Abgadnge oder andere lokale

Verdickungen vorgesehen sein kdnnen.

Die Dicke einer der Barriereschichten, insbesondere Barriere-

folien, kann 100 um bis 1000 um betragen.

Gemal einem zweiten Aspekt betrifft die Erfindung ein Verfah-
ren zum Herstellen eines Fliissigkeitsbehdlters, mit den Ver-
fahrensschritten:

- SpritzgieBen einer ersten Halbschale, wobei die erste
Halbschale eine erste Tragerschicht und eine erste Barrie-
reschicht hat,

- SpritzgieBen einer zweiten Halbschale, wobei die zweite
Halbschale eine zweite Tragerschicht und eine zweite Bar-
riereschicht hat,

- Verbinden der Halbschalen, derart, dass die Halbschalen
ein Vorratsvolumen zur Aufnahme von Flissigkeit begrenzen,
wobei die erste Barriereschicht auf einer dem Vorratsvolu-
men abgewandten Seite der ersten Tragerschicht angeordnet
ist und wobei die zweite Barriereschicht auf einer dem
Vorratsvolumen zugewandten Seite der zweiten Trdgerschicht

angeordnet ist.

Durch die Kombination einer Halbschale mit auRenliegender Bar-
riereschicht mit einer Halbschale mit innenliegender Barriere-
schicht kann durch das erfindungsgemalle Verfahren ein

Flissigkeitsbehalter angegeben werden, der eine hohe Sicher-
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heit gegeniiber diffusionsbedingter Emission bietet und zu-

gleich die Anbindung von Anbauteilen im Inneren bzw. im Vor-

ratsvolumen ermdéglicht, ohne die erste Barriereschicht zu

durchbrechen.

Nachfolgend wird die Erfindung anhand einer Ausfihrungsbei-

spiele darstellenden Zeichnung naher beschrieben. Es zeigen

jeweils schematisch:

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

1

einen erfindungsgemalBen Flissigkeitsbehdlter in einem

Querschnitt;

eine AusschnittvergroBerung der Fig. 1;

ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel eines erfindungsge-

malen Flissigkeitsbehalters in einem Querschnitt;

ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel eines erfindungsge-

malen Flissigkeitsbehalters in einem Querschnitt;

ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel eines erfindungsge-

malen Flissigkeitsbehalters in einem Querschnitt;

ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel eines erfindungsge-

malen Flissigkeitsbehalters in einem Querschnitt;

ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel eines erfindungsge-

malen Flissigkeitsbehalters in einem Querschnitt;

ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel eines erfindungsge-

malen Flissigkeitsbehalters in einem Querschnitt;

ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel eines erfindungsge-

malen Flissigkeitsbehalters in einem Querschnitt;
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Fig. 10 ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel eines erfindungsge-

malen Flissigkeitsbehalters in einem Querschnitt;

Fig. 11 ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel eines erfindungsge-

malen Flissigkeitsbehalters in einem Querschnitt;

Fig. 12 ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel eines erfindungsge-

malen Flissigkeitsbehalters in einem Querschnitt;

Fig. 13 ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel eines erfindungsge-

malen Flissigkeitsbehalters in einem Querschnitt.

Fig. 1 zeigt einen Flissigkeitsbehalter 2 fiir ein Kraftfahr-
zeug in einem Querschnitt. Bei dem Flissigkeitsbehdlter 2 han-

delt es sich um einen Kunststoffkraftstoffbehdlter 2.

Der Flissigkeitsbehdlter 2 hat eine erste Halbschale 4 und
eine zweite Halbschale 6. Die Halbschalen 4, 6 begrenzen ein
Vorratsvolumen 8 zur Aufnahme von Flissigkeit 10. Bei der
Flissigkeit 10 handelt es sich vorliegend um Kraftstoff 10 zum
Betrieb eines Verbrennungsmotors eines Kraftfahrzeugs. Die
erste Halbschale 4 hat eine erste Tragerschicht 12 und eine
erste Barriereschicht 14. Die zweite Halbschale 6 hat eine

zwelte Tragerschicht 16 und eine zweite Barriereschicht 18.

Die erste Barriereschicht 14 ist auf einer dem Vorratsvolumen
8 abgewandten Seite 20 der ersten Tragerschicht 12 angeordnet.
Die zweite BRarriereschicht 18 ist auf einer dem Vorratsvolumen
8 zugewandten Seite 22 der zweiten Tragerschicht 16 angeord-
net. Die erste Barriereschicht 14 kann daher als auBenliegende
Barriereschicht 14 bezeichnet werden, wahrend die Barriere-
schicht 18 als innenliegende Barriereschicht 18 bezeichnet

werden kann.
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In dem Beispiel der Fig. 1 ist die erste Barriereschicht 14
eine einlagige Folie, die in einem Spritzgussverfahren stoff-
schlliissig mit der Tragerschicht 12 verbunden worden ist. Wei-
ter ist auch die zweite Tradgerschicht 16 in einem
Spritzgussverfahren an die zweite Barriereschicht 18 ange-
spritzt worden, um die zweite Barriereschicht 18 stoffschlis-
sig mit der zweiten Tragerschicht 16 zu verbinden. Auch die
zweite Barriereschicht 18 ist vorliegend als einlagige Folie

ausgebildet.

Es versteht sich, dass gemal weiteren Ausfihrungsbeispielen
der Erfindung die erste Barriereschicht einlagig sein kann,
insbesondere eine einlagige Folie, wahrend die zweite Barrier-
eschicht mehrlagig sein kann, insbesondere eine mehrlagige Fo-
lie, die jeweils im Spritzgussverfahren mit zugeordneten

Tragerschichten verbunden worden sind.

Die Halbschalen 4, 6 sind in einem Verbindungsbereich 24
stoffschliissig miteinander verbunden. Dabei ist die erste Tra-
gerschicht 12 in dem Verbindungsbereich 24 stoffschlissig mit
der zweiten Barriereschicht 18 verbunden. Die erste Barriere-
schicht 14 und die zweite Barriereschicht 18 sind in dem Ver-
bindungsbereich 24 zueinander beabstandet und fassen die erste

Tragerschicht 12 zweiseitig ein.

Die erste Tragerschicht 12 bildet in dem Verbindungsbereich 24
einen Permeationspfad 26 zwischen dem Vorratsvolumen 8 und ei-
ner Umgebung U des Flissigkeitsbehdlters 2. Mit anderen Worten
bilden die erste Barriereschicht 14 und die zweite Barriere-

schicht 18 im Verbindungsbereich 24 keine geschlossene Barrie-
reblase, die das Vorratsvolumen 8 im Wesentlichen vollstandig
einfassen wilirde, sondern begrenzen zweiseitig den Permeations-

pfad 26.
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Fig. 2 zeigt eine vergrdBerte Darstellung des Verbindungsbe-
reichs 24 aus Fig. 1. Wie Fig. 2 zu entnehmen ist, ist eine
Lange 1 des Permeationspfads 26 groBer dem Zweifachen der
Breite b des Permeationspfads 26. Die Breite b des Permeati-
onspfads 26 entspricht dem Abstand der Barriereschichten 14,
18 in dem Verbindungsbereich 24. Uber den Permeationspfad 26
findet daher gemdl dem ersten Ausfiithrungsbeispiel eine diffu-
sionsbedingte Emission des Kraftstoffs 10 liber das Material

der ersten Tragerschicht 12 in die Umgebung U statt.

Fig. 3 zeigt ein weiteres Ausfithrungsbeispiel eines erfin-
dungsgemalen Flissigkeitsbehdlters 28. Bei dem Flissigkeitsbe-
halter 28 handelt es sich um einen Kunststoffkraftstoff-
behdlter 28 fir ein Kraftfahrzeug. Nachfolgend werden in Rezug
zu Fig. 2 gleichen Merkmalen gleiche Bezugszeichen zugeordnet.
Zur Vermeidung von Wiederholungen wird daher lediglich auf die

Unterschiede zu dem ersten Ausfihrungsbeispiel eingegangen.

Die erste Tragerschicht 12 des Flissigkeitsbehdlters 28 hat
auf einer dem Vorratsvolumen 8 zugewandten Seite 30 ein Form-
element 32, ein Anschlussteil 34 und eine Funktionseinheit 36.
Das Formelement 32 ist im Spritzgussverfahren einstickig mit
der ersten Tragerschicht 12 gebildet worden und kann zur Aus-
steifung der Struktur dienen. Das Anschlussteil 34 ist vorlie-
gend ein Clip, der zur Befestigung von Funktionseinheiten
innerhalb des Flissigkeitsbehdlters 28 dienen kann. Der Clip
34 ist nachtrdglich stoffschliissig mit der im Spritzgussver-
fahren geformten Tragerschicht 12 verbunden worden. Dies gilt
gleichermalen fiir die Funktionseinheit 36, die vorliegend z.B.

ein Drucksensor oder Fiillstandsensor sein kann.
Das Formelement 32, das Anschlussteilen 34 und die Funktions-

einheit 36 sind in das Vorratsvolumen 8 auskragend erstreckt.

In dem vorliegenden Beispiel des Flissigkeitsbehdlters 28 ge-
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mal Fig. 3 sind alle in dem Vorratsvolumen angeordneten Form-
elemente 32, Anschlussteile 34 und Funktionseinheiten 36, fur
die einzeln exemplarisch dargestellt sind, an der ersten Tra-
gerschicht 12 angeordnet, wobei keine in dem Vorratsvolumen 8
angeordneten Formelemente, Anschlussteile oder Funktionsein-

heiten an der zweiten Barriereschicht 18 angeordnet sind.

Fig. 4 zeigt eine weitere erfindungsgemale Variante eines
Flissigkeitsbehalters 38. Bei dem Fllussigkeitsbehalter 38 han-
delt es sich um einen Kunststoffkraftstoffbehdlter 38 fiir ein
Kraftfahrzeug. Zur Vermeidung von Wiederholungen wird wiederum
lediglich auf die Unterschiede des Ausfiihrungsbeispiels gemal
Fig. 4 zu dem zuletzt diskutierten Ausfiithrungsbeispiel gemal
Fig. 3 eingegangen. Gleichen Merkmalen werden gleiche Bezugs-

zeichen zugeordnet.

Im Unterschied zu dem Fliissigkeitsbehdlter 28 aus Fig. 3 ist
bei dem Flissigkeitsbehdlter 38 der Fig. 4 auf einer der zwei-
ten Tragerschicht 16 abgewandten Seite 39 der zweiten Barrier-
eschicht 18 lokal ein Kunststoff 40 angespritzt, der zur
Anbindung von Formelementen, Anschlussteilen oder Funktions-
einheiten dient.

Der lokal angespritzte Kunststoff 40 bildet vorliegend einen

Sockel 40 an dem ein Schwalltopf 42 angeschweilt ist.

Der Sockel 40 ist durch sequenzielles SpritzgieBen erzeugt
worden. Hierbei ist die in einem Spritzgusswerkzeug gehaltene
Barrierefolie 18 zunadchst mit der Tragerschicht 16 stoff-
schlissig verbunden worden. In einem nachfolgenden, zweiten
Spritzgussschritt ist auf der der Tragerschicht 16 abgewandten
Seite 39 der Barriereschicht 18 der Sockel 40 angespritzt wor-
den. In einem weiteren Schritt ist der Schwalltopf 42 stoff-
schlliissig durch VerschweiBen mit dem Sockel 40 verbunden

worden. Auf diese Weise konnte der Schwalltopf 42 bei innen-

-17 -



10

15

20

25

30

35

WO 2019/042902 PCT/EP2018/072929

liegende Barriereschicht 18 in das Vorratsvolumen 8 eingebun-
den werden, ohne die strukturelle Integritdt der Barriere-

schicht 18 zu zerstdren.

Es kdnnen weitere Elemente, wie Ventile, Venturi-Diisen oder
dergleichen an dem Sockel oder mehreren separaten Sockeln bzw.

lokalen Materialanspritzungen vorgesehen sein.

Fig. 5 zeigt eine weitere Variante eines erfindungsgemalien
Flissigkeitsbehalters 44. Bei dem Fllussigkeitsbehalter 44 han-
delt es sich um einen Kunststoffkraftstoffbehdlter 44 fir ein
Kraftfahrzeug. Im Unterschied zu den voranstehend beschriebe-
nen Ausfiihrungsbeispielen sind eine erste Barriereschicht 46
und eine zweite Barriereschicht 48 vorgesehen, die als mehrla-

gige Folien 46, 48 ausgefihrt sind.

Die erste Barriereschicht 48 weist eine zentrale Schicht aus
EVOH auf, die zweiseitig von Haftvermittlerschichten aus LDPE
bedeckt ist. Die Haftvermittlerschichten aus LDPE sind wiede-
rum von Deckschichten aus HDPE bedeckt. Dieser fiinfschichtige,
stoffschliissig verbundene Schichtfolienverbund bildet die
erste Barriereschicht 46. Die erste Tragerschicht 12 ist wvor-
liegend ebenfalls aus dem HDPE der Deckschichten der ersten
Barriereschicht gebildet, so dass die erste Barriereschicht 46
und die erste Tragerschicht 12 im Spritzgussverfahren stoff-
schlliissig mit artgleichen Materialien verbunden worden sind.
Die zweite BRarriereschicht 48 der zweiten Halbschale 6 ist
analog hierzu aufgebaut, wobei diese wiederum innenliegend an

der zweiten Tragerschicht 16 angeordnet ist.

Es versteht sich, dass gemal weiteren Ausfihrungsbeispielen
der Erfindung beispielsweise die erste Halbschale mit einer
einlagigen Barriereschicht oder Folie versehen sein kann, wah-
rend die zweite Halbschale eine mehrlagige oder mehrschichtige

Folie als Barriereschicht aufweisen kann, oder umgekehrt.
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Fig. 6 zeigt eine weitere Variante eines erfindungsgemalien
Fliissigkeitsbehdlters 52, bei dem die BRarriereschicht 14 einen
an der Tragerschicht 12 gebildeten Steg 50 stirnseitig zumin-
dest abschnittsweise umschlielt. Der Permeationspfad 26 des in
Fig. 6 gezeigten Flissigkeitsbehdlters 52 ist damit stirnsei-
tig durch das Umschlagen der Barriereschicht 40 verengt, um
die diffusionsbedingte Emission von Kraftstoff 10 in die Umge-

bung U gering zu halten.

In den Figuren 7-13 sind weitere Varianten erfindungsgemialer
Fliissigkeitsbehdlter gezeigt, die sich insbesondere in der Ge-
ometrie der Verbindungsbereiche zwischen den Halbschalen von-

einander unterscheiden.

Fig. 7 zeigt einen Flissigkeitsbehdlter 54 dessen erste Halb-
schale 4 einen Steg 50 hat, wobei der Steg 50 formschliissig in
einer zumindest abschnittsweise komplementdr geformten Auf-
nahme 56 der zweiten Halbschale 6 sitzt. Die erste Trager-
schicht 12 der ersten Halbschale 4 und die erste
Barriereschicht 14 der ersten Halbschale 4 sind gemd&B dem Aus-
fihrungsbeispiel der Fig. 7 aus einem lasertransparenten
Kunststoff hergestellt, sodass die zweite Barriereschicht 18,
die vorliegend aus einem nicht-lasertransparenten Kunststoff
gebildet ist, mittels Laserdurchstrahlschweilen mithilfe eines
Lasers 58 mit der ersten Tragerschicht 12 verschweillt werden

kann.

Fig. 8 zeigt eine weitere Variante eines Flissigkeitsbehdlters
60, die sich dahingehend von der Variante der Fig. 7 unter-
scheidet, dass die erste Barriereschicht 14 mit der zweiten
Barriereschicht 18 iUberlappend angeordnet ist. Im Bereich der
Uberlappung sind die Barriereschichten 14, 18 stoffschliissig

miteinander verbunden.
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Fig. 9 zeigt eine weitere Variante eines erfindungsgemalien
Fliissigkeitsbehdlters 64, wobei die erste Halbschale 4 einen
Deckel der zweiten Halbschale 6 bildet. Die erste BRarriere-
schicht 14 ist im Bereich des umlaufenden Stegs 50 stirnseitig
umgeschlagen, sodass eine Stirnseite 62 des Stegs 50 zumindest

teilweise bedeckt ist.

Fig. 10 zeigt eine weitere Variante eines erfindungsgemalien
Fliissigkeitsbehdlters 68, wobei im Unterschied zur Variante
der Fig. 9 die Barriereschichten 14,18 vorliegend stoffschlis-
sig miteinander verbunden sind. So ist die erste Barriere-
schicht 14 um den umlaufenden Steg 50 vollstandig umschlagen,
d.h. die Stirnseite 62 ist vollstandig von der Barriereschicht
14 bedeckt, sodass die Barriereschichten 14, 18 im Bereich ei-

ner Uberlappung 66 miteinander verschweiBt sind.

Die Figuren 11-13 beschreiben Flissigkeitsbehalter 70, 72, 74
und verdeutlichen, wie durch eine konstruktive Optimierung des
Verbindungsbereichs 24 die Ladnge des Permeationspfads 26 ver-
grolRert werden kann, um die diffusionsbedingte Kraftstoffemis-

sion einzuschranken.

Fiir die Variante der Fig. 11, die einen Flissigkeitsbehdlter
70 beschreibt, ergibt sich fir die drei gezeigten Beispiele
der Figuren 11, 12 und 13 die klirzeste Permeationspfad 26.
Durch eine schrag zu einer horizontalen Ebene H orientierte
Ausrichtung des Stegs 50 kann der der Permeationspfad 26 ver-

langert werden (Fig. 12).

Soweit der Steg 50 weiter entlang einer AuBenseite der zweiten
Halbschale 6 verlangert konstruiert wird, wie in Fig. 13 dar-
gestellt, lasst sich der Permeationspfad 26 weiter verlangern,

um die diffusionsbedingte Emission weiter einzuschréanken.
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Bezugszeichen

2 Fliissigkeitsbehdlter/Kunststoffkraftstoffbehédlter
4 erste Halbschale

6 zwelte Halbschale

38 Vorratsvolumen

10 Fliissigkeit/Kraftstoff

12 erste Tragerschicht

14 erste Barriereschicht

16 zweite Tragerschicht

18 zwelte Barriereschicht

20 Seite

22 Seite

24 Verbindungsbereich

26 Permeationspfad

28 Fliissigkeitsbehdlter/Kunststoffkraftstoffbehédlter
30 Seite

32 Formelement

34 Anschlussteil

36 Funktionseinheit

38 Flussigkeitsbehdlter/Kunststoffkraftstoffbehdlter
39 Seite

40 lokale Kunststoffanspritzung/Sockel

42 Schwalltopf

44 Fliissigkeitsbehdlter/Kunststoffkraftstoffbehédlter
46 erste Barriereschicht

48 Barriereschicht

50 Steg

52 Flussigkeitsbehdlter/Kunststoffkraftstoffbehdlter
54 Flussigkeitsbehdlter/Kunststoffkraftstoffbehdlter
56 Aufnahme

58 Laser

60 Fliissigkeitsbehdlter

62 Stirnseite

04 Fliissigkeitsbehdlter
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66
68
70
72
74
1
b
H

Uberlappung
Fliissigkeitsbehdlter/Kunststoffkraftstoffbehédlter
Fliissigkeitsbehdlter/Kunststoffkraftstoffbehédlter
Fliissigkeitsbehdlter/Kunststoffkraftstoffbehédlter
Fliissigkeitsbehdlter/Kunststoffkraftstoffbehédlter
Lange

Breite

Ebene
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Patentanspriiche

1. Flissigkeitsbehalter fir ein Kraftfahrzeug,

- mit einer ersten Halbschale (4) und

- mit einer zweiten Halbschale (6),

- wobei die Halbschalen (4, 6) ein Vorratsvolumen (8) zur
Aufnahme von Flissigkeit (10) begrenzen,

- wobei die erste Halbschale (4) eine erste Tragerschicht
(12) und eine erste Barriereschicht (14, 46) hat,

- wobei die zweite Halbschale (6) eine zweite Tragerschicht
(16) und eine zweite Barriereschicht (18, 48) hat,

- wobeil die erste Barriereschicht (14, 46) auf einer dem
Vorratsvolumen (8) abgewandten Seite (20) der ersten Tra-
gerschicht (12) angeordnet ist und

- wobeli die zweite Barriereschicht (18, 48) auf einer dem
Vorratsvolumen (8) zugewandten Seite (22) der zweiten Tra-

gerschicht (16) angeordnet ist.

2. Flissigkeitsbehdalter nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

- dass die erste Tragerschicht (12) auf einer dem Vorratsvo-
lumen (8) zugewandten Seite (30) eines oder mehrere Form-
elemente (32), Anschlussteile (34) oder Funktionseinheiten

(36) aufweist.

3. Flissigkeitsbehdalter nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,

- dass die Formelemente (32), Anschlussteile (34) oder Funk-
tionseinheiten (36) in das Vorratsvolumen (8) auskragend
erstreckt sind
und/oder

- dass die Formelemente (32) und/oder Anschlussteile (34) in
einem Spritzgussverfahren einstiickig mit der ersten Tra-
gerschicht (12) gebildet worden sind und/oder sequentiell

an die erste Tragerschicht (12) angespritzt worden sind.
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Flissigkeitsbehalter nach Anspruch 2 oder Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet,

dass alle in dem Vorratsvolumen (8) angeordneten Formele-
mente (32), Anschlussteile (34) oder Funktionseinheiten
(36) an der ersten Tragerschicht (12) angeordnet sind, wo-
bei keine in dem Vorratsvolumen angeordneten Formelemente,
Anschlussteile oder Funktionseinheiten an der zweiten Bar-

riereschicht (18, 48) angeordnet sind.

Flissigkeitsbehdalter nach einem der Anspriiche 1 bis 3
dadurch gekennzeichnet,

dass auf einer der zweiten Tragerschicht (16) abgewandten
Seite (39) der zweiten Barriereschicht (18, 48) lokal ein
Kunststoff (40) angespritzt ist, der zur Anbindung von
Formelementen, Anschlussteilen oder Funktionseinheiten

(42) dient.

Flissigkeitsbehdalter nach einem der Anspriiche 1 bis b5,
dadurch gekennzeichnet,

dass wenigstens eine der Barriereschichten (14, 18) eine
einlagige Folie (14, 18) ist, die in einem Spritzgussver-
fahren stoffschliissig mit der zugeordneten Tragerschicht
(12, 1lo) verbunden worden ist,

und/oder

dass wenigstens eine der Barriereschichten (46, 48) eine
mehrlagige Folie (46, 48) ist, die in einem Spritzgussver-
fahren stoffschliissig mit der zugeordneten Tragerschicht

(12, 1lo6) verbunden worden ist.

Flissigkeitsbehdalter nach einem der Anspriiche 1 bis o,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Halbschalen (4, 6) in einem Verbindungsbereich
(24) stoffschliissig miteinander verbunden sind, wobei die

erste Tragerschicht (12) in dem Verbindungsbereich (24)
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10.

11.

stoffschliissig mit der zweiten Barriereschicht (18, 48)
und/oder der zweiten Tragerschicht verbunden ist, und
dass die erste Barriereschicht (14, 46) und die zweite
Barriereschicht (18, 48) in dem Verbindungsbereich (24)
zueinander beabstandet sind und die erste Tragerschicht
(12) zweiseitig einfassen, wobei die erste Tragerschicht
(12) in dem Verbindungsbereich (24) einen Permeationspfad
(26) zwischen dem Vorratsvolumen (8) und einer Umgebung

(U) des Fliissigkeitsbehédlters bildet.

Flissigkeitsbehdalter nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass in einem Querschnitt betrachtet eine Lange (1) des
Permeationspfads (26) groBer oder gleich dem Zweifachen
der Breite (b) des Permeationspfads (26) ist,

wobei die Breite (b) des Permeationspfads dem Abstand der
Barriereschichten (14, 18, 46, 48) in dem Verbindungsbe-

reich (24) entspricht.

Fliissigkeitsbehdlter nach Anspruch 7 oder 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass in einem Querschnitt betrachtet eine Lange des Perme-
ationspfads grdBer ist, als eine Wanddicke der ersten

Halbschale (4) und der zweiten Halbschale (6).

Flissigkeitsbehdalter nach einem der Anspriiche 1 bis o,
dadurch gekennzeichnet,

dass die erste Barriereschicht (14, 46) und die zweite
Barriereschicht (18, 48) stoffschliissig miteinander ver-

bunden sind.

Flissigkeitsbehdalter nach einem der Anspriiche 1 bis 10,

dadurch gekennzeichnet,

-25-
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12.

13.

14.

15.

dass die erste Barriereschicht (14, 46) die dem Vorratsvo-
lumen (8) abgewandte Seite (20) der ersten Tragerschicht
(12) im Wesentlichen vollstandig bedeckt

und/oder

dass die zweite Barriereschicht (18, 48) die dem Vorrats-
volumen (8) zugewandte Seite (22) der zweiten Trager-

schicht (16) im Wesentlichen vollstandig bedeckt.

Flissigkeitsbehdlter nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,

dass wenigstens eine der Halbschalen (4, 6) einen Steg
(50) hat, wobei der Steg (50) formschlissig in einer zu-
mindest abschnittsweise komplementdr geformten Aufnahme
(56) der jeweils anderen Halbschale (4, 6) sitzt

wobei entlang des Stegs (50) eine stoffschliissige Verbin-

dung der Halbschalen (4, 6) gebildet ist.

Fliissigkeitsbehdlter nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet,

die Barriereschicht (14, 46) der den Steg (50) aufweisen-
den Halbschale (4) endseitig um den Steg (50) umgeschlagen
ist oder den Steg (50) umschlieBt, wobei die Barriere-
schicht insbesondere eine Stirnseite (62) des Stegs (50)

zumindest teilweise bedeckt.

Flissigkeitsbehdalter nach einem der Anspriiche 12 oder 13,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Steg (50) zumindest abschnittsweise aus einem la-
sertransparenten Kunststoff gebildet ist, wobei die stoff-
schlliissige Verbindung mittels Laserdurchstrahlschweillen

gebildet worden ist.

Verfahren zum Herstellen eines Flissigkeitsbehalters, mit

den Verfahrensschritten:
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SpritzgieBen einer ersten Halbschale (4), wobei die erste
Halbschale (4) eine erste Tragerschicht (12) und eine
erste Barriereschicht (14, 46) hat,

SpritzgieBen einer zweiten Halbschale (6), wobei die
zweite Halbschale (6) eine zweite Tragerschicht (16) und
eine zweilte Barriereschicht (18, 48) hat,

Verbinden der Halbschalen (4, 6), derart, dass die Halb-
schalen (4, 6) ein Vorratsvolumen (8) zur Aufnahme wvon
Flissigkeit (10) begrenzen, wobei die erste Barriere-
schicht (14, 46) auf einer dem Vorratsvolumen (8) abge-
wandten Seite (20) der ersten Tragerschicht (12)
angeordnet ist und wobei die zweite Barriereschicht (18,
48) auf einer dem Vorratsvolumen (8) zugewandten Seite der

zwelten Tragerschicht (16) angeordnet ist.

-27-
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