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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Druckbehälter zum
Speichern eines Fluides, welcher mit einem Kunststoffl-
cernbehälter und einem auf den Kunststoffkernbehälter
aufgebrachten Außenmantel gebildet ist.

Hintergrund der Erfindung

[0002] Derartige Druckbehälter dienen zum Speichern
flüssiger oder gasförmiger Medien, also Fluiden, die
druckbelastet sind. Druckbehälter dieser Art sind bei-
spielsweise aus den folgenden Dokumenten bekannt:
DE 10 2006 001 052 A1, DE 10 2006 043 582 B3 sowie
DE 10 2007 011 211 B3.
[0003] Es wurde vorgeschlagen, bei solchen Druckbe-
hältern im Bereich sogenannter Polkappen, nämlich im
Übergangsbereich zwischen Stirnseite und Umfang des
Kunststoffkernbehälters, mit stoß- oder fallabsorbieren-
den Schutzelementen anzuordnen. Auf diese Weise sol-
len ungewünschte Schädigungen an dem Druckbehälter
vermieden werden, wenn dieser umgestoßen wird oder
herunterfällt. Hierbei soll der Schutz insbesondere bei
einem Aufprallwinkel von etwa 45° zur Längsachse des
Druckbehälters ausgebildet sein. Als Aufprall- oder
Stoßschutz wurden Schutzkappen aus Kunststoffmate-
rial im Bereich der Polkappen vorgeschlagen (vgl. DE
197 51 411 C1 sowie US 5,476,189).
[0004] Weiterhin ist ein Druckbehälter aus dem Doku-
ment US 5,429,845 bekannt.
[0005] Aus dem Dokument US 5,018,638 ist ein Druck-
behälter mit einem Kernbehälter aus Aluminium bekannt.
Auf den Aluminiumbehälter ist eine äußere Armierung
mit mehreren gewickelten Faserlagen aufgebracht. In ei-
ner Ausführung verdicken sich gewickelte Lagen vom
Umfangsbereich ausgehend zur Stirnseite des Druckbe-
hälters hin, wobei die maximale Verdickung an dem auf
der Stirnseite des Druckbehälters angeordneten Ende
erreicht ist.
[0006] Im Dokument EP 0 666 450 A1 ist ein Druck-
behälter offenbart, welcher einen aus einem Kunststoff
bestehenden Liner mit einem zylindrischen Mittelteil und
zwei kalottenförmigen Endteilen aufweist. Der Liner wird
von einem Außenmantel umhüllt, der mehrere in radialer
Richtung übereinander angeordnete Tangentialwicklun-
gen und Axialwicklungen aus einem faserverstärkten
Kunststoff aufweist.
[0007] Die Druckschrift DE 103 45 159 A1 betrifft einen
Hochdrucktank, bei dem eine Zwischenfaserschicht sich
von der Umfangseite ausgehend über den Polkappen-
bereich bis hin zur stirnseitigen Öffnung verdickt.
[0008] Im Dokument US 2008 / 0111322 A1 ist ein
Druckbehälter offenbart, bei dem im Polkappenbereich
außenseitig Stoßschutzelemente aufgebracht sind. Eine
den inneren Liner umhüllende Außenschicht verdickt
sich vom Umfang des Liners ausgehend zunehmend bis
zur stirnseitigen Öffnung hin.
[0009] Auch beim Druckbehälter im Dokument US

4,438 858 verdicken sich gewickelte Faserlagen zur
stirnseitigen Behälteröffnung hin, wobei die Verdickung
benachbart zur stirnseitigen Behälteröffnung am größten
ist.

Zusammenfassung der Erfindung

[0010] Aufgabe der Erfindung ist es, einen verbesser-
ten Druckbehälter zum Speichern eines Fluides mit ei-
nem Kunststoffkernbehälter und einem auf den Kunst-
stoffkernbehälter aufgebrachten Außenmantel zu schaf-
fen, bei dem ein Aufprall- und Stoßschutz auf eine ferti-
gungstechnisch einfach herstellbare Art und Weise aus-
bildbar ist.
[0011] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß durch ei-
nen Druckbehälter zum Speichern eines Fluides nach
dem unabhängigen Anspruch 1 gelöst. Vorteilhafte Aus-
gestaltungen der Erfindung sind Gegenstand von abhän-
gigen Unteransprüchen.
[0012] Der vorgeschlagene Druckbehälter hat gegen-
über dem Stand der Technik insbesondere den Vorteil,
dass die Ausbildung des Stoß- und Aufprallschutzes im
Bereich der Polkappen und wahlweise benachbart hierzu
bei der Herstellung der faserverstärkten Armierungen
stattfindet, als beim Herstellen der gewickelten Lagen.
Es ist im Vergleich zum Stand der Technik nicht notwen-
dig, in weiteren Herstellungsschritten zusätzlich Kunst-
stoffelemente, beispielsweise geschäumte Kunststoffe-
lemente, in den Außenmantel einzuarbeiten. Auf diese
Weise wird der Herstellungsprozess für den Druckbehäl-
ter optimiert. Die stoßabsorbierende Armierungsverdi-
ckung erhöht die Wandstärke im zylindrischen Bereich
des Druckbehälters. Hierdurch wird die Robustheit des
Systems erhöht.
[0013] Die erste faserverstärkte Armierung kann in ei-
ner Ausgestaltung ausschließlich mit den ersten Fasern
gebildet sein. Alternativ oder ergänzend kann eine Aus-
gestaltung vorsehen, dass in der zweiten faserverstärk-
ten Armierung ausschließlich die zweiten Fasern ver-
wendet werden. Das erste und das zweite Matrixmaterial
können gleich oder verschieden sein. Zum Einsatz kom-
men bevorzugt thermoplastische oder duroplastische
Harzsysteme, die zur Imprägnierung der jeweiligen Ar-
mierung dienen.
[0014] Es kann vorgesehen sein, die stoßabsorbieren-
de Armierungsverdickung im Kopf- und / oder im Boden-
bereich des Druckbehälters herzustellen. Es handelt sich
dann also um eine einseitig oder beidseitig gebildete Ar-
mierungsverdickung am Druckbehälter. In einer Ausfüh-
rungsform ist der Polkappenbereich im Kopf- und / oder
Bodenbereich des Druckbehälters frei von weiteren stoß-
oder fallabsorbierenden Elementen hergestellt. In dieser
Ausführungsform wird der Stoß- oder Fallschutz also
ausschließlich mit Hilfe der stoßabsorbierenden Armie-
rungsverdickung auf Basis der polkappenverdickten, ge-
wickelten Lagen gebildet.
[0015] Eine bevorzugte Weiterbildung der Erfindung
sieht vor, dass in einem Halsbereich des Kunststoffkern-
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behälters in einer mit dem Innenraum des Kunststoff-
kernbehälters in Verbindung stehenden Öffnung ein
Halsstück zum Verschließen und / oder Abdichten des
Innenraums angeordnet ist, wobei die nicht polkappen-
verdickten, gewickelten Lagen wenigstens teilweise mit
einem Kragen des Halsstückes überlappend und die eine
oder die mehreren polkappenverdickten, gewickelten La-
gen mit dem Kragen des Halsstückes nicht überlappend
gebildet sind. In einer Ausführungsform ist das Halsstück
aus Metall. Die nicht polkappenverdickten, gewickelten
Lagen, können bei einer Fortbildung der Erfindung mit
dem Kragen des Halsstücks vollständig überlappend
ausgeführt sein. Der Kragen kann zum Beispiel kegel-
stumpfförmig ausgebildet sein.
[0016] Bei einer zweckmäßigen Ausgestaltung der Er-
findung kann vorgesehen sein, dass die eine oder die
mehreren polkappenverdickten, gewickelten Lagen aus-
schließlich in der zweiten Armierung gebildet sind. Bei
dieser Ausführungsform verfügt die erste Armierung
nicht über polkappenverdickte, gewickelte Lagen.
[0017] Eine vorteilhafte Ausführungsform der Erfin-
dung sieht vor, dass die zweiten Fasern in der einen oder
den mehreren polkappenverdickten, gewickelten Lagen
mit einem Winkel zwischen 35° und 55° zur Längsachse
des Kunststoffkernbehälters angeordnet sind.
[0018] Bevorzugt sieht eine Fortbildung der Erfindung
vor, dass die ersten Fasern in den nicht polkappenver-
dickten, gewickelten Lagen mit einem Winkel zwischen
5° und 25° zur Längsachse des Kunststoffkernbehälters
angeordnet sind.
[0019] Bei einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dass die erste Armierung
und / oder die zweite Armierung mit wenigstens einer
gewickelten Umfangslage gebildet sind, die entlang des
Umfangs des Kunststoffkernbehälters hergestellt ist. Die
gewickelte Umfangslage lässt die Stirnseiten des Kunst-
stoffkernbehälters frei. Auf die wenigstens eine gewickel-
te Umfangslage können in einer Weiterbildung der Erfin-
dung ein oder mehrere nicht polkappenverdickte, gewi-
ckelte Lagen aufgebracht sein.
[0020] Eine Weiterbildung der Erfindung kann vorse-
hen, dass die ersten Fasern Kohlefasern und die zweiten
Fasern Glasfasern sind. Alternativ kann vorgesehen
sein, jeweils nur Glasfasern oder nur Kohlefasern in bei-
den Armierungen zu verwenden. Alternativ zur Glasfaser
und / oder Kohlefaser können die folgenden Faserarten
eingesetzt werden: Aramidfaser, Polyamidfasser, Poly-
esterfaser oder Basaltfaser.
[0021] Eine bevorzugte Weiterbildung der Erfindung
sieht vor, dass eine äußere gewickelte Lage der zweiten
Armierung eine nicht polkappenverdickte, gewickelte La-
ge ist.
[0022] Bei einer zweckmäßigen Ausgestaltung der Er-
findung kann vorgesehen sein, dass eine innere gewi-
ckelte Lage der zweiten Armierung, welche die zweite
Armierung zum Kunststoffkernbehälter hin abschließt,
eine nicht polkappenverdickte, gewickelte Lage ist.
[0023] Eine vorteilhafte Ausführungsform der Erfin-

dung sieht vor, dass mehrere polkappenverdickte, gewi-
ckelte Lagen direkt übereinander liegend gebildet sind.

Beschreibung bevorzugter Ausführungsbeispiele der Er-
findung

[0024] Die Erfindung wird im Folgenden anhand von
bevorzugten Ausführungsbeispielen unter Bezugnahme
auf eine Figur näher erläutert.
[0025] Die einzige Figur zeigt einen Abschnitt eines
Druckbehälters zum Speichern eines Fluides, also eines
Gases oder einer Flüssigkeit, im Querschnitt. Auf einen
Kunststoffkernbehälter 1, welcher auch als Liner be-
zeichnet wird, ist in einem Umfangsbereich 2 eine aus
ersten Fasern gewickelte Umfangslage 3 aufgebracht.
Bei der dargestellten Ausführungsform werden als erste
Fasern Kohlefasern verwendet, die mit einem Winkel
zwischen etwa 60° und etwa 90° zur Längsachse des
Druckbehälters aufgewickelt sind.
[0026] Die ersten Fasern der Umfangslage 3 sind in
ein Matrixmaterial eingebettet, bei dem es sich um ein
thermoplastisches oder duroplastisches Harzsystem
handelt. Das Einbetten der gewickelten Fasern in das
Matrixmaterial wird auch als Imprägnieren bezeichnet.
Für die im Folgenden beschriebenen, weiteren gewickel-
ten Lagen aus Fasern kann ein gleiches oder ein von
dem Matrixmaterial der Umfangslage 3 verschiedenes
Matrixmaterial eingesetzt werden, wobei auch hier ther-
moplastische oder duroplastische Harzsysteme zum
Einsatz kommen.
[0027] Die Umfangslage 3 ist Bestandteil einer ersten
faserverstärkten Armierung 4, die auf den Kunststoff-
kernbehälter 2 aufgebracht ist. Bei dem dargestellten
Ausführungsbeispiel bildet die erste faserverstärkte Ar-
mierung 4 zusammen mit einer zweiten faserverstärkten
Armierung 5, die auf die erste faserverstärkte Armierung
4 aufgebracht ist, einen Außenmantel 6 auf dem Kunst-
stofflcernbehälter 2.
[0028] Die erste faserverstärkte Armierung 4 ist nach
der Figur weiterhin mit einer gewickelten Lage 7 herge-
stellt, die als sogenannte Kreuzlage ausgeführt und mit
Kohlefasern gebildet ist, welche mit einem Winkel zwi-
schen etwa 5° und etwa 25° zur Längsachse des Druck-
behälters aufgewickelt sind. Die gewickelte Lage 7 ist im
Umfangsbereich 2 sowie im Stirnseitenbereich 8 des
Druckbehälters bis hin zu einem Halsstück 9 gebildet.
Das Halsstück 9, das aus Metall hergestellt ist, ist im
Bereich einer Öffnung 10 des Kunststoffkernbehälters 1
angeordnet und dient zum Verschließen und / oder Ab-
dichten des Innenraums 11 des Kunststoffkernbehälters
1. Hierbei überlappt die gewickelte Lage 7 der ersten
Armierung vollständig mit einem Kragen 12 des Hals-
stücks 9. Das Halsstück 9 umfasst ein Ventil und bildet
ein Metallteil mit dem Kragen 12. Die andere Seite des
Druckbehälters (Bodenseite - nicht dargestellt) kann ent-
weder identisch ausgeführt sein oder hat keine Öffnung,
d.h. es ist kein Ventil eingesetzt. Trotzdem ist auch dann
ein entsprechendes Halsstück gebildet.
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[0029] Auf die gewickelte Lage 7 ist eine weitere Lage
13 gewickelt, die bei dem dargestellten Ausführungsbei-
spiel unter Verwendung von Glasfasern hergestellt ist,
die mit einem Winkel zwischen etwa 5° und etwa 25° zur
Längsachse des Druckbehälters aufgewickelt sind. Auch
die weitere Lage 13 überlappt vollständig mit dem Kragen
12 des Halsstücks 9. Die weitere Lage 13 bildet eine zum
Kunststoffkernbehälter 1 nächstliegende Schicht der
zweiten faserverstärkten Armierung 5.
[0030] Auf die weitere Lage 13 sind gemäß der Figur
in der zweiten faserverstärkten Armierung 5 zwei polkap-
penverdickte Lagen 14, 15 aufgebracht, die als Kreuzla-
gen ausgeführt und mit dem Kragen 12 des Halsstücks
9 nicht überlappen und im Bereich einer Polkappe 16
jeweils eine stoßabsorbierende Armierungsverdickung
17, 18 aufweisen, die auch steifigkeitserhöhend ausge-
führt und gebildet ist, indem Glasfasern der polkappen-
verdickten Lagen 14, 15 mit einem Winkel zwischen etwa
25° und etwa 65°, bevorzugt zwischen etwa 35° und etwa
55° zur Längsachse des Druckbehälters aufgewickelt
sind.
[0031] Schließlich ist die zweite faserverstärkte Armie-
rung 5 mit einer äußeren gewickelten Lage 19 aus Glas-
fasern hergestellt, die nicht polkappenverdickt ausge-
führt ist und in welcher die verwendeten Glasfasern mit
einem Winkel zwischen etwa 5° und etwa 25° zur Längs-
achse des Druckbehälters aufgewickelt sind. Die äußere
Lage 19 überlappt mit dem Kragen 12 des Halsstücks 9.
[0032] Mit Hilfe der Polverstärkungen ist gezielt ein
Stoß- oder Fallschutz im Schulterbereich des Druckbe-
hälters hergestellt.
[0033] Das dargestellte Ausführungsbeispiel sieht die
Ausbildung polkappenverdickter, gewickelter Lagen
ausschließlich in der zweiten faserverstärkten Armierung
vor. In anderen
[0034] Ausführungsbeispielen könne polkappenver-
dickte, gewickelte Lagen ausschließlich in der ersten Ar-
mierung oder sowohl in der ersten als auch in der zweiten
Armierung vorgegehen sein. Die Figur zeigt den Kopf-
bereich des Druckbehälters. Ein vergleichbarer oder in
anderer Weise ausgeführter Fall- oder Aufprallschutz
kann auch im Bodenbereich des Druckbehälters, der
ebenfalls über eine Öffnung verfügt oder geschlossen
ist, vorgesehen sein, nämlich in dem dortigen Polkap-
penbereich.
[0035] Die in der vorstehenden Beschreibung, den An-
sprüchen und der Figur offenbarten Merkmale der Erfin-
dung können sowohl einzeln als auch in beliebiger Kom-
bination für die Verwirklichung der Erfindung in ihren ver-
schiedenen Ausführungen von Bedeutung sein.

Patentansprüche

1. Druckbehälter zum Speichern eines Fluides, mit ei-
nem Kunststoffkernbehälter und einem auf den
Kunststoffkernbehälter (1) aufgebrachten Außen-
mantel (6), der Außenmantel (6) aufweisend:

- eine erste faserverstärkte Armierung (4) mit
einer oder mehreren gewickelten, erste Fasern
enthaltenden Lagen (3; 7), die in ein erstes Ma-
trixmaterial eingebettet sind,
- eine zweite faserverstärkte Armierung (5), die
in Bezug auf die erste Armierung (4) außen und
mit einer oder mehreren gewickelten, zweite Fa-
sern enthaltenden Lagen (13; 14; 15; 19) gebil-
det ist, wobei die zweiten Fasern wahlweise von
den ersten Fasern verschieden und in ein zwei-
tes Matrixmaterial eingebettet sind, welches
wahlweise vom ersten Matrixmaterial verschie-
den ist, und
- eine stoßabsorbierende Armierungsverdi-
ckung (17; 18) in einem Polkappenbereich (16),
nämlich dem Übergangsbereich zwischen Stirn-
seite (8) und Umfang (2) des Kunststoffkernbe-
hälters (1), wobei die stoßabsorbierende Armie-
rungsverdickung gebildet ist, indem ein oder
mehrere polkappenverdickte, gewickelte Lagen
(14; 15) in der ersten und / oder der zweiten
Armierung (4, 5) mit einer stirnseitigen Öffnung
gebildet sind, die größer als die stirnseitige Öff-
nung nicht polkappenverdickter, gewickelter La-
gen (7, 13, 19) in der ersten und / oder der zwei-
ten Armierung (4, 5) ist dadurch gekennzeich-
net, dass die im Polkappenbereich (16) ausge-
bildete Armierungsverdickung (17; 18) zum Um-
fang (2) und auch zur Stirnseite (8) hin abnimmt
und dass die zweiten Fasern in der einen oder
den mehreren polkappenverdickten, gewickel-
ten Lagen (14; 15) mit einem Winkel zwischen
25° und 65° zur Längsachse des Kunststoffkern-
behälters (1) angeordnet sind.

2. Druckbehälter nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in einem Halsbereich des Kunst-
stoffkernbehälters (1) in einer mit dem Innenraum
(11) des Kunststoffkernbehälters (1) in Verbindung
stehenden Öffnung (10) ein Halsstück (9) zum Ver-
schließen und / oder Abdichten des Innenraums (11)
angeordnet ist, wobei die nicht polkappenverdickten,
gewickelten Lagen (7, 13, 19) wenigstens teilweise
mit einem Kragen (12) des Halsstückes (9) überlap-
pend und die eine oder die mehreren polkappenver-
dickten, gewickelten Lagen (14; 15) mit dem Kragen
(12) des Halsstückes (9) nicht überlappend gebildet
sind.

3. Druckbehälter nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die eine oder die mehreren pol-
kappenverdickten, gewickelten Lagen (14; 15) aus-
schließlich in der zweiten Armierung (5) gebildet
sind.

4. Druckbehälter nach mindestens einem der vorange-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass die zweiten Fasern in der einen oder den meh-
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reren polkappenverdickten, gewickelten Lagen (14;
15) mit einem Winkel zwischen 35° und 55° zur
Längsachse des Kunststoffkernbehälters (1) ange-
ordnet sind.

5. Druckbehälter nach mindestens einem der vorange-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass die ersten Fasern in den nicht polkappenver-
dickten, gewickelten Lagen (7, 13, 19) mit einem
Winkel zwischen 5° und 25° zur Längsachse des
Kunststoffkernbehälters (1) angeordnet sind.

6. Druckbehälter nach mindestens einem der vorange-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass die erste Armierung (4) und / oder die zweite
Armierung (5) mit wenigstens einer gewickelten Um-
fangslage gebildet sind, die entlang des Umfangs
(2) des Kunststoffkernbehälters (1) hergestellt ist.

7. Druckbehälter nach mindestens einem der vorange-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass die ersten Fasern Kohlefasern und die zweiten
Fasern Glasfasern sind.

8. Druckbehälter nach mindestens einem der vorange-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass eine äußere gewickelte Lage (19) der zweiten
Armierung (5) eine nicht polkappenverdickte, gewi-
ckelte Lage ist.

9. Druckbehälter nach mindestens einem der vorange-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass eine innere gewickelte Lage (7) der zweiten
Armierung (5), welche die zweite Armierung (5) zum
Kunststoffkernbehälter (1) hin abschließt, eine nicht
polkappenverdickte, gewickelte Lage ist.

10. Druckbehälter nach mindestens einem der vorange-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass mehrere polkappenverdickte, gewickelte La-
gen (14, 15) direkt übereinander liegend gebildet
sind.

Claims

1. A pressure vessel for storing a fluid, comprising a
plastic core container and an outer jacket (6) applied
to the plastic core container (1), with the outer jacket
(6) comprising:

- a first fibre-reinforced reinforcing device (4)
with one or several wound layers (3; 7), com-
prising first fibres that are embedded in a first
matrix material,
- a second fibre-reinforced reinforcing device (5)
that relative to the first reinforcing device (4) is
formed on the outside and by means of one or

several wound layers (13; 14; 15; 19) that com-
prise second fibres, wherein the second fibres
optionally are different from the first fibres and
are embedded in a second matrix material that
optionally differs from the first matrix material,
and
- an impact-absorbing thickening of the reinforc-
ing device in a polar cap region (16), namely the
transition region between the face (8) and the
circumference (2) of the plastic core container
(1), and optionally adjacent to the aforesaid,
wherein the impact-absorbing thickening of the
reinforcing device is formed in that one or sev-
eral wound layers (14; 15) that are thickened at
the polar caps are formed in the first reinforcing
device (4) and/or in the second reinforcing de-
vice (5) with a face opening that is larger than
the face opening of wound layers (7, 13, 19) in
the first reinforcing device (4) and/or in the sec-
ond reinforcing device (5), which wound layers
(7, 13, 19) are not thickened at the polar caps,
characterized in that the impact-absorbing
thickening (17; 18) formed in the polar cap re-
gion (16) is depleted in direction to the circum-
ference (2) as well as in direction to the face (8),
and in that the second fibres in the one or sev-
eral wound layers (14; 15) that are thickened at
the polar caps are arranged at an angle of be-
tween 25° and 65° to a longitudinal axis of the
plastic core container (1).

2. The pressure vessel according to claim 1, charac-
terized in that in a neck region of the plastic core
container (1), in an opening (10) communicating with
the interior space (11) of the plastic core container
(1) a neck piece (9) for closing and/or sealing the
interior space (11) is arranged, wherein the wound
layers (7, 13, 19) that are not thickened at the polar
caps are formed so as to at least in part overlap with
a collar (12) of the neck piece (9), and the one or
several wound layers (14; 15) that are thickened at
the polar caps are formed so as not to overlap with
the collar (12) of the neck piece (9).

3. The pressure vessel according to claim 1 or 2, char-
acterized in that the one or several wound layers
(14; 15) that are thickened at the polar caps are ex-
clusively formed in the second reinforcing device (5).

4. The pressure vessel according to at least one of the
preceding claims, characterized in that the second
fibres in the one or several wound layer/s (14; 15)
that are thickened at the polar caps are arranged at
an angle of between 35° and 55° to the longitudinal
axis of the plastic core container (1).

5. The pressure vessel according to at least one of the
preceding claims, characterized in that the first fi-
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bres in the wound layers (7, 13, 19) that are not thick-
ened at the polar caps are arranged at an angle of
between 5° and 25° to the longitudinal axis of the
plastic core container (1).

6. The pressure vessel according to at least one of the
preceding claims, characterized in that the first re-
inforcing device (4) and/or the second reinforcing de-
vice (5) comprise at least one wound circumferential
layer along the circumference (2) of the plastic core
container (1).

7. The pressure vessel according to at least one of the
preceding claims, characterized in that the first fi-
bres are carbon fibres, and the second fibres are
glass fibres.

8. The pressure vessel according to at least one of the
preceding claims, characterized in that an outer
wound layer (19) of the second reinforcing device
(5) is a wound layer that is not thickened at the polar
caps.

9. The pressure vessel according to at least one of the
preceding claims, characterized in that an inner
wound layer (7) of the second reinforcing device (5)
that closes off the second reinforcing device (5) to-
wards the plastic core container (1) is a wound layer
not thickened at the polar caps.

10. The pressure vessel according to at least one of the
preceding claims, characterized in that several
wound layers (14, 15) thickened at the polar caps
are formed so as to be lying directly on top of each
other.

Revendications

1. Conteneur sous pression pour le stockage d’un flui-
de avec un conteneur intérieur en plastique (1) et
une enveloppe extérieure (6) appliquée sur le con-
teneur intérieur en plastique, l’enveloppe extérieure
(6) comportant :

- une première armature (4) renforcée par des
fibres avec une ou plusieurs couches (3,7) en-
roulées contenant des premières fibres qui sont
enrobées dans un premier matériau de matrice,
- une deuxième armature (5) renforcée par des
fibres qui est formée à l’extérieur par rapport à
la première armature (4) et avec une ou plu-
sieurs couches (13 ; 14 ; 15 ; 19) enroulées con-
tenant des secondes fibres enroulées, les se-
condes fibres étant sélectivement différentes
des premières fibres et enrobées dans un se-
cond matériau de matrice qui est sélectivement
différent du premier matériau de matrice, et

- un épaississement de l’armature (17 ; 18) ab-
sorbant les chocs dans une zone de calotte po-
laire (16), notamment la zone de transition entre
la face frontale (8) et la périphérie (2) du conte-
neur intérieur en plastique (1), pour lequel
l’épaississement de l’armature absorbant les
chocs est formé, une ou plusieurs couches (14 ;
15) enroulées épaissies à la calotte polaire dans
la première et/ou la seconde armature (4, 5)
étant formées avec une ouverture côté frontal
qui est supérieure à l’ouverture côté frontal des
couches (7, 13, 19) enroulées non épaissies
dans la calotte polaire dans la première et/ou
seconde armature (4, 5),
caractérisé en ce que l’épaississement de l’ar-
mature (17 ; 18) constitué dans la zone de ca-
lotte polaire (16) diminue à la périphérie (2) et
également sur le côté frontal (8) et en ce que
les secondes fibres dans une ou plusieurs cou-
ches (14 ; 15) enroulées épaissies dans la ca-
lotte polaire sont disposées avec un angle entre
25° et 65° par rapport à l’axe longitudinal du con-
teneur intérieur en plastique (1).

2. Conteneur sous pression selon la revendication 1
caractérisé en ce que dans une zone de collet du
conteneur intérieur en plastique (1) est disposée,
dans une ouverture (10) en liaison avec l’espace in-
térieur (11) du conteneur intérieur en plastique
(1),une pièce à collet (9) pour fermer et/ou étanchéi-
fier l’espace intérieur (11), les couches (7, 13, 19)
enroulées non épaissies dans la calotte polaire étant
constituées au moins en partie avec un col (12) de
la pièce en collet (9) en superposition et la une ou
les plusieurs couches (14 ; 15) enroulées épaissies
dans la calotte polaire étant constituées avec le col
(12) de la pièce en collet (9)non en superposition.

3. Conteneur sous pression selon la revendication 1
ou 2 caractérisé en ce que la une ou les plusieurs
couches (14 ; 15) enroulées, épaissies dans la ca-
lotte polaire sont exclusivement dans la deuxième
armature (5).

4. Conteneur sous pression selon au moins une quel-
conque des revendications précédentes caractéri-
sé en ce que les deuxièmes fibres sont disposées
dans les une ou les plusieurs couches (14 ; 15) en-
roulées, épaissies à la calotte polaire avec un angle
entre 35° et 55° par rapport à l’axe longitudinal du
conteneur intérieur en plastique (1).

5. Conteneur sous pression selon au moins une quel-
conque des revendications précédentes caractéri-
sé en ce que les premières fibres sont disposées
dans les une ou les plusieurs couches (7, 13, 19)
enroulées, non épaissies à la calotte polaire avec un
angle entre 5° et 25° par rapport à l’axe longitudinal
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du conteneur intérieur en plastique (1).

6. Conteneur sous pression selon au moins une quel-
conque des revendications précédentes caractéri-
sé en ce que la première armature (4) et/ou la
deuxième armature (5) sont constituées avec au
moins une couche périphérique enroulée qui est réa-
lisée le long de la périphérie (2) du conteneur inté-
rieur en plastique (1).

7. Conteneur sous pression selon au moins une quel-
conque des revendications précédentes caractéri-
sé en ce que les premières fibres sont des fibres de
carbone et les secondes fibres des fibres de verre.

8. Conteneur sous pression selon au moins une quel-
conque des revendications précédentes caractéri-
sé en ce qu’une couche (19) extérieure enroulée de
la seconde armature (5) est une couche enroulée
non épaissie dans la calotte polaire.

9. Conteneur sous pression selon au moins une quel-
conque des revendications précédentes caractéri-
sé en ce qu’une couche (7) intérieure enroulée de
la deuxième armature (5), qui ferme la deuxième ar-
mature (5) au conteneur intérieur en plastique (1),
est une couche enroulée, non épaissie à la calotte
polaire.

10. Conteneur sous pression selon au moins une quel-
conque des revendications précédentes caractéri-
sé en ce que plusieurs couches (14, 15) enroulées
épaissies à la calotte polaire sont constituées direc-
tement posées l’une sur l’autre.
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