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(54) DRUCKBEHALTER
(57) Die Erfindung betrifft einen Druckbehalter 1, ins- Fig. 1

besondere flir hohe Driicke >700 bar, bestehend aus
einem Liner 2 aus thermoplastischen Kunststoff, insbe-
sondere aus PE, PE-X, PA6 und POM mit einer faserar-
mierten Aufenhiille 3 und aus in die Polkappen des in-
neren Liners 2 eingearbeiteten, insbesondere einrotier-
ten oder eingegossenen Anschlussstiicken 4, wobei die
Anschlusstlicke 4 aus einem oberen Flansch 5, aus ei-
nem, als Rotationsparaboloid mit einer ungleichschenk-
ligen, parabolférmigen AufRenkontur 10 geformtes, Zwi-
schenstlick 6 und aus einem unteren Teller 7 bestehen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Druckbehalter, ins-
besondere fir hohe Driicke >700 bar.

[0002] Im Standder Technik werden die verschiedens-
ten Druckbehaélter beschrieben, wobei die Druckbehélter
aus Kunststoff in der Regel aus einem Liner und einer
AuRenhille bestehen, in die die verschiedensten An-
schlussstiicke oder Bosse eingearbeitet sind.

[0003] So wird in der US 2021 381 648 A1 ein Hoch-
druckbehalter beschrieben, der aus einem Zylinder aus
Kunststoff, mindestens einer Halbschale aus Kunststoff,
einen im Wesentlichen rotationssymmetrischen Einsatz
als Ansatz und einer Hulse besteht. Der Zylinder soll als
Mittelteil dienen, wahrend sich die mindestens eine Halb-
schale an einem axialen Ende des Zylinders befindet.
Der Einsatz ist ein Bossenelement, wobei der Einsatz an
seinem dem Behalterinneren zugewandten Ende ein Fu-
Relement aufweist. Das Fulteil ist in den Kunststoff der
Halbschale eingebettet, um im Wesentlichen einen Hohl-
kegel oder Hohlzylinder zu bilden. Die Hiilse wird zumin-
dest in einem Pressabschnitt der Hiilse in den Innenum-
fang des FulRelements gepresst. Der Kunststoff der Halb-
schale ist zwischen der Hiilse und einem Innenumfang
des FuRelements angeordnet, so dass in einem Press-
abschnitt eine diinne Kunststoffschicht des Kunststoffs
der Halbschale zwischen die Hilse und den Innenum-
fang des Fulielements gepresst wird.

[0004] Die US 2021 262 617 A1 beschreibt einen
Hochdruckbehalter, der einen Zylinder und mindestens
eine Halbschale umfasst. Der Zylinder bildet einen mitt-
leren Bereich des Hochdruckbehalters und weist als ers-
te Barriereschicht einen mehrschichtigen Verbundkunst-
stoff auf. Die mindestens eine Halbschale ist an einem
axialen Ende des Zylinders ausgebildet und umfasst ei-
nen mehrschichtigen Verbundkunststoff als zweite Bar-
riereschicht und ein im Wesentlichen rotationssymmet-
risches Nabenelement mit einer Hinterschneidung be-
zuglich eines Vorsprungs in einer Langsrichtung Mittel-
achse des Nabenelements. Der mehrschichtige Kunst-
stoffverbund der Halbschale ist axial beidseitig der Hin-
terschneidung des Nabenkdrpers angeordnet. Vorzugs-
weise wird dabei der Bossenkérper als Einlegeteil in das
Werkzeug eingesetzt und in einem Blasform- oder Tief-
ziehverfahren von der Kunststofffolie, insbesondere ei-
nem permeationsdichten Mehrschichtverbund, umge-
ben, so dass der Kunststoff auch Bereiche hinter einer
Hinterschneidung erreicht. Dazu wird zunachst eine
Kunststofffolie mittels Vakuums oder Druck auf die erste
Werkzeughalfte gezogen oder gepresst.

[0005] DasEinlegeteil kann bereits so positioniert sein,
dass durch das Aufziehen oder Aufpressen des Kunst-
stoffs auf die erste Werkzeughalfte der Kunststoff der
ersten Kunststofffolie bereichsweise hinter einer Hinter-
schneidung des Einlegeteils seitlich beabstandet zum
Einlegeteil angeordnetist. Alternativ kann das Einlegeteil
erst nach dem Aufziehen oder Aufpressen des Kunst-
stoffs auf die erste Werkzeughalfte positioniert werden,
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so dass Kunststoff aus der ersten Kunststofffolie hinter
der Hinterschneidung seitlich beabstandet zum Einlege-
teilangeordnetist, beispielsweise dadurch, dass das Ein-
legeteil bewegt wird oder das Einlegeteil erst jetzt in die
erste Werkzeughalfte eingefuihrt wird.

[0006] Die Erfindung gemanR der KR 2021 003 8786 A
betrifft einen Boss flr einen Druckbehalter. Insbesonde-
re stellt die vorliegende Erfindung einen Boss fiir einen
Druckbehalter bereit, der aus einen hohlen inneren Me-
tallboss einschlief3lich eines ersten Bereichs besteht, der
entlang einer inneren umlaufenden Oberflache eines Li-
ners eingefiihrt und fixiert ist, in dem eine aulRere umlau-
fende Oberflache eines zylindrisch hervorstehenden Ein-
lasses gebildet wird. Weiterhin weist der Boss einen
zweiten Bereich, der sich in Langsrichtung des ersten
Bereichs erstreckt; und einen zylindrischen duferen Me-
tallboss, einschliellich eines dritten Bereichs auf, der mit
einer duleren umlaufenden Oberflaiche des Liners in
Kontakt kommt. In einem vierten Bereich steht eine in-
nere umlaufende Oberflache mit einer duReren umlau-
fenden Oberflache des zweiten Bereichs des inneren
Metallbosses in Kontakt steht.

[0007] Die US 2020 200 328 A1 beschreibt eine bellf-
tete Armatur fir einen Druckbehalterboss, der einen
Mantel und einen Vorsprung und eine Vorrichtung um-
fasst, die zwischen dem Vorsprung und dem Mantel po-
sitioniert ist. Ein Verfahren zum Bilden eines Druckbe-
héalters umfasst das Montieren eines Ansatzes auf einem
Dorn, das Positionieren eines ringférmigen Anschluss-
stlicks um einen Hals des Ansatzes, das Bilden einer
Auskleidung und das Bilden einer Auf3enhiille eines ty-
pischen Endabschnitts einschlieBlich eines Vorsprungs.
Der Vorsprung hat typischerweise einen Hals, eine Off-
nung, die eine Fluidverbindung mit dem Inneren des Be-
hélters und einen ringférmigen Flansch, der sich radial
von der Offnung erstreckt. Der Vorsprung ist an der Au-
Renhille und der Auskleidung so angebracht, dass sich
die Offnung zwischen dem Inneren und dem AuReren
des Druckbehalters erstreckt. Typischerweise grenzt die
Schale an den Hals an. Im Allgemeinen ist der Flansch
zwischen Abschnitten der Auskleidung enthalten
und/oder zwischen der Auskleidung und dem Mantel ein-
geschlossen. In bestimmten Ausfiihrungsformen kann
der Flansch mindestens eine ringférmige Nut beinhalten,
die so geformt ist, dass sie entsprechende ringférmige
Laschen an der Auskleidung aufnimmt.

[0008] EinVerfahren zum Bilden eines Druckbehalters
beinhaltet das Montieren eines Vorsprungs auf einem
Dorn und Ermdglichen, dass ein flissiges Polymerma-
terial fur die Auskleidung um den Flansch herum und in
die Nut des Vorsprungs flie3t.

[0009] Das Auskleidungsmaterial verfestigt sich dann,
wodurch Abschnitte der Auskleidungneben dem Flansch
und der Lasche gebildet werden, die in der Nut aufge-
nommen werden. Die Auskleidung wird dadurch mecha-
nisch mit dem Vorsprung verriegelt.

[0010] Die WO 2018217529 A1 beschreibteinen Boss
der aus einem Hals und einem Flansch, der sich radial
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vom Hals nach aulen erstreckt besteht. Der Hals um-
fasst eine Bohrung mit einer Langsachse. Der Flansch
umfasst eine Auenflache, eine Innenflache und eine pe-
riphere Flache am weitesten von der Langsachse ent-
fernt. Die periphere Oberflache verbindet die innere
Oberflache und die duRere Oberflache und umfasst ent-
lang eines beliebigen Radius des Bosses einen ersten
Umlaufkamm und einen zweiten Umlaufkamm , wobei
der erste Umfangskamm naher an der AuRenflache liegt
als der zweite Umfangskamm In einem anderen Aspekt
enthalt ein Druckbehélter einen Boss und einen Liner .
In einem weiteren Aspekt wird ein Verfahren zur Montage
eines Druckbehélters beschrieben, bei dem der Boss
durch die Apertur des Liners eingefiihrt und der Boss und
derLiner so verbunden werden, dass die periphere Ober-
flache des Bosses mit der Perimeterflache des Liners
verbunden ist.

[0011] In der EP33 68 814 A1 wird ein Boss und eine
Dichtung fiir einen Hochdruckbehalter beschrieben, der
aus einem Ansatz, einer Auskleidung und einem Mantel
besteht. Der Ansatz umfasst eine Durchgangsoéffnung
und mindestens eine Aussparung, um mindestens ein
Befestigungselement aufzunehmen. Die Auskleidung
umfasst eine Innenflache, eine AuRenflache und einen
ringférmigen Einsatz, um das oder die Befestigungsele-
mente aufzunehmen. Die Innenflache definiert einen In-
nenhohlraum des Druckbehélters. Die Auskleidung ist
konfiguriert, um den Ansatz unter Verwendung des/der
Befestigungselements(e) und des ringférmigen Einsat-
zes an seiner Auf3enflache zu befestigen. Nach dem Be-
festigen des Ansatzes an der Auskleidung wird die Ver-
bundhiille auf den Ansatz und die Auskleidung aufge-
bracht, um die Auskleidung und mindestens einen Teil
des Ansatzes zu umgeben.

[0012] In einer beispielhaften Ausfihrungsform wird
ein ringférmiger metallischer Einsatz so geformt, dass er
in der Kunststoffauskleidung eingekapselt ist. Der ring-
férmige Metalleinsatz enthalt Vorkehrungen zum Auf-
nehmen von Befestigungselementen mit Gewinde. Der
Ansatz, der an der Kunststoffauskleidung befestigt ist,
hat einen zylindrischen Hals mit einem Durchgang durch
die Mitte zum Befiillen und Entleeren des Behélters. Die-
ser Durchgang bietet auch Vorkehrungen zum Anbrin-
genvon Ventilen oder anderen Armaturen, um den Druck
zu halten und das Fillen und Ablassen zu steuern. Der
Ansatz kann beispielsweise aus Aluminium, Titan, Stahl-
legierungen, Edelstahllegierungen, Nickel oder anderen
Metallen hergestellt sein. Der Ansatz umfasst ein Flan-
schmerkmal, das so konfiguriert ist, dass es mit der
Kunststoffauskleidung in Kontakt steht. Der Flansch ent-
halt eine Stopfbuchse, in die eine elastomere O-Ring-
Dichtung eingesetzt werden kann. Der Ansatz mit dem
O-Ring wird vor dem Aufbringen der Verbundstoffschale
mittels Gewindebefestigungselementen an der Kunst-
stoffauskleidung befestigt. Die Spannung in den
Schraubverbindungen kann eingestellt werden, wahrend
die Auskleidungs- und Nabenanordnung eine erhéhte
Temperatur aufweisen. Die Montage des Ansatzes an
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der Dichtung der Auskleidung bei erhdhter Temperatur
ermdglicht es dem O-Ring, in der Kunststoffauskleidung
zu sitzen. Dieser Sitz erzeugt eine Stopfbuchse im Kunst-
stoff, die der O-Ring-Dichtung seitlichen Halt bietet, wo-
durch eine Extrusion verhindert wird. Die Tiefe, um die
der O-Ring und der Vorsprung die Kunststoffauskleidung
wahrend dieser Montage verformen, kann durch eine
Aussparung zwischen dem ringférmigen Metalleinsatz
und der Oberflache der Kunststoffauskleidung kontrol-
liert werden

[0013] Die EP 05 53 728 A1 beschreibt einen Fluid-
druckbehalter, der aus einer duferen zusammengesetz-
te Strukturschale, die mit einer zylindrischen Seitenwand
und ersten und zweiten kuppelférmigen Endabschnitten
mit zwei axial ausgerichteten Offnungen in den En-
dabschnitten gebildet ist, besteht. Eine innere flissig-
keitsundurchlassige Auskleidung ist in der Hille ange-
ordnet, um an deren Innenflache anzuliegen. Diese weist
zwei Offnungen auf, die jeweils mit einer entsprechenden
der Offnungen in der Hiille ausgerichtet und benachbart
sind. Ein Paar Endvorspriinge sind jeweils in entspre-
chenden benachbarten Offnungen des Mantels und der
Auskleidung angeordnet. Die Erfindung beinhaltet das
Ausbilden der Vorspriinge, so dass jeder einen zylindri-
schen Hals und einen ringférmigen Bund umfasst, der
sich von dem Hals radial nach auf3en erstreckt, und das
Ausbilden der Umfange der Offnungen in der Ausklei-
dung jeweils mit einem ersten radial nach innen vorste-
henden Abschnitt zum Uberlagern der Oberseite des
Kragens eines jeweiligen Vorsprungs, und einen zweiten
Abschnitt, der von einer Unterseite des ersten Abschnitts
radial nach innen vorsteht, um unter der Unterseite des
Kragens eines jeweiligen Vorsprungs zu liegen. Der erste
und der zweite Abschnitt definieren dazwischen eine
ringférmige Aussparung zum Aufnehmen und Einkap-
seln eines Kragens eines Vorsprungs, um ihn in dem
Druckbehalter an Ort und Stelle zu halten.

[0014] Diese Druckgasspeicheranordnung gemaf der
US 61 86 356 B1umfasst einen Druckbehalter mit einer
Gasspeicherkammer und einer Zugangso6ffnung, einen
Polvorsprung, der sich durch die Zugangsoéffnung er-
streckt, eine Kunststoffauskleidung, die die Gasspei-
cherkammer auskleidet, und einen Anschlusskorper. Die
Kunststoffauskleidung umfasst einen Nippelabschnitt,
der sich in den Polvorsprung erstreckt, an einem ringfor-
migen Rand endetund einen radial inneren Oberflachen-
bereich mit Schraubgewinde aufweist. Der Anschluss-
korper umfasst einen Kopfabschnitt, eine Verlangerung,
die sich in Langsrichtung von einem Ende des Kopfab-
schnitts erstreckt und einen radial duferen Oberflachen-
bereich mit Schraubgewinde aufweist, und eine ringfor-
mige Schulter. Die ringférmige Schulter weist eine darin
ausgebildete ringférmige Aussparung auf, wobei ein
komprimierbarer O-Ring in der ringférmigen Aussparung
aufgenommen ist. Durch Einflihren der Verlangerung
durch die Zugangso6ffnung und Positionieren des mit
Schraubgewinde versehenen radial duf3eren Oberfla-
chenbereichs der Verldngerung in mechanischen Eingriff
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mit dem mit Schraubgewinde versehenen radial inneren
Oberflachenbereich des Nippelabschnitts wird der O-
Ring zwischen der ringférmigen Schulter des Fittingkor-
pers und dem ringférmigen Rand der Auskleidung zu-
sammengedruckt.

[0015] Die US 54 29 845 A offenbart einen Druckbe-
hélter, bei dem ein Vorsprung in einer polaren Offnung
in einem Druckbehalter angeordnet ist, der eine faden-
gewickelte AuRenhille und eine nichtmetallische Innen-
auskleidung aufweist. Der Vorsprung hat einen réhren-
férmigen Hals, der aus dem Behalterinneren nach auflen
vorsteht, und einen ringférmigen Stitzflansch, der sich
radial von dem inneren Ende des Halses erstreckt und
den Umfang der polaren Offnung stiitzt. Ein versetzter
Befestigungsflansch erstreckt sich radial von dem Stiitz-
flansch und hat zwei axial gegentiberliegende Oberfla-
chen mit darin ausgebildeten Verriegelungsnuten. Jede
Verriegelungsnut hat eine Bodenwand zwischen einem
Paar von zueinander schragen Seitenwanden zum Auf-
rechterhalten eines formschlissigen Eingriffs mit und
Halten von komplementaren jeweiligen Laschen an der
Auskleidung. Bei einer Anwendung, bei der die Ausklei-
dung eine blasgeformte Komponente ist, wird ein spritz-
gegossenes Zwischenelement an dem Stutzflansch an-
gebracht und stellt eine Stelle bereit, an der die Ausklei-
dung geschweif3t wird.

[0016] In der US 59 79 692 A wird Ansatz fir einen
Druckbehalter mit einem aufReren Verstarkungsmantel
und einer inneren Auskleidung beschrieben, der einen
sich radial erstreckenden Flansch und einen réhrenfor-
migen Hals, der nach aulRen vorsteht, aufweist, um eine
Fluidverbindungséffnung bereitzustellen. Der Flansch
wird wahrend des Formens in das Material der Innen-
auskleidung eingebettet und strukturell mit diesem inte-
griert. Der Flansch ist durch eine konische Ring- Nut in
einen AuBenmantel und einen Innenmantel unterteilt.
Die innere Schirze steht von der duReren Schirze vor
und hat ein abgeflachtes Ende, das der GefaRwand zu-
gewandt ist. Das abgeflachte Ende und/oder die Ober-
flachen der Ring- Nut sind texturiert, gerandelt oder an-
derweitig mit ungleichmafiger Oberflache versehen, um
das Auskleidungsmaterial zu greifen. Eine Anzahl von
Offnungen erstreckt sich vom Inneren der Nut zur ge-
genuberliegenden Seite des Flansches. Das Ausklei-
dungsmaterial wird auf und in der Nut des Flansches
geformt und fiillt die Offnungen, um mit der Auskleidung
ein stuckige Verankerungssegmente zu bilden, die sich
aufbeiden Seiten durch den Flansch zum Auskleidungs-
material erstrecken.

[0017] Die DE 10 2014 013 249 B4 offenbart einen
Druckbehalter, bestehend aus einem Innenbehalter mit
Stirnseiten und einem an einer Stirnseite angeordneten
Kragen und aus einem AufRenmantel aus einer faserver-
starkten Armierung, wobei zwischen Innenbehalter und
dem Auflenmantel an den Stirnseiten Anschlussstlicke
angeordnet sind, wobei an den Stirnseiten Vertiefungen,
in die die Anschlussstiicke mit, an die Wélbung der Stirn-
seiten angepassten und gewdlbten Flanschen einge-
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klebt sind. An der Stirnseite sind ein nach innen in den
Innenbehalter gerichteter Kragen mit einer, axialen Boh-
rung und einem, das AufRengewinde eines Mittelteils des
gewolbten Flansches des Anschlussstiicks aufnehmen-
den, Innengewinde angeordnet.

[0018] Die Erfindung gemaflt DE 10 2018 009 829 B4
betrifft einen Druckbehalter und ein Verfahren zur Her-
stellung eines Druckbehalters aus Kunststoff fiir ein
druckbelastetes, flieRfahiges oder gasférmiges Medium
fur Driicke bis 700 bar und dariiber. Druckbehalter be-
steht aus einem Innenbehéalteraus Kunststoff mit Stirn-
seiten und an den Stirnseiten angeordneten Kragen so-
wie aus einem Auflenmantel aus einer faserverstarkten
Armierung, wobei zwischen Innenbehalter und dem Au-
Renmantel an den Stirnseiten Anschlusstiicke in Vertie-
fungen angeordnet sind, wobei der Innenbehalter mit ei-
nem in die aufgeschmolzene AuRenhaut des Innenbe-
hélters eingearbeiteten Gewebe versehen ist und in den
gewoélbten Flansche der Anschlussstiicke Bohrungen
angeordnet sind, uber die eine formschlissige Verbin-
dung durch Verschwei3en des Innenbehalter mit den ge-
wolbten Flanschen (8) mittels tropfenbildenden Verbren-
nens von Kunststoff hergestellt und der Innenbehalter
gegenuber den gewdlbten Flanschen der Anschlussti-
cke mit Silikon und Kleber abgedichtet ist

[0019] In der DE 10 2020 001 135 B3 wird ein Druck-
behalter und ein Verfahren zur Herstellung eines Druck-
behalters aus Kunststoff fir ein druckbelastetes, fliel3fa-
higes oder gasférmiges Medium fir Driicke bis 700 bar
und dariiber beschrieben. Der Druckbehalter besteht aus
einem Innenbehalteraus Kunststoff mit an den Stirnsei-
ten angeordneten Anschlussstiicken und aus einem Au-
Renmantel aus einer faserverstarkten Armierung, wobei
die Anschlussstlicke in die Wandung der Stirnseiten des
Innenbehalters eingeformt, insbesondere einrotiert und
von der faserverstarkten Armierung des AuRenmantel
umformt sind.

[0020] Die im Stand der Technik beschriebenen L6-
sungen fur einen Druckbehalter, der fiir hohe Driicke
(>700 bar) ausgelegt ist, bestehen aus einem inneren
Liner aus Kunststoff und aus einer faserarmierten Hiille,
wobei an den Stirnseiten dieser Druckbehalter An-
schlusssticke fir die Aufnahme von Ventilen einge-
schraubt, eingeklebt und/oder eingeschweil’t oderin den
Liner eingearbeitet sind. Diese Anschlussstlicke weisen
eine komplizierte und teure Konstruktion auf und reil3en
bei hohen Druckbelastungen aus dem Liner und /oder
aus der faserarmierten Hulle aus.

[0021] Aufgabe der Erfindung ist es einen Druckbehal-
ter, bestehend aus dem inneren Liner aus Kunststoff mit
der faserarmierten Au3enhille und Anschlussstucke fur
Ventile zu schaffen, bei dem diese konstruktiven Mangel
beseitigt, fir hohe Driick (>700 bar) ausgelegt ist und
wobei die Anschlussstiicke so beschaffen und in den in-
neren Liner aus Kunststoff so eingearbeitet, insbeson-
dere einrotiert oder eingegossen sind, dass sie nicht
mehr aus dem inneren Liner und der faserarmierten Au-
Renhille ausreiflen kénnen.



7 EP 4 303 479 A1 8

[0022] Die Aufgabe der Erfindung wird durch einen
Druckbehalter 1, bestehend aus einem Liner 2 aus ther-
moplastischen Kunststoff, insbesondere aus PE, PE--X ,
PA6 und POM mit einer faserarmierten Auenhlle 3 und
aus in die Polkappen des inneren Liners 2 eingearbeite-
ten, insbesondere einrotierten oder eingegossenen An-
schlussstiicken 4, wobei die Anschlusstlicke 4 aus einem
oberen Flansch 5, aus einem, als Rotationsparaboloid
mit einer ungleichschenkligen, parabolférmigen Aul3en-
kontur 10 geformtes, Zwischenstiick 6 und aus einem
unteren Teller 7 bestehen.

[0023] IndenAnschlussstiicken 4 ist mittig eine Durch-
gangsbohrung 8 mit am oberen, dem flanschseitigen En-
de der Durchgangsbohrung 8 angeordneten Gewinde 9
zur Aufnahme von Ventilen vorgesehen.

[0024] Die ungleichschenklige, parabolférmige Au-
Renkontur 10 des Zwischenstiickes 6 weist einen lange-
ren Schenkel 11, der die obere Flache 12 des Tellers 7
und einen kirzeren Schenkel 13, der die untere Flache
14 des Flansches 5 bildet, auf.

[0025] Der Flansch 5 ist mit einem Dichtsitz 16 zur Ab-
dichtung von Ventilen und mit Gewindebohrungen 15 zur
Aufnahme von Wickeladaptern versehen.

[0026] Der Aufenrand 17 des Tellers 7 ist mit einer
Nase 18 und die untere Flache 19 des Tellers 7 ist mit
mehreren Verdrehsicherungen 20 und mit einem Gewin-
destiick 21 versehen, mit denen der Teller 7 in den Liner
2 eingearbeitet, insbesondere einrotiert oder eingegos-
sen ist.

[0027] Das Gewindestiick 21 tragt an seinem AulRen-
durchmesser, ein Rohrgewinde.

[0028] Der Scheitelpunkt 22 der ungleichschenkligen,
parabolférmigen AuRenkontur 10 des Zwischenstlickes
6 weist einen Abstand a von der oberen Flache des Flan-
sches 5 und eine Tiefe b von Rand des Flansches 5 auf,
wobei der Abstand a und die Tiefe b von den AuRRen-
durchmessern des Tellers 7 und des Flansches 5 abhan-
gig ist.

[0029] Der Abstand a des Scheitelpunktes 22 der un-
gleichschenkligen parabolférmigen AuRenkontur 10 be-
tragt vorzugsweise das 0,35 bis 0, 4 fache der Hohe des
Zwischenstiickes und die Tiefe b des Scheitelpunktes 22
das vorzugsweise 0,3 bis 0,4 fache des Radius des Flan-
sches 5 des Anschlussstiickes 4.

[0030] Am oberen Ende des Zwischenstilickes 6 unter
dem Flansch 5 sind Verdrehsicherungen 23 am Umfang
verteilt.

[0031] Der Teller 7 des Anschlussstiickes 4 mit seiner
als langeren Schenkel 11 der parabolférmigen Auflen-
kontur 10 ausgebildeten oberen Flache 12, das Zwi-
schenstlick 6 mit seiner ungleichschenkligen parabolfor-
migen Auflenkontur 10 und der Flansch 5 mit seiner als
kirzeren Schenkel 13 ausgebildeten unteren Flache 14
der Anschlussstiicke 4 ist in die faserverstarkte Auflen-
hille 3 eingearbeitet, insbesondere eingewickelt.
[0032] Die Anschlussstilicke 4 sind aus Metall, insbe-
sondere aus Bau-Stahl, nichtrostende Stahle, Alumini-
um-Legierungen, Messing oder andere Kupfer-Legie-
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rungen gefertigt und werden vor der Verarbeitung als Ein-
legeteil in das Kunststoffumformungsverfahren einer
Oberflachenbehandlung mit einem Haftmittel mittels ei-
ner Warmebehandlung unterzogen.

[0033] Die Erfindung wird nun anhand eines Beispiels
erklart, wobei die Fig.1 eine Darstellung des Druckbe-
hélters, die Fig. 2 die Detailansicht C vom Druckbehalter,
die Fig. 3 eine Darstellung des Anschlussstiickes 4 des
Druckbehalters, die Fig. 4 eine 3-D- Darstellung des An-
schlussstiickes 4 und die Fig 5 eine Schnittdarstellung
des Anschlussstlickes 4 darstellen und wobei

1 Druckbehalter

2 Liner

3 Faserarmierte Aul3enhiille

4 Anschlussstiick

5 Flansch

6 Zwischenstlick

7 Teller

8 Bohrung

9 Gewinde

10 AuRenkontur des Zwischenstiickes 6
11 Langerer Schenkel

12 Obere Flache des Tellers 7

13 Kiirzerer Schenkel

14 Untere Flache des Flansches 5
15 Gewindebohrung fiir Wickeladabter
16 Dichtsitz

17 AuRenrand des Teller 7

18 Nase

19 Untere Flache des Tellers 7

20 Verdrehsicherung fir Liner

21 Gewindestiick

22 Scheitelpunkt

23 Verdrehsicherungen fur Wicklung

darstellen.

[0034] Die Anschlussstlicke 4 werden durch spanab-
hebende Verfahren, wie Drehen, Frasen, Bohren und
Formerodieren aus einer Aluminium-Legierung gefertigt,
wobei die Anschlussstiicke 4 aus einem oberen Flansch
5, aus einem, als Rotationsparaboloid mit einer ungleich-
schenkligen, parabolférmigen Aufienkontur 10 geform-
tes, Zwischenstlick 6 und aus einem unteren Teller 7
bestehen. In den Anschlussstiicken 4 ist mittig eine
Durchgangsbohrung 8 mit am oberen, dem flanschseiti-
gen Ende der Durchgangsbohrung 8 angeordneten Ge-
winde 9 zur Aufnahme von Ventilen vorgesehen.
[0035] Die ungleichschenklige, parabolférmige Au-
Renkontur 10 des Zwischenstlickes 6 weist einen lange-
ren Schenkel 11, der die obere Flache 12 des Tellers 7
und einen kiirzeren Schenkel 13, der die untere Flache
14 des Flansches 5 bildet, auf.

[0036] Der Flansch 5 ist mit einem Dichtsitz 16 zur Ab-
dichtung von Ventilen und Bohrungen 15 zur Aufnahme
von Wickeladaptern versehen.

[0037] Der Aulenrand 17 des Tellers 7 ist mit einer
Nase 18 und die untere Flache 19 des Tellers 7 ist mit



9 EP 4 303 479 A1 10

mehreren Verdrehsicherungen 20 und mit einem Gewin-
destiick 21 versehen, mit denen der Teller 7 in den Liner
2 eingearbeitet, insbesondere einrotiert oder eingegos-
sen ist.

[0038] Das Gewindestlick 21 tragt an seinem AulRen-
durchmesser ein Rohrgewinde.

[0039] Der Scheitelpunkt 22 der ungleichschenkligen,
parabolférmigen AuRenkontur 10 des Zwischenstlickes
6 weist einen Abstand a von der oberen Flache des Flan-
sches 5 und eine Tiefe b von Rand des Flansches 5 auf,
wobei der Abstand a und die Tiefe b von den AuRRen-
durchmessern des Tellers 7 und des Flansches 5 abhan-
gig ist.

[0040] Der Abstand a des Scheitelpunktes 22 der un-
gleichschenkligen parabolférmigen AuRenkontur 10 be-
tragt vorzugsweise das 0,35 bis 0, 4 fache der Hohe des
Zwischenstiickes und die Tiefe b des Scheitelpunktes 22
das vorzugsweise 0,3 bis 0,4 fache des Radius des Flan-
sches 5 des Anschlussstiickes 4.

[0041] Im oberen Bereich und auf den Umfang des
Zwischenstiickes 6 verteilt sind Verdrehsicherungen 23
angeordnet.

[0042] Der Teller 7 mit seiner als langeren Schenkel
11 der parabolférmigen AuRenkontur 10 ausgebildeten
oberen Flache 12, das Zwischenstiick 6 mit seiner un-
gleichschenkligen parabolférmigen AuRenkontur 10 und
der Flansch 5 mit seiner als kiirzeren Schenkel 13 aus-
gebildeten unteren Flache 14 ist in die faserverstarkte
AuBenhille 3 eingearbeitet, insbesondere eingewickelt.
[0043] Anschlielfend werden die Anschlussstiicke 4
einer Oberflachenbehandlung mit, einem Haftmittel und
einer Warmebehandlung unterzogen. Danach werden
die Anschlussstiicke 4 in ein Formwerkzeug fir ein Ro-
tations- Sinterverfahren so eingebracht und befestigt,
dass die Anschlussstlicke 4 an Polkappen des Liners 2
bei der Herstellung des Liners 2 durch das Rotationssin-
ternin das Kunststoffmaterial PE- X, so einrotiert werden,
dass der Teller 7 mit der Nase 18 im vernetzten Polye-
thylen (PE- X) eingebettet ist.

[0044] Nach der Herstellung des Liners 2 mit den An-
schlusstlicken 4 an den Polkappen des Liners 2 wird der
Liner 2 mit dem faserarmierten AuRenhiille 3 aus einer
faserverstarkten Armierung so umwickelt, dass die An-
schlussstiicke 4 bis zur unteren Flache 14 des Flansches
5 mit in die Armierung eingearbeitet werden.

Patentanspriiche

1. Druckbehélter (1), dadurch gekennzeichnet, dass
die Anschlusstiicke (4) aus einem oberen Flansch
(5), aus einem, als Rotationsparaboloid mit einer un-
gleichschenkligen, parabolférmigen Aufienkontur
(10) geformtes, Zwischenstiick (6) und aus einem
unteren Teller (7) bestehen, wobeiln den Anschluss-
stlicken (4) mittig eine Durchgangsbohrung (8) mit
am oberen, dem flanschseitigen Ende der Durch-
gangsbohrung (8) angeordneten Gewinde (9) zur
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Aufnahme von Ventilen vorgesehen ist und die un-
gleichschenklige, parabolférmige AulRenkontur (10)
des Zwischenstlickes (6) einen langeren Schenkel
(11), der die obere Flache (12) des Tellers (7) und
einen kirzeren Schenkel (13), der die untere Flache
(14 ) des Flansches (5) bildet, aufweist.

Druckbehalter (1) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Liner (2) aus PE, PE-X,
PA6 oder POM besteht.

Druckbehalter (1) nach Anspruch 1-2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Scheitelpunkt (22) der un-
gleichschenkligen, parabolférmigen Auflenkontur
(10) des Zwischenstiickes (6) weist einen Abstand
avon der oberen Flache des Flansches (5) und eine
Tiefe b von Rand des Flansches (5) auf, wobei der
Abstand a und die Tiefe b von den Auflendurchmes-
sern des Tellers (7) und des Flansches (5) abhangig
ist.

Druckbehalter (1) nach Anspruch 1- 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Abstand a des Scheitel-
punktes (22) der ungleichschenkligen parabolférmi-
gen Auenkontur (10) das 0,35 bis 0, 4 fache der
Hoéhe des Zwischenstiickes und die Tiefe b des
Scheitelpunktes (22) das 0,3 bis 0,4 fache des Ra-
dius des Flansches (5) der Anschlussstlicke (4) be-
tragt.

Druckbehalter (1) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Flansch (5) mit einem
Dichtsitz (16) zur Abdichtung von Ventilen und mit
Gewindebohrungen (15) und zur Aufnahme von Wi-
ckeladaptern versehen ist.

Druckbehalter (1) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der AuRenrand (17) des Tellers
(7) mit einer Nase (18) und die untere Flache (19)
des Tellers (7) ist mit mehreren Verdrehsicherungen
(20) und mit einem Gewindestiick (21) versehen ist,
mitdenen der Teller (7) in den Liner (2) eingearbeitet
ist.

Druckbehalter (1) nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der AuRenrand (17) des Tellers
(7) mit einer Nase (18) und die untere Flache (19)
des Tellers (7) ist mit mehreren Verdrehsicherungen
(20) und mit einem Gewindestiick (21) versehen ist,
mit denen der Teller (7) in den Liner (2) einrotiert
oder eingegossen ist.

Druckbehalter (1) nach Anspruch 1 -6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Teller (7) der Anschluss-
stiicke (4) mit ihrer als langeren Schenkel (11) der
parabolférmigen Auflenkontur (10) ausgebildeten
oberen Flache (12), das Zwischenstiick (6) mit sei-
ner ungleichschenkligen parabolférmigen AuRen-
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kontur (10) und der Flansch (5) mit seiner als klrze-
ren Schenkel (13) ausgebildeten unteren Flache
(14) der Anschlussstiicke (4) in die faserverstarkte
AuBenhille (3) eingearbeitet, insbesondere einge-
wickelt ist.

Druckbehalter (1) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass am oberen Ende des Zwi-
schenstlickes (6) der Anschlussstiicke (4) unter dem
Flansch (5) Verdrehsicherungen (23) am Umfang
verteilt sind.

Druckbehalter (1) nach Anspruch 1 - 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Anschlussstiicke (4) aus
Metall, insbesondere aus Bau- Stahl, rostfreien
Stahlen, Aluminium- Legierungen, Messing oder an-
deren Kupfer- Legierungen gefertigt, vor der Verar-
beitung als Einlegeteil in das Kunststoffumfor-
mungsverfahren einer Oberflachenbehandlung mit-
tels einer Warmebehandlung unterzogen.

Gednderte Patentanspriiche gemiass Regel 137(2)
EPU.

Druckbehalter (1), bestehend aus einem Liner (2)
aus thermoplastischen Kunststoff mit einer faserar-
mierten Auf3enhille (3) und aus in die Polkappen
des inneren Liners (2) eingearbeiteten Anschluss-
stlicken (4), dadurch gekennzeichnet, dass die
Anschlusstiicke (4) aus einem oberen Flansch (5),
aus einem, als Rotationsparaboloid mit einer un-
gleichschenkligen, parabolférmigen Aufienkontur
(10) geformtes, Zwischenstiick (6) und aus einem
unteren Teller (7) bestehen, wobeiln den Anschluss-
stlicken (4) mittig eine Durchgangsbohrung (8) mit
am oberen, dem flanschseitigen Ende der Durch-
gangsbohrung (8) angeordneten Gewinde (9) zur
Aufnahme von Ventilen vorgesehen ist und die un-
gleichschenklige, parabolférmige Aufzenkontur (10)
des Zwischenstlickes (6) einen langeren Schenkel
(11), der die obere Flache (12) des Tellers (7) und
einen kiirzeren Schenkel (13), der die untere Flache
(14) des Flansches (5) bildet, aufweist.

Druckbehalter (1) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Anschlussstuicke (4) in die
Polkappen einrotiert oder eingegossen sind.

Druckbehalter (1) nach Anspruch 1 - 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Liner (2) aus PE, PE-X,
PA6 oder POM besteht.

Druckbehalter (1) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Scheitelpunkt (22) der un-
gleichschenkligen, parabolférmigen Auf3enkontur
(10) des Zwischenstiickes (6) einen Abstand a von
der oberen Flache des Flansches (5) und eine Tiefe

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

1.

b von Rand des Flansches (5) aufweist, wobei der
Abstand a und die Tiefe b von den Auflendurchmes-
sern des Tellers (7) und des Flansches (5) abhangig
ist.

Druckbehalter (1) nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Abstand a des Scheitel-
punktes (22) der ungleichschenkligen parabolférmi-
gen Auenkontur (10) das 0,35 bis 0, 4 fache der
Hoéhe des Zwischenstiickes und die Tiefe b des
Scheitelpunktes (22) das 0,3 bis 0,4 fache des Ra-
dius des Flansches (5) der Anschlussstlicke (4) be-
tragt.

Druckbehalter (1) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Flansch (5) mit einem
Dichtsitz (16) zur Abdichtung von Ventilen und auf
der Oberseite des Flansches (5) mit Gewindeboh-
rungen (15) zur Aufnahme von Wickeladaptern ver-
sehen ist.

Druckbehalter (1) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der AuRenrand (17)des Tellers
(7) mit einer Nase (18) und die untere Flache (19)
des Tellers (7) mit mehreren Verdrehsicherungen
(20) und mit einem Gewindestiick (21) versehen ist,
mitdenen der Teller (7) in den Liner (2) eingearbeitet
ist.

Druckbehalter (1) nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der AuRenrand (17)des Tellers
(7) mit einer Nase (18) und die untere Flache (19)
des Tellers (7) mit mehreren Verdrehsicherungen
(20) und mit einem Gewindestiick (21) versehen ist,
mit denen der Teller (7) in den Liner (2) einrotiert
oder eingegossen ist.

Druckbehalter (1) nach Anspruch 1 - 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Teller (7) der Anschluss-
stiicke (4) mit ihrer als langeren Schenkel (11) der
parabolférmigen Auflenkontur (10) ausgebildeten
oberen Flache (12), das Zwischenstiick (6) mit sei-
ner ungleichschenkligen parabolférmigen AuRen-
kontur (10) und der Flansch (5) mit seiner als kiirze-
ren Schenkel (13) ausgebildeten unteren Flache
(14) der Anschlussstlicke (4) in die faserverstarkte
AuBenhillle (3) eingearbeitet, insbesondere einge-
wickelt ist.

Druckbehalter (1) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass am oberen Ende des Zwi-
schenstlickes (6) der Anschlussstiicke (4) unterdem
Flansch (5) Verdrehsicherungen (23) am Umfang
verteilt sind.

Druckbehalter (1) nach Anspruch 1 - 10, dadurch
gekennzeichnet, dass die Anschlussstiicke (4) aus
Metall gefertigt sind und vor der Verarbeitung als Ein-
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legeteil in das Kunststoffumformungsverfahren ei-
ner Oberflachenbehandlung mittels einer Warmebe-
handlung unterzogen werden.

Druckbehalter (1) nach Anspruch 1 - 11, dadurch
gekennzeichnet, dass die Anschlussstiicke (4) aus
Bau- Stahl, rostfreien Stahlen, Aluminium- Legierun-
gen, Messing oder anderen Kupfer- Legierungen ge-
fertigt sind.
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Fig. 1
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Fig. 2

Detail C

Fig.3
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Fig. 4
Fig. 5
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