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(54) COMPOSITE-DRUCKBEHÄLTER

(57) Ein Composite-Druckbehälter, umfassend ei-
nen innen liegenden Liner (1) zur Aufnahme eines Me-
diums, insbesondere von Wasserstoff, und eine den Li-
ner (1) umgebende Hülle aus einem faserverstärkten Ma-
terial, ferner umfassend eine Anschlussbaugruppe (2),
insbesondere eine Ventilbaugruppe oder Verteilerbau-
gruppe, wobei einerseits die Anschlussbaugruppe (2)
gasdicht mit dem Liner (1) verbunden ist und anderer-
seits die Anschlussbaugruppe (2) zumindest eine
Schraub-, Steck- oder Schweißverbindung (3) aufweist,
wobei die Anschlussbaugruppe (2), zusätzlich zu einem
Grundkörper (4) der Anschlussbaugruppe (2), ein Li-
ner-Schnittstellenteil (5) aufweist, wobei das Li-
ner-Schnittstellenteil (5) als gasdichte Umspritzung des
Grundkörpers (4) mit einem ersten Kunststoff ausgebil-
det ist, wobei das Liner-Schnittstellenteil (5) durch einen
Fügeprozess gasdicht mit dem Liner (1) verbunden ist,
sowie ein Verfahren zur Herstellung eines solchen Com-
posite-Druckbehälters.
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Beschreibung

Gebiet der Erfindung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen Com-
posite-Druckbehälter und ein Verfahren zur Herstellung
eines Composite-Druckbehälters.

Stand der Technik

[0002] Es ist bekannt das Druckbehälter, insbesonde-
re für den Einbau in Kraftfahrzeugen, als Type-IV Druck-
behälter aufgebaut werden können. Solche Composite
Druckbehälter können insbesondere als Wasserstoff-
tank in einem auf Basis von Wasserstoff angetriebenen
Kraftfahrzeug verwendet werden. Derartige Druckbehäl-
ter umfassen einen Liner aus Kunststoff und eine faser-
verstärkte Außenhülle. Zum Befüllen und/oder zur Ent-
nahme von Medium aus einem solchen Druckbehälter
ist es bekannt, ein sogenanntes Bossteil zu verwenden.
[0003] Üblicherweise werden metallische Bosse ein-
gesetzt, um einen geeigneten Übergang zwischen einem
Kunststoff-Liner und einem metallisch verschraubten
Ventil zu ermöglichen. Die Abdichtung des metallischen
Bossteils zu dem Kunststoff des Liners muss auf eine
geeignete Art gelöst werden, beispielsweise durch die
Verwendung einer Nut und eines Dichtungsrings.
[0004] Metallische Bossteile sind zudem teuer und er-
fordern oftmals mehrere Prozessschritte für ihre Integra-
tion in den Behälter.

Zusammenfassung der Erfindung

[0005] Es ist eine Aufgabe der Erfindung, einen Com-
posite-Druckbehälter anzugeben mit einer Anschluss-
baugruppe, insbesondere einer Ventilbaugruppe oder
Verteilerbaugruppe, wobei die Anschlussbaugruppe ei-
ne dichte Verbindung zum Liner aufweist und dabei ein-
fach und kostengünstig hergestellt werden. Eine weitere
Aufgabe der Erfindung ist es, ein einfaches und kosten-
günstiges Verfahren zur Herstellung eines solchen Com-
posite-Druckbehälters anzugeben.
[0006] Die Lösung der Aufgabe erfolgt durch einen
Composite-Druckbehälter, umfassend einen innen lie-
genden Liner zur Aufnahme eines Mediums, insbeson-
dere von Wasserstoff, und eine den Liner umgebende
Hülle aus einem faserverstärkten Material, ferner umfas-
send eine Anschlussbaugruppe, insbesondere eine Ven-
tilbaugruppe oder Verteilerbaugruppe, wobei einerseits
die Anschlussbaugruppe gasdicht mit dem Liner verbun-
den ist und andererseits die Anschlussbaugruppe zumin-
dest eine Schraub-, Steck- oder Schweißverbindung auf-
weist, wobei die Anschlussbaugruppe, zusätzlich zu ei-
nem Grundkörper der Anschlussbaugruppe, ein Liner-
Schnittstellenteil aufweist, wobei das Liner-Schnittstel-
lenteil als gasdichte Umspritzung des Grundkörpers mit
einem ersten Kunststoff ausgebildet ist, wobei das Liner-
Schnittstellenteil durch einen Fügeprozess gasdicht mit

dem Liner verbunden ist.
[0007] Erfindungsgemäß kann eine Anschlussbau-
gruppe, insbesondere eine Ventilbaugruppe, die zumin-
dest eine Schraub-, Steck- oder Schweißverbindung auf-
weist und auch zum Liner hin abdichtet, somit üblicher-
weise durch ein metallisches Bossteil gebildet wird, wahl-
weise aus einem anderen, nicht-metallischen Material
hergestellt werden, da die Verbindung der Anschluss-
baugruppe zum Liner über eine Kunststoff-Umspritzung
erfolgt, die gasdicht mit dem Kunststoff des Liners gefügt
werden kann.
[0008] Ein Mehrkomponenten-Spritzgussteil kann da-
bei gewissermaßen die Interface-Funktion eines Boss-
teils und die Dicht-Funktion zwischen Boss und Liner
übernehmen. Durch diese Funktionsintegration von
Schnittstelle und Dichtung kann vom Einsatz eines me-
tallischen Bossteils abgesehen werden und es kann auch
eine einfache Dichtstelle, durch Fügen, insbesondere
Verschweißung von Liner und Boss gewährleistet wer-
den.
[0009] Die gasdichte Verbindung des Liner-Schnitt-
stellenteils durch einen Fügeprozess mit dem Liner er-
folgt vorzugsweise durch Verschmelzen bzw. Ver-
schweißen.
[0010] Die Anschlussbaugruppe ist bevorzugt an ei-
nem stirnseitigen Ende, an der Mittelachse des vorzugs-
weise zylindrischen Druckbehälters angeordnet.
[0011] Vorzugsweise besteht der Grundkörper zumin-
dest im Wesentlichen aus einem zweiten Kunststoff, wo-
bei der zweite Kunststoff bevorzugt vom ersten Kunst-
stoff verschieden ist, besonders bevorzugt aus Polya-
mid.
[0012] Besonders bevorzugt besteht der Grundkörper
im Wesentlichen aus faserverstärktem Kunststoff, insbe-
sondere mit einer Glasfaserverstärkung, insbesondere
Polyamid mit einer Glasfaserverstärkung.
[0013] Die zumindest eine Schraub-, Steck- oder
Schweißverbindung der Anschlussbaugruppe wird be-
vorzugt durch ein Verbindungselement, bevorzugt eine
Hülse, gebildet und der Grundkörper bildet eine Umsprit-
zung des Verbindungselements, bevorzugt der Hülse.
Das Verbindungselement, bevorzugt die Hülse, besteht
vorzugsweise aus Metall. Das Verbindungselement kann
ein Schraubgewinde aufweisen, insbesondere ein Innen-
gewinde, und/oder eine Steckverzahnung und/oder eine
Schweißfläche.
[0014] Bevorzugt ist das Liner-Schnittstellenteil als
stoffschlüssige Umspritzung des Grundkörpers mit dem
ersten Kunststoff ausgebildet. Bevorzugt sind der erste
und zweite Kunststoff so ausgewählt, dass der erste
Kunststoff mit dem zweiten Kunststoff beim Umspritzen
verschmilzt.
[0015] Bevorzugt ist der erste Kunststoff ein kompati-
bilisierter Kunststoff ("Compatibilizer"), der eine indirekte
Verbindung zwischen dem Kunststoff des Liners, bevor-
zugt PE oder HDPE, und dem zweiten Kunststoff des
Grundkörpers, bevorzugt Polyamid, ermöglicht. Der
kompatibilisierte Kunststoff des Liner-Schnittstellenteils
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bildet bevorzugt eine stoffschlüssige Verbindung zu dem
Kunststoff des Liners.
[0016] Der erste Kunststoff kann insbesondere PE (po-
lyethylene) oder HDPE (high density polyethylene) mit
einem funktionalen Polymer sein, zum Beispiel PE-MAH
oder HDPE-MAH (maleic anhydride).
[0017] Der erste Kunststoff des Liner-Schnittstellen-
teils ist bevorzugt mit dem Liner verschweißt.
[0018] Ein erfindungsgemäßes Verfahren zur Herstel-
lung eines solchen Composite-Druckbehälters umfasst,
dass ein Grundkörper der Anschlussbaugruppe um-
spritzt wird mit einem ersten Kunststoff, um das Liner-
Schnittstellenteil auszubilden, wobei danach das Liner-
Schnittstellenteil durch einen Fügeprozess, bevorzugt
durch Verschweißen, mit dem Liner verbunden wird, be-
sonders bevorzugt durch Laserschweißen.
[0019] Vorzugsweise wird zuerst der Grundkörper als
Umspritzung des zweiten Kunststoffs zumindest einer
Hülse ausgebildet, die eine Schraub-, Steck- oder
Schweißverbindung der Anschlussbaugruppe bildet. Da-
nach erfolgt das Umspritzen des Grundkörpers mit dem
ersten Kunststoff, um das Liner-Schnittstellenteil zu bil-
den. Dieser erste Kunststoff wird danach mit dem Liner
des Druckbehälters gefügt, bevorzugt verschweißt.

Kurzbeschreibung der Zeichnungen

[0020] Die Erfindung wird im Folgenden beispielhaft
unter Bezugnahme auf die Zeichnungen beschrieben.

Fig. 1 ist eine Schnittansicht eines stirnseitigen Ab-
schnitts eines erfindungsgemäßen Composite-
Druckbehälters.

Fig. 2 ist eine dreidimensionale Ansicht des stirnsei-
tigen Abschnitts des Composite-Druckbehäl-
ters gemäß Fig. 1.

Detaillierte Beschreibung der Erfindung

[0021] In Fig. 1 und Fig. 2 ist ein erfindungsgemäßer
Composite-Druckbehälter in einem stirnseitigen Bereich
dargestellt, in dem eine Anschlussbaugruppe 2 angeord-
net ist. Die Anschlussbaugruppe 2 ist an einer Endkappe
des Druckbehälters angeordnet und erstreckt sich an der
Mittelachse des zylindrischen Typ-IV Druckbehälters in
axialer Richtung.
[0022] Der Composite-Druckbehälter umfasst einen
innen liegenden Liner 1 zur Aufnahme eines Mediums,
insbesondere von Wasserstoff, und eine - in den Fig. 1
und 2 nicht dargestellte - den Liner 1 umgebende Hülle
aus einem faserverstärkten Material. Der Druckbehälter
umfasst ferner die Anschlussbaugruppe 2, nämlich eine
Ventilbaugruppe oder Verteilerbaugruppe. Dabei ist die
Anschlussbaugruppe 2 gasdicht mit dem Liner 1 verbun-
den und weist die Anschlussbaugruppe 2 zwei Schraub-,
Steck- oder Schweißverbindungen 3 auf, beispielsweise
zur Ankoppelung einer Zuführung und eines Entnahme-

rohres für das Medium im Druckbehälter.
[0023] Die Anschlussbaugruppe 2 weist einen Grund-
körper 4 der Anschlussbaugruppe 2 auf, der aus einem
zweiten Kunststoff besteht, nämlich aus Polyamid. Der
Grundkörper 4 weist eine Faserverstärkung auf, insbe-
sondere eine Glasfaserverstärkung.
[0024] Die Anschlussbaugruppe 2 weist zudem ein Li-
ner-Schnittstellenteil 5 auf, wobei das Liner-Schnittstel-
lenteil 5 als gasdichte Umspritzung des Grundkörpers 4
ausgebildet ist, dadurch dass der Grundkörper 4 mit ei-
nem ersten Kunststoff umspritzt wurde. Das Liner-
Schnittstellenteil 5 bildet eine stoffschlüssige Umsprit-
zung des Grundkörpers 4 mit dem ersten Kunststoff. Der
erste Kunststoff ist ein kompatibilisierter Kunststoff, der
eine stoffschlüssige Verbindung zu dem Kunststoff des
Liners 1, nämlich HDPE, ermöglicht. Der erste Kunststoff
ist beispielsweise HDPE-MAH.
[0025] Die Anschlussbaugruppe 2 kann beispielswei-
se, wie in Fig. 1 dargestellt, so an der Stirnseite des
Druckbehälters angeordnet sein, dass das Liner-Schnitt-
stellenteil 5 im Wesentlichen eine ebene Fortsetzung des
Liners 1 bildet und/oder in einer Einbuchtung des Liners
1 an der Stirnseite des Druckbehälters liegt. Das Liner-
Schnittstellenteil 5 kann ein Ende des Grundkörpers 4
umgreifen und/oder formschlüssig mit dem Grundkörper
4 verbunden sein.
[0026] Das Liner-Schnittstellenteil 5 ist durch einen Fü-
geprozess, nämlich durch Schweißen, bevorzugt durch
Laserschweißen, gasdicht mit dem Liner 1 verbunden.
[0027] Die zumindest eine Schraub-, Steck- oder
Schweißverbindung 3 der Anschlussbau-gruppe 2 wird
durch eine metallische Hülse 6 gebildet, die beispiels-
weise ein innen liegendes Schraubgewinde aufweisen
kann. Der Grundkörper 4 wurde als Umspritzung der Hül-
se 6 ausgebildet.
[0028] Zur Herstellung des Druckbehälters kann zu-
nächst der Grundkörper 4 als Umspritzung der beiden
Hülsen 6 mit dem zweiten Kunststoff, beispielsweise Po-
lyamid, ausgebildet werden.
[0029] Anschließend kann, bevorzugt in der selben
Werkzeugform, der Grundkörper 4 mit dem ersten Kunst-
stoff, beispielsweise HDPE-MAH, umspritzt werden, um
das Liner-Schnittstellenteil 5 auszubilden.
[0030] Danach wird das Liner-Schnittstellenteil 5 mit
dem Liner 1 verschweißt.
[0031] Das Verfahren kann somit beispielsweise fol-
gende Schritte beinhalten:
Spritzguss des Grundkörpers 4 der Anschlussbaugruppe
2, also des Verteilers und/oder eines Drainageventils,
mit einer oder mehreren metallischen Hülsen 6 für Steck
oder Schraubverbindung, vorzugsweise aus GFver-
stärktem Polyamid.
[0032] Umspritzen des Grundkörpers 4 für das Inter-
face mit modifiziertem (Compatibilizer) HDPE.
[0033] Herstellung des Liners 1 aus HDPE, bevorzugt
in einem Blasformprozess.
[0034] Verschweißen der Umspritzung des Grundkör-
pers 4, also des Liner-Schnittstellenteils 5, mit dem Liner
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1, beispielsweise durch Laserschweißen.

Bezugszeichenliste

[0035]

1 Liner
2 Anschlussbaugruppe
3 Schraub-, Steck- oder Schweißverbindung
4 Grundkörper
5 Liner-Schnittstellenteil
6 Hülse

Patentansprüche

1. Composite-Druckbehälter, umfassend einen innen
liegenden Liner (1) zur Aufnahme eines Mediums,
insbesondere von Wasserstoff, und eine den Liner
(1) umgebende Hülle aus einem faserverstärkten
Material, ferner umfassend eine Anschlussbaugrup-
pe (2), insbesondere eine Ventilbaugruppe oder Ver-
teilerbaugruppe, wobei einerseits die Anschluss-
baugruppe (2) gasdicht mit dem Liner (1) verbunden
ist und andererseits die Anschlussbaugruppe (2) zu-
mindest eine Schraub-, Steck- oder Schweißverbin-
dung (3) aufweist,
dadurch gekennzeichnet, dass die Anschlussbau-
gruppe (2), zusätzlich zu einem Grundkörper (4) der
Anschlussbaugruppe (2), ein Liner-Schnittstellenteil
(5) aufweist, wobei das Liner-Schnittstellenteil (5) als
gasdichte Umspritzung des Grundkörpers (4) mit ei-
nem ersten Kunststoff ausgebildet ist, wobei das Li-
ner-Schnittstellenteil (5) durch einen Fügeprozess
gasdicht mit dem Liner (1) verbunden ist.

2. Composite-Druckbehälter nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet , dass der Grundkörper
(4) aus einem zweiten Kunststoff besteht, bevorzugt
aus Polyamid.

3. Composite-Druckbehälter nach zumindest einem
der vorhergehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Grundkörper
(4) aus faserverstärktem Kunststoff besteht, bevor-
zugt mit einer Glasfaserverstärkung.

4. Composite-Druckbehälter nach zumindest einem
der vorhergehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet , dass die zumindest ei-
ne Schraub-, Steck- oder Schweißverbindung (3)
der Anschlussbaugruppe (2) durch ein Verbindungs-
element, bevorzugt eine Hülse (6), gebildet wird und
der Grundkörper (4) eine Umspritzung des Verbin-
dungselements, bevorzugt der Hülse (6), bildet, wo-
bei vorzugsweise das Verbindungselement, bevor-
zugt die Hülse (6), aus Metall besteht.

5. Composite-Druckbehälter nach zumindest einem
der vorhergehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet , dass das Liner-Schnitt-
stellenteil (5) als stoffschlüssige Umspritzung des
Grundkörpers (4) mit dem ersten Kunststoff ausge-
bildet ist.

6. Composite-Druckbehälter nach zumindest einem
der vorhergehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet , dass der erste Kunst-
stoff ein kompatibilisierter Kunststoff ist, der eine in-
direkte Verbindung zwischen dem Kunststoff des Li-
ners (1), bevorzugt PE oder HDPE, und dem zweiten
Kunststoff des Grundkörpers (4), bevorzugt Polya-
mid, ermöglicht.

7. Composite-Druckbehälter nach zumindest einem
der vorhergehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet , dass der erste Kunst-
stoff des Liner-Schnittstellenteils (5) mit dem Liner
(1) verschweißt ist.

8. Verfahren zur Herstellung eines Composite-Druck-
behälters nach zumindest einem der vorhergehen-
den Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet , dass ein Grundkörper
(4) der Anschlussbaugruppe (2) umspritzt wird mit
einem ersten Kunststoff, um das Liner-Schnittstel-
lenteil (5) auszubilden, wobei danach das Liner-
Schnittstellenteil (5) durch einen Fügeprozess, be-
vorzugt durch Verschweißen, mit einem Liner (1)
verbunden wird.

9. Verfahren nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet , dass zuerst der Grund-
körper (4) als Umspritzung zumindest einer Hülse
(6) ausgebildet wird, die eine Schraub-, Steck- oder
Schweißverbindung (3) der Anschlussbaugruppe
(2) bildet.
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