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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung beschreibt einen
Druckbehälter zur Speicherung flüssiger und/oder gas-
förmiger Medien unter einem Betriebsdruck oberhalb
des Atmosphärendrucks, wobei der Druckbehälter ei-
nen zur Speicherung des Mediums vorgesehenen Hohl-
raum umschließt und mindestens einen Anschluß zum
Befüllen und /oder Entleeren aufweist gemäß dem
Oberbegriff von Anspruch 1. Weiterhin betrifft die Erfin-
dung ein Verfahren zur Herstellung eines solchen Be-
hälters gemäß Anspruch 7.
[0002] Flüssige und/oder gasförmiger Medien wer-
den üblicherweise in Druckbehältern transportiert, die
eine geeignete Konstruktion gegen Leckagen, Diffusion
oder Permeation des gespeicherten Mediums aufwei-
sen und den mechanischen Beanspruchungen durch
Innen- bzw. Außendruck sowie den weiteren Beanspru-
chungen mechanischer, physikalischer und chemischer
Art während des Betriebes standhalten.
[0003] Durch geeignete Kombination von Polymeren
als Matrix mit hochfesten Fasern als Verstärkung und
durch die Wahl eines geeigneten Verstärkungsaufbaus
lassen sich, den Anforderungen entsprechend, auf das
Bauteil maßgeschneiderte Werkstoffeigenschaften ein-
stellen. Druckbehälter aus Faserkunststoffverbunden
hergestellt, sind gegenüber herkömmlichen Stahl- oder
Aluminiumbehältem hinsichtlich drucktechnischer Eig-
nung gleichwertig, bieten darüber hinaus jedoch ent-
scheidende Vorteile wie geringes Gewicht, erhöhte Kor-
rosionsbeständigkeit und extreme Ermüdungsfestig-
keit.
[0004] Aus Faserkunststoffverbunden mit polymeren
Matrixsystemen hergestellte Druckbehälter sind be-
kannt und es existiert eine Vielzahl an Patenten.
[0005] Als Beispiel sei das Europa Patent EP-
0.810.081 A1 "Pressure Vessel and Method of Manu-
facturing Same" genannt. Hierbei wird beschrieben wie
eine geschlossene Hüllschicht, die aus einem Kunst-
stoff besteht, im Faserwickelverfahren mit einem Faser-
kunststoffverbund umhüllt wird. Ein ähnliches Behälter-
prinzip wird im Europapatent EP0333013 A1 "Pressure
Vessels" beschrieben. Auch in diesem Falle wird eine
Hüllschicht mit Fasern derart umgeben, daß die Verstär-
kungshülse den mechanischen Beanspruchungen
standhält.
[0006] Andere bekannte Bauarten sind in den Patent-
schriften DE 197 51 411 C1, DE 195 261 54 C2, EP
0.821.194 A2 (Mannesmann) , EP 0.300.931 B1 (Ullit),
EP 0.333.013 A1 ( ABB Plast), EP 0.550.951 A1
( Brunswick), EP 0.553.728 A1 (EDO) und WO
94/12396 (NGV Systems) beschrieben. Die Patent-
schriften beschreiben Druckbehälter für Gase und/oder
Flüssigkeiten, bestehend aus Kunststoffgrundkörpern
mit verschieden ausgeführten metallischen
Anschlußstücken, die bis auf EP 0.333.013 A1 den we-
sentlichen Patentinhalt darstellen während EP
0.333.013 A1 dezidiert die Verarbeitungstechnik des

Wickelverfahrens bzw. den Laminataufbau und insbe-
sondere eine optimale Kerngeometrie für optimale
Spannungsverhältnisse im Faserverbundwerkstoff be-
schreibt.
[0007] Die in o. a. Patenten beschriebenen Techniken
wiesen im Einsatz einige Unzulänglichkeiten auf, insbe-
sondere Undichtigkeiten im Anschlußbereich bzw. ko-
stenintensive Fertigungstechniken.
[0008] Die in den Patenten der Fa. EDO beschriebe-
ne Anschlußtechnik führte beispielsweise nach relativ
kurzer Betriebsdauer zu Undichtheiten im Anschlußbe-
reich zwischen dem metallischen Anschlußstück und
dem Kunststoff-Grundkörper mit der Folge, daß die Be-
hälter wieder aus dem Betrieb genommen werden
mußten. Von dem Patent der Fa. NGV-Systems ist bei-
spielsweise bis heute keine einzige Anwendung, ver-
mutlich aufgrund der kostenintensiven Fertigungstech-
nik, bekannt. Auch bei dem patentierten Design der Fa.
Brunswick fielen einzelne Behälter durch Leckagen im
Betrieb aus (Quelle: Powertech Labs/ Vancouver).
[0009] Die hier beschriebene Erfindung betrifft einen
Druckbehälter aus Faserkunststoffverbund zur Spei-
cherung von flüssigen und/oder gasförmigen Medien
unter Druck mit einem Kunststoff  Kernbehälter wobei
der Erfindung die Aufgabe zugrunde liegt, einen Druck-
behälter derart weiterzubilden, daß die im Stand der
Technik genannten Nachteile bzw. beschriebenen Aus-
fälle im Betrieb vermieden werden. Es soll ein Faser-
kunststoffverbundbehälter mit geringem Eigengewicht,
hoher Korrosionsbeständigkeit und hoher Ermüdungs-
festigkeit bei gleichzeitig langzeitiger Dichtheit geschaf-
fen werden, der den mechanischen Beanspruchungen
standhält und kostengünstig herzustellen ist.
[0010] Die Erfindung ist gegenüber dem Stand der
Technik von Druckbehältern aus Faserkunststoffver-
bund derart weitergebildet, daß insbesondere eine hohe
und langzeitige Dichtheit am Anschlußstück auch bei
extremen wechselnden thermischen und mechani-
schen Betriebsbeanspruchungen sichergestellt wird.
[0011] Die Aufgabe wird gemäß einem Aspekt der Er-
findung durch den charakterisierenden Teil von An-
spruch 1 gelöst.
[0012] Das Insert ist in einer Ausführungsform mit ei-
ner ringförmigen Nut für einen Dichtring, unterhalb des
auslaufenden Kragens des Inserts, zwischen Insert und
Innenoberfläche des Anschlußzapfens des Kunststoff-
Kernbehälters versehen. Zudem ist in einer Ausfüh-
rungsform eine weitere ringförmige Nut mit einem Dicht-
ring an der Oberfläche des auslaufenden Kragens des
Inserts vorgesehen, der mit der Druckleitungszufüh-
rung, beispielsweise einer Rohrleitungsaufnahme und/
oder einem Ventil, verpreßt wird. In weiterer Ausgestal-
tung kann der Behälter mit einer Öffnung im zylindri-
schen Teil zum Befüllen und Entleeren des Behälters
versehen sein.
[0013] Das Anschlußstück ist zur Oberfläche des
Kunststoff-Kembehälters kragenförmig geformt. Um ei-
ne weitere gezielte Kraftübertragung zwischen Faser-
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kunststoffverbund und Anschlußstück zu gewährlei-
sten, weist das Anschlußstück beispielsweise Kerben,
Erhebungen und / oder Schlüsselflächen im Bereich der
Verbindung zum Faserkunststoffverbund auf.
[0014] Als Verstärkungsfasem im Faserkunststoffver-
bund können beispielsweise - jedoch nicht
ausschließlich - Glasfasern, Aramidfasern, Kohlen-
stoffasem, Polymerfasern, organische Fasern, metalli-
sche Fasern und / oder andere Fasertypen Einsatz fin-
den.
[0015] Hinsichtlich des entsprechenden Verfahrens
zur Herstellung eines Druckbehälters aus Faserkunst-
stoffverbund für die Speicherung flüssiger und/oder
gasförmiger Medien unter einem Betriebsdruck ober-
halb des Atmosphärendruckes wird die der Erfindung
zugrundeliegende Aufgabe durch die folgenden Schritte
gelöst:

a) Ausbildung der Innenoberfläche des
Anschlußzapfens des Kunststoff-Kembehälters zur
Aufnahme des Inserts durch entsprechende Form-
gebung im Herstellungsverfahren des Kunststoff-
Kernbehälters und/oder durch nachträgliche Bear-
beitung der Innenoberfläche des Anschtußzapfens
des Kunststoff-Kembehälters.

b) Einbringen des Inserts durch Schrumpfen des
vorab aufgeheizten Anschlußzapfens des Kunst-
stoff-Kernbehälters in den Anschlußzapfen und/
oder durch Einpressen und/ oder durch Ausdehnen
des Inserts nach vorangegangener Abkühlung des
Inserts in den Ausgang des Anschlußzapfens des
Kunststoff-Kernbehälters.

c) Montage des Anschlußstückes an der Außen-
oberfläche des Anschlußzapfens des Kunststoff-
Kernbehälters wobei ggf. die untere Kragenseite
des Anschlußstückes mit geeigneten Fügetechni-
ken mit der Außenoberfläche des Kunststoff-Kem-
behälters fest verbunden werden kann.

d) Verstärkung des vormontierten Kunststoffkern-
behälters mit Faserkunststoffverbund und Einset-
zen der Druckleitungszuführung

[0016] Durch das erfindungsgemäße Verfahren kön-
nen Behälter geschaffen werden, die die vorstehend be-
schriebenen vorteilhaften Wirkungen, Funktionen und
Effekte aufweisen, auf die vollinhaltlich Bezug genom-
men und hiermit verwiesen wird.
[0017] Die zu speichernden Medien können Luft,
Sauerstoff, Stickstoff, Kohlendioxid, Propan, Erdgas,
Wasserstoff oder aber andere technische Gase oder
Flüssigkeiten oder dergleichen sein. Die Erfindung ist
auf keine besondere Art von Speichergasen und/oder
Flüssigkeiten beschränkt.
[0018] Gemäß einem weiteren Aspekt der Erfindung
kann ein wie vorstehend beschriebener Behälter, der

insbesondere nach einem erfindungsgemäßen Verfah-
ren hergestellt wurde, zu unterschiedlichen Zwecken
verwendet werden.
[0019] Beispiel für mögliche Verwendungsformen
sind in beispielhafter und nicht abschließender Aufzäh-
lung die Verwendung als Druckgefäß für Brenngase,
wie beispielsweise Erdgas- oder Wasserstoff, für Gas-
betriebene Fahrzeuge, Druckgefäße für Pneumatik-
und Hydraulikanwendungen, Druckluftspeicher in Last-
kraftwagen, Bussen und Bahnen, als Druckgefäß für
Feuerlöscher, als Druckgefäß für Rettungssysteme
(zum Beispiel Airbag), als Druckgefäß für Propangas.
[0020] Die Erfindung wird im folgenden anhand von
Ausführungsbeispielen unter Bezugnahme auf die bei-
liegenden Zeichnungen näher beschrieben.
[0021] Es zeigt:

Fig.1 einen schematischen Querschnitt des erfin-
dungsgemäßen Anschlußbereiches,

Fig.2 eine schematischen Draufsicht des erfindungs-
gemäßen Behälters gemäß einer zweiten Aus-
führungsform mit zentrisch angeordneter Be-
füll- und Entleerungsöffnungen in einem Dek-
kel,

Fig.3 einen schematischen Draufsicht des erfin-
dungsgemäßen Behälters gemäß einer dritten
Ausführungsform mit zwei versetzt angeordne-
ten Be- und Entladeöffnungen im Deckel,

Fig.4 eine schematische Seitenansicht des erfin-
dungsgemäßen Behälters der Figuren 1-3 mit
einem optional zusätzlich im zylindrischen Be-
hälterteil angeordneten Be- und Entladeöffnun-
gen.

[0022] In Fig. 1 ist der Anschlußbereich einer Ausfüh-
rungsform schematisch im Querschnitt dargestellt. An
mit Faserkunststoffverbund (1) verstärkter Kunststoff-
Kembehälter (2) zur Speicherung von flüssigen und/
oder gasförmigen Medien unter Druck ist ein
Anschlußstück (3) im Hals- und/ oder Boden und/oder
zylindrischen Behälterteil angebracht.
[0023] In dem Anschlußstück (3) des Kunststoff-
Kernbehälters (2) ein Insert (4) vorgesehen, welches
den Ausgang des Anschlußzapfens des Kunststoff-
Kernbehälters (2) kragenförmig einhüllt.
[0024] Das Insert (4) kann eine ringförmige Nut für ei-
nen Dichtring unterhalb des auslaufenden Kragens des
Inserts (4) zwischen Insert und Innenoberfäche des An-
schlußzapfens des Kunststoff-Kernbehälters (2) sowie
eine weitere ringförmige Nut mit einer Dichtring an der
Oberfläche des auslaufenden Kragens des Insert auf-
weisen, der mit der Druckleitungszuführung (5) (Rohr-
leitungsaufnahme und/oder Ventil) verpreßt wird. Zu-
dem wird durch eine vorgeschaltete Bearbeitung oder
einer anderen geeigneten Herstellung des
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Anschlußzapfens die Innenoberfläche des Anschluß-
zapfens des Kunststoff-Kembehälters z. B. durch Auf-
schrumpfen auf das Insert verbunden mit der Folge ei-
ner hohen Maßgenauigkeit der Außengeometrie des
Anschlußzapfens des Kunststoff-Kernbehälters.
[0025] Das Anschlußstück (3) ist zur Oberfläche des
Kunststoff-Kembehälters (2) hin kragenförmig mit oder
ohne an der Kragenoberfläche angeordneten Erhebun-
gen ausgebildet und/ oder um 90° versetzten Schlüs-
selflächen an der Außenoberfläche des Anschlußstük-
kes im Bereich des Faserkunststoffverbundes (1) aus-
geführt. Diese Ausführung des Anschlußstückes er-
möglicht eine gezielte Kraftübertragung von Faser-
kunststoffverbund (1) zum Anschlußstück (3) sowie ei-
ne Verdrehsicherung bei Montage und Demontage des
Rohrleitungsanschlusses oder eines Ventils.
[0026] In Fig. 2 ist eine schematischer Draufsicht des
erfindungsgemäßen Behälters gemäß einer Ausfüh-
rungsform dargestellt wobei der Behälter über das zen-
trisch angeordneten Anschlußstück (3) befüllt und/oder
entleert werden kann.
[0027] In Fig. 3 ist eine schematischer Draufsicht des
erfindungsgemäßen Behälters gemäß einer weiteren
Ausführungsform dargestellt wobei der Behälter über
zwei versetzt angeordneten Anschlußstücke (3) befüllt
und/oder entleert werden kann.
[0028] Fig. 4 stellt beispielhaft eine optionale Ausfüh-
rung von Fig. 2 und Fig. 3 in der Weise dar, falls aus
technischen Gründen ein weiterer Anschluß (3) im zy-
lindrischen Behälterteil angeordnet werden muß.

Patentansprüche

1. Mit Faserkunststoffverbund verstärkter Kunststoff-
Kernbehälter (2) zur Speicherung von flüssigen
und/oder gasförmigen Medien unter Druck, mit ei-
nem Kunststoff-Kernbehälter, der einen oder meh-
rere Anschlußstücke (3) im Hals- und/ oder Boden
und/ oder zylindrischen Behälterteil aufweist, von
denen mindestens ein Anschlußstück zur Aufnah-
me einer einschraubbaren zylindrischen oder koni-
schen Gewinde aufweisenden Druckleitungszufüh-
rung (5), wie z. B. einem Ventil oder Rohrleitungs-
anschluß, ausgebildet ist, dadurch gekennzeich-
net daß im Anschlußzapfen des Kunststoff-Kernbe-
hälters ein zylindrisches Insert (4) mit einem am An-
schlußzapfenende einhüllenden bzw. umlaufenden
Kragenende montiert ist, wobei mindestens zwei
Dichtungen in der Weise angeordnet sind, daß min-
destens eine Dichtung zwischen Insert (4) und In-
nenoberfläche des Kunststoffanschlußzapfens des
Kunststoffkernbehälters (2) sowie mindestens eine
weitere Dichtung zwischen Insert (4) und Drucklei-
tungszuführung (5) angeordnet ist.

2. Mit Faserkunststoffverbund verstärkter Kunststoff-
Kernbehälter (2) nach Anspruch 1, dadurch ge-

kennzeichnet, daß die Dichtung zwischen Insert
(4) und Innenoberfläche des Anschlußzapfens des
Kunststoff-Kernbehälters (2) und/ oder die Dichtung
zwischen der Kragenoberfläche des Inserts (4) und
der Druckleitungzuführung (5) aus ringförmigen
Nuten in Verbindung mit einem Dichtring und/oder
einem anderen geeigneten Dichtmittel oder einer
Dichtscheibe besteht.

3. Mit Faserkunststoffverbund verstärkter Kunststoff-
Kernbehälter (2) nach Anspruch 1 und 2, dadurch
gekennzeichnet, daß die Kragenoberfläche des
Anschlußstückes der Kontur der Kunststoff-Kern-
behälteroberfläche angepaßt ist und ggf. an der un-
teren Kragenseite mit geeigneten Fügetechniken
mit der Außenoberfläche des Kunststoff-Kernbe-
hälters (2) fest verbunden werden kann.

4. Mit Faserkunststoffverbund verstärkter Kunststoff-
Kernbehälter (2) nach Anspruch 1 bis 3 dadurch
gekennzeichnet, daß das Anschlußstück (3) mit
Gewinde und/ oder Klebung und/ oder anderen Fü-
getechniken mit der Außenoberfläche des An-
schlußzapfens des Kunststoff-Kernbehälters (2)
verbunden ist und /oder mit der Außenoberfläche
des umlaufenden Kragen des Inserts (4) verbunden
ist.

5. Mit Faserkunststoffverbund verstärkter Kunststoff-
Kernbehälter (2) nach Anspruch 1 bis 4 dadurch
gekennzeichnet, daß das Anschlußstück (3) mit
konischem oder zylindrischem Innengewinde zur
Aufnahme der Druckleitungszuführung (5) verse-
hen ist.

6. Mit Faserkunststoffverbund verstärkter Kunststoff-
Kernbehälter (2) nach Anspruch 1 bis 5 dadurch
gekennzeichnet, daß der Faserkunststoffverbund
entsprechend der günstigsten mechanischen
Spannungen auf der Kragenoberfläche in den zy-
lindrischen Ausnehmungen des Anschlußstükkes
eingearbeitet werden kann wobei Erhebungen bzw.
Ausnehmungen an der Kragenoberfläche und/ oder
Schlüsselflächen im Anschlußstück im Bereich des
Faserkunststoffverbundes einen höheren Drehmo-
mentwiderstand des Anschlußstückes (3) über den
Faserkunststoffverbund gegenüber eingedichteten
Ventilen oder Rohrleitungen bewerkstelligt.

7. Verfahren zur Herstellung von mit Faserkunststoff-
verbund verstärkten Kunststoff-Kernbehälter (2)
zur Speicherung von flüssigen und/ oder gasförmi-
gen Medien unter Druck dadurch gekennzeich-
net, daß im Anschlußzapfen des Kunststoff-Kern-
behälters (2) ein Insert (4) nach vorangegangener
Ausbildung der Innenoberfläche des Anschlußzap-
fens des Kunststoff-Kernbehälters (2) z. B. in Form
einer mechanischen Bearbeitung eingebracht wird,

5 6



EP 1 248 929 B1

5

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

der zu einer höheren Maßgenauigkeit der äußeren
Zapfengeometrie durch die definierte zylindrische
Außengeometrie des Inserts (4) führt, wobei das In-
sert durch Schrumpfen des vorab aufgeheizten An-
schlußzapfens des Kunststoff-Kernbehälters (2) in
den Anschlußzapfen und/ oder durch Einpressen
und/ oder durch Ausdehnen des Inserts (4) nach
vorangegangener Abkühlung des Inserts einge-
bracht wird.

8. Verfahren zur Herstellung von mit Faserkunststoff-
verbund verstärkten Kunststoff-Kernbehälter nach
Anspruch 7 dadurch gekennzeichnet, daß das In-
sert (4) vor Montage des Anschlußstückes (3) mit
dem Anschlußzapfen des Kunststoff-Kernbehälters
(2) eingebracht wird.

Claims

1. A plastic core vessel (2) reinforced with fibre-plastic
composite, for the storage of liquid and/or gaseous
media under pressure, comprising a plastic core
vessel having one or more connecting portions (3)
in the neck and/or base and/or cylindrical vessel
part, of which at least one connecting portion is de-
signed to receive a screw-in cylindrical or conical
pressure conduit feed (5) having a screwthread,
such as for example a valve or pipe conduit connec-
tion, characterised in that mounted in the connect-
ing spigot of the plastic core vessel is a cylindrical
insert (4) having a collar end that encloses or sur-
rounds the end of the connecting spigot, wherein at
least two seals are arranged in such a way that at
least one seal is arranged between the insert (4)
and the inside surface of the plastic connecting
spigot of the plastic core vessel (2) and at least one
further seal is arranged between the insert (4) and
the pressure conduit feed (5).

2. A plastic core vessel (2) reinforced with fibre-plastic
composite according to claim 1 characterised in
that the seal between the insert (4) and the inside
surface of the connecting spigot of the plastic core
vessel (2) and/or the seal between the collar sur-
face of the insert (4) and the pressure conduit feed
(5) comprises annular grooves in conjunction with
a sealing ring and/or another suitable sealing
means or a sealing disc.

3. A plastic core vessel (2) reinforced with fibre-plastic
composite according to claim 1 and claim 2 char-
acterised in that the collar surface of the connect-
ing portion is matched to the contour of the plastic
core vessel surface and can optionally be fixedly
connected at the lower side of the collar with suita-
ble joining procedures to the outside surface of the
plastic core vessel (2).

4. A plastic core vessel (2) reinforced with fibre-plastic
composite according to claims 1 to 3 characterised
in that the connecting portion (3) is connected with
screwthread and/or adhesive and/or other joining
procedures to the outside surface of the connecting
spigot of the plastic core vessel (2) and/or is con-
nected to the outside surface of the peripherally ex-
tending collar of the insert (4).

5. A plastic core vessel (2) reinforced with fibre-plastic
composite according to claims 1 to 4 characterised
in that the connecting portion (3) is provided with a
conical or cylindrical female screwthread for receiv-
ing the pressure conduit feed (5).

6. A plastic core vessel (2) reinforced with fibre-plastic
composite according to claims 1 to 5 characterised
in that the fibre-plastic composite can be worked in
accordance with the best mechanical stresses on
the collar surface in the cylindrical openings of the
connecting portion, wherein raised portions or
openings at the collar surface and/or spanner sur-
faces in the connecting portion in the region of the
fibre-plastic composite provide a higher torque re-
sistance in respect of the connecting portion (3) by
way of the fibre-plastic composite in relation to
sealed-in valves or pipe conduits.

7. A process for the production of plastic core vessels
(2) reinforced with fibre-plastic composite, for the
storage of liquid and/or gaseous media under pres-
sure, characterised in that an insert (4) is inserted
in the connecting spigot of the plastic core vessel
(2) after preceding configuring of the inside surface
of the connecting spigot of the plastic core vessel
(2), for example in the form of mechanical machin-
ing, which leads to a higher degree of dimensional
accuracy of the external spigot geometry by the de-
fined cylindrical external geometry of the insert (4),
wherein the insert is introduced into the connecting
spigot by shrinkage of the previously heated con-
necting spigot of the plastic core vessel (2) and/or
by being pressed in and/or by expansion of the in-
sert (4) after preceding cooling.

8. A process for the production of a plastic core vessel
(4) reinforced with fibre-plastic composite, accord-
ing to claim 7, characterised in that the insert (4)
is introduced prior to fitting of the connecting portion
(3) with the connecting spigot of the plastic core
vessel (2).

Revendications

1. Réservoir intérieur (2) en matière plastique renfor-
cée par des fibres de matière plastique, lequel ré-
servoir intérieur est destiné à stocker des matières
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liquides et/ou gazeuses sous pression et comporte
au niveau de la tête et/ou du fond et/ou de la partie
de réservoir cylindrique une ou plusieurs pièces de
raccordement (3) dont au moins une pièce de rac-
cordement est conformée pour recevoir une ame-
née de conduite sous pression (5), comme par
exemple un clapet ou un raccord de conduite tubu-
laire, dotée d'un filetage cylindrique ou conique apte
à être vissé, caractérisé en ce qu'un insert cylin-
drique (4) est monté dans l'extrémité formant téton
de raccordement du réservoir intérieur en matière
plastique, lequel insert est doté d'une extrémité à
collerette enveloppante resp. circulaire au niveau
de l'extrémité du téton de raccordement, au moins
deux points d'étanchéité étant prévus de sorte
qu'au moins un point d'étanchéité est prévu entre
l'insert (4) et la surface intérieure du téton de rac-
cordement en matière plastique du réservoir inté-
rieur en matière plastique (2) et au moins un autre
point d'étanchéité est prévu entre l'insert (4) et
l'amenée de conduite sous pression (5).

2. Réservoir intérieur (2) en matière plastique renfor-
cée par des fibres de matière plastique selon la re-
vendication 1, caractérisé en ce que le point
d'étanchéité entre l'insert (4) et la surface intérieure
du téton de raccordement du réservoir intérieur en
matière plastique (2) et/ou le point d'étanchéité en-
tre la surface formant collerette de l'insert (4) et
l'amenée de conduite sous pression (5) sont cons-
titués par des gorges annulaires en liaison avec une
bague d'étanchéité et/ou un autre moyen d'étan-
chéité approprié ou un disque d'étanchéité.

3. Réservoir intérieur (2) en matière plastique renfor-
cée par des fibres de matière plastique selon la re-
vendication 1 ou la revendication 2, caractérisé en
ce que la surface de la collerette de la pièce de rac-
cordement est adaptée au contour de la surface du
réservoir intérieur en matière plastique et le cas
échéant peut être reliée fixe à la surface extérieure
du réservoir intérieur en matière plastique (2), du
côté inférieur de la collerette, par des techniques
d'assemblage appropriées.

4. Réservoir intérieur (2) en matière plastique renfor-
cée par des fibres de matière plastique selon l'une
des revendications 1 à 3, caractérisé en ce que la
pièce de raccordement (3) est reliée, par vissage
et/ou par collage et/ou par d'autres techniques d'as-
semblage, à la surface extérieure du téton de rac-
cordement du réservoir intérieur en matière plasti-
que (2) et/ou à la surface extérieure de la collerette
circulaire de l'insert (4).

5. Réservoir intérieur (2) en matière plastique renfor-
cée par des fibres de matière plastique selon l'une
des revendications 1 à 4, caractérisé en ce que la

pièce de raccordement (3) est dotée d'un filetage
intérieur conique ou cylindrique destiné à recevoir
l'amenée de conduite sous pression (5).

6. Réservoir intérieur (2) en matière plastique renfor-
cée par des fibres de matière plastique selon l'une
des revendications 1 à 5, caractérisé en ce que le
renforcement par fibres de matière plastique peut
être incorporé dans les creux cylindriques de la piè-
ce de raccordement conformément aux contraintes
mécaniques les plus appropriées à la surface de la
collerette, des bosses resp. des creux à la surface
de la collerette et/ou des faces de clavette dans la
pièce de raccordement au niveau du renforcement
par fibres de matière plastique, exerçant sur le ren-
forcement par fibres de matière plastique une résis-
tance en torsion plus élevée de la pièce de raccor-
dement (3) par rapport à des clapets ou des con-
duites tubulaires rendus étanches.

7. Procédé de fabrication d'un réservoir intérieur (2)
en matière plastique renforcée par des fibres de
matière plastique qui est destiné à stocker des ma-
tières liquides et/ou gazeuses sous pression, ca-
ractérisé en ce qu'un insert (4) est introduit dans
le téton de raccordement du réservoir intérieur (2)
en matière plastique après avoir conformé préala-
blement la surface intérieure du téton de raccorde-
ment du réservoir intérieur (2) en matière plastique,
par exemple par un traitement mécanique, ce qui
donne une plus grande précision dimensionnelle de
la géométrie extérieure du téton en raison de la géo-
métrie extérieure cylindrique définie de l'insert (4),
l'insert (4) étant introduit dans le téton de raccorde-
ment en contractant le téton de raccordement,
préalablement chauffé, du réservoir intérieur (2) en
matière plastique et/ou en enfonçant et/ou en dila-
tant l'insert après avoir refroidi préalablement l'in-
sert.

8. Procédé de fabrication d'un réservoir intérieur (2)
en matière plastique renforcée par des fibres de
matière plastique selon la revendication 7, carac-
térisé en ce que l'insert (4) est introduit avant le
montage de la pièce de raccordement (3) avec le
téton de raccordement du réservoir intérieur (2) en
matière plastique.
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