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HERSTELLUNG
(57) Verfahren zum Herstellen eines Behalters (1) fur

unter Druck stehende fluide Betriebsmittel, mit
einem rohrférmigen Mantel (2), der durch zwei
Stirnkappen (3, 4) verschlossen ist, von denen
zumindest eine einen mittig auskragenden
Anschlussstutzen  (5) aufweist, wobei der
Anschlussstutzen (5) mitsamt dem mittleren Bereich
der Stirnkappe (3) axial nach innen eingedriickt wird,
so dass sich der um den eingedriickten Mittelbereich
verbleibende Umfangsbereich (10) der Stirnkappe
(3) vorspringend nach aufen wolbt und sich
zwischen dem Umfangsbereich (10) und dem
Anschlussstutzen (5) von auflen gesehen eine
ringformige Vertiefung (11) ergibt, daraufhin in die
ringférmige Vertiefung (11) ein Ausgleichsring (12)
eingelegt wird, und anschlieRend zumindest ein Teil
des Mantels (2) und der gesamte Ausgleichsring
(12) von einer gemeinsamen, nur den
Anschlussstutzen 5) freilassenden
Verstarkungshdlle (7) umgeben werden.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines Behélters flr unter
Druck stehende fluide Betriebsmittel, mit einem rohrférmigen Mantel, der durch zwei Stirnkap-
pen verschlossen ist, von denen zumindest eine einen mittig auskragenden Anschlussstutzen
aufweist. Die Erfindung betrifft ferner einen nach diesem Verfahren hergestellten Behélter.

[0002] Aus den Schriften DE 100 00 705 A1 und DE 10 2006 031 118 A1 ist es bekannt, bei
einem zweilagigen Druckbehélter einen Anschlussstutzen mit einem eine Offnung in der duRe-
ren Behdlterlage hintergreifenden, von der inneren Behdlterlage abgedeckten Endflansch zu
verankern.

[0003] Um immer anspruchsvollere wirtschaftliche und umweltbezogene Anforderungen zu
erflllen, werden bei Fahrzeugen in zunehmende Male alternative Treibstoffen eingesetzt.
Unter den zur Verfligung stehenden alternativen Treibstoffen hat CNG (compressed natural
gas) in den letzten Jahren sehr an Bedeutung gewonnen. Fur die Speicherung von CNG in
Fahrzeugen werden Speicherbehélter benétigt, welche gleichzeitig hohe Druckfestigkeit und
geringes Gewicht haben sollten. Uberdies soll der zur Verfiigung stehende Einbauraum optimal
ausgenutzt werden, d.h. ein optimales Verhéltnis von Behéltermasse zu Behalterspeicher-
volumen erreicht werden. Die Erfindung setzt sich zum Ziel, einen derartigen optimierten Behal-
ter zu schaffen.

[0004] Dieses Ziel wird mit einem Verfahren der einleitend genannten Art erreicht, das sich
geman der Erfindung dadurch auszeichnet, dass der Anschlussstutzen mitsamt dem mittleren
Bereich der Stirnkappe axial nach innen eingedriickt wird, sodass sich der um den eingedrick-
ten Mittelbereich verbleibende Umfangsbereich der Stirnkappe vorspringend nach auen wélbt
und sich zwischen dem Umfangsbereich und dem Anschlussstutzen von auen gesehen eine
ringférmige Vertiefung ergibt, dass daraufhin in die ringférmige Vertiefung ein Ausgleichsring
eingelegt wird, und dass anschlieRend zumindest ein Teil des Mantels und der gesamte Aus-
gleichsring von einer gemeinsamen, nur den Anschlussstutzen freilassenden Verstarkungshille
umgeben werden.

[0005] Auf diese Weise wird eine VergroRerung des Behéltervolumens bei gleichbleibender
Gesamtbaulénge des Behalters erreicht, zu welcher auch der Anschlussstutzen zu z&hlen ist.
Fur das axiale Eindricken der Stirnkappe mit ihrem Anschlussstutzen kann beispielsweise der
Anschlussstutzen ergriffen und in die Stirnkappe eingedriickt werden, wodurch sich diese bom-
bierend nach innen verformt. Insgesamt ergibt sich damit eine Verbesserung des Mas-
se/Speichervolumen-Verhaltnisses gegenlber herkdmmlichen Behéltern. Gleichzeitig wird hohe
Druckfestigkeit durch die umgebende Verstarkungshulle erreicht, und diese kann aufgrund des
Ausgleichsringes auf kostenglnstige Art und Weise wie bei herkdmmlichen Behéltern auf die
BehalterauRenseite aufgebracht werden, z.B. durch Umwickeln des Behalters. Der Ausgleichs-
ring verhindert ein Abrutschen der Verstarkungshille bzw. ihrer Wickelfasern am Anschluss-
stutzen (der ,Aushalsung") des Behalters.

[0006] Demgemaé&n wird in einer bevorzugten Ausfihrungsform der Erfindung die Verstarkungs-
hille aus einem Fasermaterial gefertigt und auf den Mantel unter Mitiberwickeln des Aus-
gleichsrings aufgewickelt. Der Ausgleichsring ermoglicht den Einsatz herkdmmlicher Umwick-
lungsverfahren, wie sie auch bei vertiefungslosen traditionellen Behéltern zur Anwendung
kommen.

[0007] Besonders gunstig ist es, wenn die Verstérkungshulle Glas-und/oder Kohlefasern ent-
héalt, wodurch hohe Druckfestigkeit des Behalters erreicht werden kann.

[0008] GemaR einer bevorzugten Variante der Erfindung flllt der Ausgleichsring die Vertiefung
formschlUssig aus, was besonders hohe Stabilitat ergibt. Alternativ kann der Ausgleichsring die
Vertiefung abdeckend Uberspannen, wodurch Material und Gewicht eingespart werden kénnen.

[0009] Besonders gunstig ist es, wenn der Ausgleichsring aus Kunststoff geformt wird, was
weiter Gewicht einspart. Alternativ kann zur Festigkeitserhéhung der Ausgleichsring aus Metall,
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bevorzugt Aluminium, gefertigt sein.

[0010] GemaR einer weiteren Variante der Erfindung kénnen der Mantel und die Stirnkappen
aus Kunststoff geformt sein, wodurch sich besonders leichtgewichtige Behélter ergeben. Alter-
nativ kénnen der Mantel und die Stirnkappen aus Metall, bevorzugt Aluminium, gefertigt sein,
was besonders langlebige, stabile Behalter ergibt.

[0011] Die Erfindung wird nachstehend anhand eines in den beigeschlossenen Zeichnungen
dargestellten Ausfihrungsbeispiels néher erlautert. In den Zeichnungen zeigt:

[0012] Fig. 1 einen Behélter nach dem Stand der Technik im Axialschnitt; und
[0013] Fig. 2 einen Behélter geman der Erfindung im Axialschnitt.

[0014] In den Fig. 1 und 2 ist jeweils ein Behalter 1, 1' fur unter Druck stehende fluide Be-
triebsmittel von Fahrzeugen gezeigt, wie CNG, Gasgemische aus Butan und Propan, Biogas
oder Holzgas. Allgemein werden in der vorliegenden Beschreibung unter dem Begriff ,fluide
Betriebsmittel" Stoffe in jedem beliebigen flieRfahigen Zustand verstanden, seien, sie granular,
flussig oder gasférmig, oder Stoffe, die durch Warmezu- oder -abfuhr in einen solchen Zustand
versetzbar sind. Die Betriebsdrlcke, flr welche die Behalter 1, 1' geeignet sein sollen, kénnen
z.B. im Falle von CNG bis zu 200 bar erreichen.

[0015] Die Behalter 1, 1' setzen sich jeweils aus einem rohrférmigen Mantel 2 und diesen beid-
seitig verschlieRenden Stirnkappen 3, 4 zusammen. Der Mantel kann nahtlos (einstlickig) oder
mittels Flgetechniken mit den Stirnkappen verbunden sein. Der Mantel 2 hat in dem gezeigten
Beispiel eine etwa zylindrische Form, d.h. etwa kreisférmigen Querschnitt. Es versteht sich
jedoch, dass der Mantel 2 jede beliebige Querschnittsform haben kann, z.B. oval, polygonal,
abgerundet-polygonal, z.B. abgerundet-rechteckig usw.

[0016] Zumindest eine der Stirnkappen 3, 4 ist mit einem mittig auskragenden Anschlussstut-
zen (,Flaschenhals") 5 fir den Anschluss einer (nicht gezeigten) Full- bzw. Entnahmeleitung,
einer Ventilbaugruppe od. dgl. versehen. Der Anschlussstutzen 5 kann zu diesem Zweck auch
mit einem AulRen- oder Innengewinde 6 ausgestattet sein.

[0017] Gema&B Fig. 1 werden herkdmmliche Behélter dieser Art zur Druckfestigkeitsernéhung
mit einer Verstarkungshille 7 ummantelt, welche den Mantel 2 und die Stirnkappen 3, 4 mit
Ausnahme des Anschlussstutzens 5 umgibt. Beispielsweise werden der Mantel 2 und die Stirn-
kappen 3, 4 aus Kunststoff oder verhaltnismaRig diunnwandigem Metall, z.B. Aluminium, und
die Verstarkungshille 7 aus einem hochfesten Fasermaterial gefertigt, z.B. einem Kohle-
und/oder Glasfasergewebe, -gelege od. dgl. Die Verstarkungshulle 7 kann einstlickig aufge-
bracht, z.B. aufgeschrumpft, oder bevorzugt mittels traditioneller Faser-Wickeltechnik, insbe-
sondere bevorzugt in wiederholbarer Streifenform, auf den Mantel 2 und die Stirnkappen 3, 4
aufgebracht werden.

[0018] Der in Fig. 1 gezeigte traditionelle Behalter 1' hat mitsamt seinem Anschlussstutzen 5
eine Einbaulange L. Fig. 2 zeigt einen gegenuber dem Behélter 1' verbesserten Behélter 1,
welcher bei selber Einbaulange L ein vergréRertes Innenvolumen hat. Zu diesem Zweck ist die
den Anschlussstutzen 5 aufweisende Stirnkappe 3 in Richtung zum Behélterinneren 9 bombiert,
beispielsweise indem der Anschlussstutzen 5 mitsamt dem mittleren Bereich der Stirnkappe 3
axial nach innen eingedruckt wird. Der um den eingedrickten Mittelbereich verbleibende Um-
fangsbereich 10 der Stirnkappe 3 ist somit vorspringend nach auen gewdlbt, und zwischen
dem Umfangsbereich 10 und dem mittig auskragenden Anschlussstutzen 5 stellt sich eine
ringférmige Vertiefung 11 ein.

[0019] In die ringférmige Vertiefung 11 ist ein Ausgleichsring 12 aus Kunststoff eingelegt, wel-
cher die Vertiefung 11 formschllssig ausfullt, sodass sich von au3en betrachtet wieder etwa die
runde Kappenform der Stirnkappe 3 des Behélter 1' von Fig. 1 ergibt. Dadurch kann der Behal-
ter 1 von Fig. 2 auf dieselbe Art und Weise mit der Verstarkungshille 7 ummantelt werden wie
der Behélter 1' von Fig. 1, d.h. mit denselben Fertigungsverfahren und -maschinen. Aufgrund
des Wegfalls des Aushalsungsradius beim Behalter 1 im Vergleich zum Behdalter 1' kann im
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Halsbereich eine bessere Umwicklung gewéhrleistet und ein Abrutschen der Fasern im Halsra-
diusbereich vermieden werden.

[0020] Die Verstérkungshille 7 des Behdlters 1 von Fig. 2 umgibt somit nicht nur den Mantel 2
und die hintere Stirnkappe 4 bzw. zumindest deren dufReren Bereich, sondern ist auch Uber den
Umfangsbereich 10 der vorderen Stirnkappe 3 und den Ausgleichsring 12 bzw. zumindest einen
Teil desselben vorgezogen.

[0021] Der Ausgleichsring 12 kann anstelle von Kunststoff aus Metall, insbesondere Aluminium,
gefertigt sein. Auch ist es méglich, anstelle eines die Vertiefung 11 formschlissig ausflllenden
Ausgleichsrings 12 einen ringkappenartigen Ausgleichsring 12 vorzusehen, d.h. der die Vertie-
fung 11 lediglich abdeckend Uberspannt, sodass ein Hohlraum in der Vertiefung 11 verbleibt.

[0022] Die Erfindung ist nicht auf die dargestellten Ausflhrungsformen beschrankt, sondern
umfasst alle Varianten und Modifikationen, die in den Rahmen der angeschlossenen Anspriche
fallen.

Patentanspriiche

1.  Verfahren zum Herstellen eines Behaélters fur unter Druck stehende fluide Betriebsmittel,
mit einem rohrférmigen Mantel, der durch zwei Stirnkappen verschlossen ist, von denen
zumindest eine einen mittig auskragenden Anschlussstutzen aufweist, dadurch gekenn-
zeichnet,
dass der Anschlussstutzen (5) mitsamt dem mittleren Bereich der Stirnkappe (3) axial nach
innen eingedrickt wird, so dass sich der um den eingedrickten Mittelbereich verbleibende
Umfangsbereich (10) der Stirnkappe (3) vorspringend nach auen wélbt und sich zwischen
dem Umfangsbereich (10) und dem Anschlussstutzen (5) von au3en gesehen eine ring-
férmige Vertiefung (11) ergibt,
dass daraufhin in die ringférmige Vertiefung (11) ein Ausgleichsring (12) eingelegt wird,
und dass anschlieRend zumindest ein Teil des Mantels (2) und der gesamte Ausgleichsring
(12) von einer gemeinsamen, nur den Anschlussstutzen (5) freilassenden Verstarkungshil-
le (7) umgeben werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Verstarkungshulle (7) aus
einem Fasermaterial gefertigt und auf den Mantel (2) unter MitUberwickeln des Aus-
gleichsrings (12) aufgewickelt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Verstarkungshulle (7)
Glas- und/oder Kohlefasern enthalt.

4. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Aus-
gleichsring (12) in die Vertiefung (11) diese formschlUssig ausflllend eingelegt wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Aus-
gleichsring (12) in die Vertiefung (11) diese abdeckend Uberspannend eingelegt wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Aus-
gleichsring (12) aus Kunststoff geformt wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Aus-
gleichsring (12) aus Metall, bevorzugt Aluminium, gefertigt wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass der Mantel
(2) und die Stirnkappen (3, 4) aus Kunststoff geformt werden.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass der Mantel
(2) und die Stirnkappen (3, 4) aus Metall, bevorzugt Aluminium, gefertigt werden.

10. Behélter, hergestellt gemafl dem Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 9.

Hierzu 1 Blatt Zeichnungen
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