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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Blasform-
verfahren zur Herstellung eines Hohlkörpers, insbesondere
eines Kraftstoffbehälters, bei dem ein schlauchartiger Vor-
formling zwischen zwei Teilen einer Blasform angeordnet
wird, die Blasform nicht vollständig geschlossen wird, wobei
der Vorformling im Bereich seiner Enden gasdicht verschlos-
sen wird, und der Innenbereich des Vorformlings mit einem
gasförmigen Druckmedium beaufschlagt wird, wodurch der
Vorformling gegen Innenwandungen der Blasformteile ge-
drückt und der Hohlkörper vorgeformt wird. Um eine einfa-
che Art der Auftrennung des Vorformlings in zwei Hälften
zu ermöglichen, wird gemäß der Erfindung vorgeschlagen,
dass beim Vorformen des Behälters Partien des Vorform-
lings mittels an den Blasformteilen angeordneten Klemmvor-
richtungen erfasst werden und dass beim Öffnen der Blas-
form der Vorformling jeweils zwischen den Klemmvorrichtun-
gen in zwei Halbteile aufgerissen wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Blasformverfahren
zur Herstellung eines Hohlkörpers, insbesondere ei-
nes Kraftstoffbehälters, bei dem ein schlaucharti-
ger Vorformling zwischen zwei Teilen einer Blasform
angeordnet wird, die Blasform nicht vollständig ge-
schlossen wird, wobei der Vorformling im Bereich sei-
ner Enden gasdicht verschlossen wird, und der In-
nenbereich des Vorformlings mit einem gasförmigen
Druckmedium beaufschlagt wird, wodurch der Vor-
formling gegen Innenwandungen der Blasformteile
gedrückt und der Hohlkörper vorgeformt wird. Die Er-
findung betrifft weiterhin eine Vorrichtung zur Durch-
führung dieses Verfahrens.

[0002] Blasformen ist ein bekanntes Verfahren zur
Herstellung von Kunststoffprodukten, insbesondere
von Behältern oder Hohlkörpern wie beispielswei-
se Kraftstoffbehälter. Bei dem Verfahren wird übli-
cherweise ein Vorformling, der aus mehreren Lagen
unterschiedlicher Materialien bestehen kann, extru-
diert und bei noch hoher Temperatur in eine offene
Blasform transportiert, wo er mittels Spreizstiften zwi-
schen den Blasformhälften gedehnt wird. Die Blas-
formhälften werden den gedehnten Vorformling zwi-
schen sich einschließend geschlossen und über ei-
ne Düse wird das Innere des Vorformlings mit ei-
nem Druckmedium beaufschlagt, wodurch das Mate-
rial des Vorformlings gegen die Innenwandungen der
Blasformhälften gedrückt wird und deren Form an-
nimmt. Gerade bei Kraftstoffbehältern besteht jedoch
oft das Bedürfnis, im Zuge des Blasformens nicht nur
den Behälter an sich auszuformen, sondern Kompo-
nenten des Kraftstoffsystems, wie beispielsweise ei-
ne Kraftstoffpumpe, einen Kraftstofffilter, Körper zum
Verhindern oder Mindern von Schwallbewegungen
des Kraftstoffs im Fahrzeugbetrieb, Leitungen für den
Kraftstoff, die Ent- und Belüftung des Behälters und
die elektrische Stromversorgung einer Kraftstoffpum-
pe, im Inneren des Behälters anzuordnen. Dies ist
mit einigen praktischen Schwierigkeiten verbunden.
Hierzu ist es bekannt (EP 2 141 000 A2), den Behälter
zunächst bei vergrößerter Kavität, also nicht vollstän-
dig geschlossener Form, lediglich teilweise auszufor-
men, den teilweise ausgeformten Behälter mittels ei-
ner Schneidvorrichtung in zwei Hälften zu schneiden
und die Blasformhälften daraufhin wieder zu Öffnen,
und die gewünschten Komponenten, die gegebenen-
falls auf einem Trägerteil montiert sein können, zwi-
schen den Behälterhälften zu positionieren, wobei die
Komponenten bzw. deren Träger an den Innenwan-
dungen des Behälters fixiert werden bzw. wird. Letz-
teres kann durch Formschluss, Verschmelzung der
jeweiligen Materialien miteinander oder dergleichen
erfolgen. Das Aufschneiden des teilweise ausgeform-
ten Behälters erfordert eine separate Schneidvorrich-
tung, die im Bereich der Blasform angeordnet wer-
den muss und einen gewissen Raumbedarf aufweist
und dadurch als den Prozessablauf störend empfun-

den werden kann. Auch ist es schwierig, andere als
gerade Schnitte vorzunehmen, während der Behälter
in der Regel von einfachen Geometrien abweichende
Konturen aufweist.

[0003] Ausgehend hiervon besteht die Aufgabe der
vorliegenden Erfindung darin, das oben beschriebe-
ne Verfahren weiter zu optimieren, insbesondere eine
separate Schneidvorrichtung entbehrlich zu machen,
und eine hierzu geeignete Vorrichtung bereit zu stel-
len.

[0004] Zur Lösung dieser Aufgabe wird die in den
Patentansprüchen 1 und 12 angegebenen Merkmals-
kombinationen vorgeschlagen. Vorteilhafte Ausge-
staltungen und Weiterbildungen der Erfindung erge-
ben sich aus den abhängigen Ansprüchen.

[0005] Die Erfindung macht sich vor allem den Um-
stand zu Nutzen, dass das Material des Behälters
während des Blasformens noch weich und dehn-
bar ist. Das erfindungsgemäße Verfahren sieht vor,
dass beim Vorformen des Behälters Partien des Vor-
formlings mittels an den Blasformteilen angeordneten
Klemmvorrichtungen erfasst werden und dass beim
Öffnen der Blasform der Vorformling jeweils zwischen
den Klemmvorrichtungen in zwei Halbteile aufgeris-
sen wird. Die Klemmvorrichtungen sind in die Blas-
formhälften integriert und sind konstruktiv einfacher
gestaltet als eine Schneidvorrichtung. Das Aufreißen
des vorgeformten Behälters erfolgt darüber hinaus
schneller als der Einsatz der bekannten Schneidvor-
richtung, so dass die Prozesszeit verkürzt und somit
die Produktivität des Verfahrens gesteigert wird. Wei-
terhin kann das Aufreißen entlang einer komplex ge-
formten Kontur erfolgen.

[0006] In bevorzugter Ausgestaltung des Verfahrens
wird nach dem Aufreißen des vorgeformten Behälters
weiterhin mindestens ein Objekt zwischen den auf-
gerissenen Halbteilen des Vorformlings angeordnet,
beispielsweise ein Trägerelement für mindestens ei-
ne daran angeordnete Kraftstoffsystemkomponente,
beispielsweise eine Kraftstoffpumpe, und/oder Venti-
le, Schwallwände, Leitungen und dergleichen weitere
Objekte, die typischerweise im Inneren eines Kraft-
stoffbehälters Verwendung finden.

[0007] Die an den Blasformhälften angeordneten
Klemmvorrichtungen können jeweils eine Nut auf-
weisen, in die Material des Vorformlings beim Be-
aufschlagen des Vorformlings mit dem gasförmigen
Druckmedium wulstartig hineingedrückt wird. Weiter-
hin können die Klemmvorrichtungen jeweils ein in
Öffnungs- und Schließrichtung der Blasformteile ver-
schiebbares Klemmorgan und eine diesem stirnseitig
gegenüberliegend angeordnete Anschlagkante auf-
weisen, wobei die Nut zwischen dem Klemmorgan
und der Anschlagkante gebildet ist und das Klemmor-
gan zum Einklemmen des Materials des Vorformlings
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in Richtung der Anschlagkante verschoben wird. Al-
ternativ kann die Anschlagkante zur Form hin ver-
schoben werden, um das Material des Vorformlings
einzuklemmen.

[0008] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wer-
den die Hälften der Blasform in horizontaler oder
vertikaler Richtung gegeneinander verschoben und
oberhalb der Blasform ist eine Extrusionsvorrichtung
angeordnet, die den Vorformling aus Kunststoffma-
terial extrudiert und in die Blasform einführt. Insbe-
sondere wenn die Extrusionsvorrichtung nicht ober-
halb der Blasform angeordnet ist und der Vorform-
ling durch die Schwerkraft in die Blasform eingeführt
wird, kann der Vorformling der Blasform mittels ei-
ner Greifervorrichtung zugeführt werden, die den Vor-
formling beispielsweise mit pneumatischen Saugnäp-
fen ergreift und, gegebenenfalls nach Durchlaufen ei-
ner Transportstrecke, in die Blasform einführt.

[0009] Nach dem Aufreißen des vorgeformten Be-
hälters der so geschaffenen Behälterhälften kann
der Zwischenraum zwischen den Behälterhälften und
den Kavitäten oder Hälften der Blasform evakuiert
werden, um eine der Endform des Hohlkörpers ent-
sprechende Ausformung der Behälterhälften vorzu-
nehmen. Dieses Ausformen kann jedoch auch durch
eine weitere Beaufschlagung des Behälterinneren
bei geschlossener Blasform erfolgen.

[0010] Zweckmäßig wird das Objekt zumindest loka-
lisiert beim Einführen oder Einlegen in den Vorform-
ling mit der Innenwandung zumindest eines der Halb-
teile des Vorformlings in eine form- und/oder kraft-
schlüssige Verbindung gebracht. Das Objekt kann zu
diesem Zweck zumindest teilweise aus einem mit den
Halbteilen des Vorformlings verschweißbaren Kunst-
stoff bestehen. Im Übrigen kann das Objekt aus ei-
nem beliebigen, für den Einsatzzweck geeigneten (z.
B. kraftstoffbeständigen) Material bestehen.

[0011] Schließlich werden die Halbteile des Vor-
formlings in einem weiteren Verfahrensschritt nach
dem endgültigen Ausformen gegen die Innenwan-
dungen der Blasform durch Zusammenführen der
Blasformteile an einander gegenüberliegenden, noch
schmelzwarmen oder nacherhitzten Randbereichen
materialschlüssig miteinander verbunden, um den
fertigen Behälter zu schaffen, der daraufhin aus der
Blasform entfernt und seiner weiteren Bestimmung
zugeführt wird.

[0012] Bei der erfindungsgemäßen Vorrichtung zur
Herstellung eines Hohlkörpers, insbesondere eines
Kraftstoffbehälters, mittels eines Blasformverfahrens,
mit einer aus mindestens zwei Teilen bestehen-
den Blasform, wobei die mindestens zwei Teile der
Blasform einander komplementär gegenüberliegen-
de Randbereiche aufweisen, sind an den Randbe-
reichen zweckmäßig zum Innenbereich der Blasform

ausgerichtete Klemmvorrichtungen vorgesehen, die
jeweils eine durch ein Klemmelement in ihrer Breite
veränderliche Nut aufweisen.

[0013] In bevorzugter Ausgestaltung der Erfindung
ist die Nut in einer Offenstellung zur Aufnahme
von Material eines schmelzwarmen Vorformlings be-
stimmt, und das Klemmelement ist unter kraft- und/
oder formschlüssiger Einklemmung des Materials
des Vorformlings in einer Klemmstellung in Richtung
eines Anschlags der Klemmvorrichtung verschieb-
bar. Das Einklemmen kann alternativ durch Verschie-
ben des Anschlags in Richtung der Blasform erfolgen.
Die Teile der Blasform sind in der Klemmstellung der
Klemmvorrichtung unter Aufreißen des Vorformlings
in zwei Halbteile auseinander fahrbar.

[0014] Schließlich betrifft die Erfindung eine Vorrich-
tung zur Herstellung eines Hohlkörpers, insbesonde-
re eines Kraftstoffbehälters, mittels eines Blasform-
verfahrens, mit mindestens zwei gegeneinander zwi-
schen einer Öffnungsstellung und einer Schließstel-
lung verschiebbaren Teilen, wobei ein schmelzwar-
mer, aus Kunststoffmaterial extrudierter Vorformling
mittels der Vorrichtung in zwei Halbteile auftrennbar
ist. Erfindungsgemäß sind Randbereiche der Halb-
teile an einer Mehrzahl von Orten im Außenbereich
des herzustellenden Hohlkörpers an die Blasform-
teile überragende Vorsprünge anformbar, um einen
Formverzug der Halbteile in der Öffnungsstellung der
Blasformteile zu verhindern. Die Vorsprünge sind be-
vorzugt durch in die Blasformteile eingesetzte Stifte
gebildet.

[0015] Im Folgenden wird die Erfindung anhand der
in der Zeichnung in schematischer Weise dargestell-
ten Ausführungsbeispiele näher erläutert. Es zeigen

[0016] Fig. 1a bis c eine Seitenansicht einer Klemm-
vorrichtung zum Erfassen und Aufreißen eines Vor-
formlings in einer Blasform;

[0017] Fig. 2 einen Schnitt durch eine der Blasform-
hälften im Bereich der Klemmvorrichtung; und

[0018] Fig. 3 perspektivische Ansicht einer Blas-
formhälfte bei der an zwei Randbereichen jeweils ei-
ne Klemmvorrichtung angeordnet ist.

[0019] Das Prinzip und weitgehende Einzelheiten
des der Erfindung zugrunde liegenden Blasformver-
fahrens, insbesondere hinsichtlich der Anordnung
von einer oder mehrerer Komponenten in dem Be-
hälter bei der Durchführung des Blasformverfahrens,
sind in der EP 2 141 000 A2 des Anmelders auch
der vorliegenden Erfindung ausführlich beschrieben.
In dieser Hinsicht wird Bezug genommen auf jene
Anmeldung, deren Inhalt hiermit in diese Anmeldung
aufgenommen wird. Im Unterschied zu der dort be-
schriebenen Erfindung wird hier der vorgeformte Be-
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hälter jedoch nicht mit einer Schneidvorrichtung in
zwei Hälften geteilt, sondern durch die Verwendung
einer in die Blasform integrierten Klemmvorrichtung
beim Öffnen der Blasform in einem der Verfahrens-
schritte auseinander gerissen.

[0020] Die in Fig. 1 dargestellte Klemmvorrichtung
umfasst hydraulische oder pneumatische Schieber
10, 12 einer Blasform, die blasforminnenseitig eine
Nut oder Ausnehmung 14, 16 aufweisen. In der Nut
oder Ausnehmung 14, 16 ist jeweils ein Klemmorgan
18, 20 angeordnet, das in der Nut oder Ausnehmung
verschiebbar ist. Zwischen dem Klemmorgan 18, 20
und einer die Nut oder Ausnehmung 14, 16 am frei-
en Ende der Schieber begrenzenden Anschlagkan-
te 22, 24 ist ein Spalt gebildet, in den das fließzä-
he Material des Vorformlings 26 beim ersten, teilwei-
sen Aufblasen des Vorformlings eintreten kann. Die
Klemmorgane 18, 20 werden dann in Richtung der
Anschlagkante 22, 24 verschoben, so dass das Ma-
terial des Vorformlings 26 dazwischen eingeklemmt
wird. Zum Verschieben der Klemmorgane 18, 20 ist
auf der Außenseite der Blasform jeweils ein Betäti-
gungsorgan 28, 30 angeordnet, das beispielsweise
ein Hydro- oder Pneumatikzylinder ist. Beim Öffnen
der Blasform (Fig. 1c) wird das Material des Vorform-
lings 26 zwischen den eingeklemmten Bereichen ent-
lang der Kontur der Klemmvorrichtung (vgl. Fig. 3)
auseinander gerissen.

[0021] Fig. 2 zeigt einen Schnitt durch eine der Blas-
formhälften im Bereich der Klemmvorrichtung (oh-
ne das Betätigungsorgan für das Klemmorgan). Das
Auseinanderreißen des Vorformlings erfolgt im Be-
reich 32 des Vorformlings 26, während die Verbin-
dung zwischen den zwei Behälterhälften im Bereich
34, der sogenannten pinch line oder Quetschkante,
erfolgt. Das Reißen erfolgt damit außerhalb des Teils
des Vorformlings, der später den fertigen Behälter bil-
det. An die Qualität der Reißlinie durch den Vorform-
ling sind daher keine hohen Anforderungen gestellt.

[0022] Die in Fig. 3 perspektivisch dargestellte un-
tere Hälfte einer Blasform weist eine Kavität 36 auf,
deren Kontur der entsprechenden Behälterhälfte ent-
spricht. An zwei einander gegenüberliegenden Sei-
ten der von der Grundform her rechteckigen Blas-
form sind die Klemmorgane 18, 20, verdeckt von den
Schiebern 10, 12, in Form von konturierten Leisten
angeordnet. Die Leisten sind über Aktuatoren ver-
schiebbar angeordnet. Bei dem ersten, teilweisen
Aufblasen des Vorformlings tritt das fließzähe Mate-
rial in den jeweils zwischen den Klemmorganen 18,
20 und den Schiebern 10, 12 gebildeten Spalt ein
und wird dort durch Verschieben der Klemmorgane
eingeklemmt. Die zweite, nicht dargestellte Formhälf-
te ist auf entsprechende Weise mit Klemmorganen
ausgestattet. Nach dem Einklemmen des Materials
des Vorformlings werden die Formhälften auseinan-
dergefahren, wobei der Vorformling in zwei Hälften

gerissen wird. Die weitere Verarbeitung der Behälter-
hälften zu einem fertigen Behälter entspricht der in
der EP 2 141 000 A2 beschriebenen Verarbeitung.

[0023] Fig. 3 zeigt weiterhin eine Mehrzahl von Ge-
windebohrungen 38, die im Umfangsbereich der Ka-
vität 36 angeordnet sind. In diese Gewindebohrungen
sind Stifte einschraubbar, die über die Oberfläche der
Formhälfte überstehen. Das Material des Vorform-
lings bzw. der Halbteile des herzustellenden Behäl-
ters nach dem Auseinanderreißen des Vorformlings
verankert sich an den Stiften, wodurch ein Formver-
zug der Halbteile in den weiteren Verfahrensschrit-
ten, insbesondere bei geöffneter Blasform, verhindert
wird.

[0024] Zusammenfassend ist folgendes festzuhal-
ten: Die Erfindung betrifft ein Blasformverfahren zur
Herstellung eines Hohlkörpers, insbesondere eines
Kraftstoffbehälters, bei dem ein schlauchartiger Vor-
formling zwischen zwei Teilen einer Blasform ange-
ordnet wird, die Blasform nicht vollständig geschlos-
sen wird, wobei der Vorformling im Bereich seiner
Enden gasdicht verschlossen wird, und der Innenbe-
reich des Vorformlings mit einem gasförmigen Druck-
medium beaufschlagt wird, wodurch der Vorformling
gegen Innenwandungen der Blasformteile gedrückt
und der Hohlkörper vorgeformt wird. Um eine ein-
fache Art der Auftrennung des Vorformlings in zwei
Hälften zu ermöglichen, wird gemäß der Erfindung
vorgeschlagen, dass beim Vorformen des Behälters
Partien des Vorformlings mittels an den Blasformtei-
len angeordneten Klemmvorrichtungen erfasst wer-
den und dass beim Öffnen der Blasform der Vor-
formling jeweils zwischen den Klemmvorrichtungen
in zwei Halbteile aufgerissen wird.
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Patentansprüche

1.  Blasformverfahren zur Herstellung eines Hohl-
körpers, insbesondere eines Kraftstoffbehälters, um-
fassend die folgenden Schritte:
– Anordnen eines schlauchartigen Vorformlings zwi-
schen zwei Teilen einer Blasform,
– nicht vollständiges Schließen der Blasform, wobei
der Vorformling im Bereich seiner Enden gasdicht
verschlossen wird,
– Beaufschlagen des Innenbereiches des Vorform-
lings mit einem gasförmigen Druckmedium, wodurch
der Vorformling gegen Innenwandungen der Blas-
formteile gedrückt und der Hohlkörper vorgeformt
wird,
– Erfassen von Partien des Vorformlings mittels an
den Blasformteilen angeordneten Klemmvorrichtun-
gen,
– Öffnen der Blasform, wobei der Vorformling jeweils
zwischen den Klemmvorrichtungen in zwei Halbteile
aufgerissen wird.

2.  Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass weiterhin mindestens ein Objekt zwi-
schen den aufgerissenen Halbteilen des Vorform-
lings angeordnet wird.

3.  Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Objekt als Trägerelement für
mindestens eine daran angeordnete Kraftstoffsys-
temkomponente, beispielsweise eine Kraftstoffpum-
pe, ausgebildet ist.

4.   Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Klemmvorrich-
tungen jeweils eine Nut aufweisen, in die Material des
Vorformlings beim Beaufschlagen des Vorformlings
mit dem gasförmigen Druckmedium wulstartig hinein-
gedrückt wird.

5.  Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Klemmvorrichtungen jeweils ein
in Öffnungs- und Schließrichtung der Blasformteile
verschiebbares Klemmorgan und eine diesem stirn-
seitig gegenüberliegend angeordnete Anschlagkante
aufweisen, wobei die Nut zwischen dem Klemmorgan
und der Anschlagkante gebildet ist und das Klemmor-
gan zum Einklemmen des Materials des Vorformlings
in Richtung der Anschlagkante oder die Anschlag-
kante in Richtung der Blasform verschoben wird.

6.   Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Hälften der Blas-
form in horizontaler oder vertikaler Richtung gegen-
einander verschoben werden und dass in vertika-
ler Richtung oberhalb der Blasform eine Extrusions-
vorrichtung angeordnet ist, die den Vorformling aus
Kunststoffmaterial extrudiert und in die Blasform ein-
führt.

7.   Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass der Vorformling der
Blasform mittels einer Greifervorrichtung zugeführt
wird.

8.    Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass die aufgerisse-
nen Hälften des Vorformlings gegen die Teile der
Blasform positioniert werden und der Zwischenraum
zwischen den Hälften und den Teilen der Blasform
evakuiert oder das Behälterinnere bei geschlossener
Blasform mit Druckmedium beaufschlagt wird, um ei-
ne der Endform des Hohlkörpers entsprechende Aus-
formung der Hälften des Vorformlings vorzunehmen.

9.   Verfahren nach einem der Ansprüche 2 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass das Objekt zumin-
dest lokalisiert vor dem Schließen der Blasformteile
mit der Innenwandung zumindest eines der Halbteile
des Vorformlings in eine form- und/oder kraftschlüs-
sige Verbindung gebracht wird.

10.    Verfahren nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Objekt zumindest teilweise
aus einem mit den Halbteilen des Vorformlings ver-
schweißbaren Kunststoff besteht.

11.    Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, dass die Halbteile
des Vorformlings in einem weiteren Verfahrensschritt
nach dem Ausformen gegen die Teile der Blasform
durch Zusammenführen der Blasformteile an einan-
der gegenüberliegenden, noch schmelzwarmen oder
nacherhitzten Randbereichen materialschlüssig mit-
einander verbunden werden.

12.  Vorrichtung zur Herstellung eines Hohlkörpers,
insbesondere eines Kraftstoffbehälters, mittels eines
Blasformverfahrens, mit einer aus mindestens zwei
Teilen bestehenden Blasform, wobei die mindestens
zwei Teile der Blasform einander komplementär ge-
genüberliegende Randbereiche aufweisen, dadurch
gekennzeichnet, dass an den Randbereichen zum
Innenbereich der Blasform ausgerichtete Klemmvor-
richtungen vorgesehen sind, die jeweils eine durch
ein Klemmelement in ihrer Breite veränderliche Nut
aufweisen.

13.   Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Nut in einer Offenstellung zur
Aufnahme von Material eines schmelzwarmen Vor-
formlings bestimmt ist, und dass das Klemmelement
unter kraft- und/oder formschlüssiger Einklemmung
des Materials des Vorformlings in einer Klemmstel-
lung in Richtung eines Anschlags der Klemmvorrich-
tung verschiebbar ist.

14.   Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Teile der Blasform in der
Klemmstellung der Klemmvorrichtung unter Aufrei-
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ßen des Vorformlings in zwei Halbteile auseinander-
fahrbar sind.

15.  Vorrichtung zur Herstellung eines Hohlkörpers,
insbesondere eines Kraftstoffbehälters, mittels eines
Blasformverfahrens, mit mindestens zwei gegenein-
ander zwischen einer Öffnungsstellung und einer
Schließstellung verschiebbaren Teilen, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein schmelzwarmer, aus Kunst-
stoffmaterial extrudierter Vorformling mittels der Vor-
richtung in zwei Halbteile auftrennbar ist, wobei
Randbereiche der Halbteile an einer Mehrzahl von
Orten im Außenbereich des herzustellenden Hohlkör-
pers die Blasformteile überragende Vorsprünge an-
geordnet sind, um einen Formverzug der Halbteile in
der Öffnungsstellung der Blasformteile zu verhindern.

16.   Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Vorsprünge durch Stifte ge-
bildet sind, die in Gewindebohrungen in den Blas-
formteilen eingeschraubt sind.

Es folgen 3 Seiten Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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