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(57) Abstract: The invention relates to a molded part for accommodating, conducting, or storing a fluid, having a hollow body de-
limited by a wall lining, and at least one device for feeding fluids to the hollow body, and/or discharging fluids therefrom. The
molded part is characterized in that the wall lining contains cross-linked polyethylene.

(57) Zusammenfassung: Das erfindungsgemélle Formteil zur Aufnhahme, Leitung oder Speicherung eines Fluids, das einen Hohl-
korper aufweist, welcher von einer Wandung begrenzt ist, und wenigstens eine Einrichtung zur Zu- bzw. Abfiihrung des Fluids
zum Hohlkédrper, zeichnet sich dadurch aus, dass die Wandung vernetztes Polyethylen enthalt.
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Verfahren zur Herstellung eines Formteils und derart hergestelites Formteil

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Formteils und ein derart herge-
stelltes Formteil zur Aufnahme, Leitung oder Speicherung eines Fluids, das einen Hohlkor-
per aufweist, weicher von einer Wandung begrenzt ist, und wenigstens eine Einrichtung zur

Zu- bzw. Abfiihrung des Fluids zum Hohlkérper.

SchlieBlich betrifft die Erfindung ein Fluid-Versorgungssystem mit wenigstens einem sol-

chen Formteil.

Formteile zur Aufnahme, Leitung oder Speicherung von gasférmigen oder flissigen Me-
dien, die einen Hohlkérper mit einer Wandung aufweisen, sind aus dem Stand der Technik

bekannt.

Derartige Formteile werden beispielsweise in Form von Behaltern zur Versorgung mit Flui-
den in Kraftfahrzeugen eingesetzt, wobei der Behdlter gasférmige oder flissige, mitunter
auch brennbare Stoffe enthélt und bereitstelit.

Bekannt ist aus dem Stand der Technik weiterhin, dass die Wandung des Formteils aus

Polymermaterial besteht.

Nachteilig ist bei diesem bekannten Stand der Technik, dass beim Betrieb des Formteils in
einer Umgebung mit erhéhter Temperatur, beispielsweise im Motorraum eines Kraftfahr-
zeuges, die dort herrschende Warme die Festigkeit und Formbestandigkeit des Formteils
deutlich herabsetzen kann. Dies kann zu Schadigungen des Formteils fuhren.

Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zur Herstellung eines Formteils und ein derart hergestelltes Formteil anzugeben,

der ohne Schadigung durch einwirkende Warme betreibbar ist.
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SchlieBlich ist es noch Aufgabe der Erfindung, ein Fluid-Versorgungssystem mit wenig-

stens einem solchen Formteil zu nennen.

Die Aufgabe wird dadurch gelost, dass das Verfahren zur Herstellung eines Formteils fol-

gende Schritte umfasst:

Die Wandung des Formteils wird in einem Blasverfahren unter Verwendung von Polyethy-

len hergestelit.

Hierzu wird in einem an sich bekannten Verfahren ein Schiauch extrudiert, der dann mittels

eines Formwerkzeuges umschlossen und durch Einblasen eines Fluids geformt wird.

AnschlieBend wird das Polyethylen der Wandung peroxidisch oder silanisch oder durch
Einwirkung von Strahlungsenergie vernetzt.

Die Vernetzung kann dabei unmittelbar nach dem Formungsprozess stattfinden oder aber
erst nach einer langeren Zeitspanne. Letzteres kann derart bewerkstelligt werden, dass
zunéchst eine Anzahl von Formteilen hergestellt wird und diese nach einer Zwischenlage-
rung und geeigneten Bedingungen - auch Gber den Zeitraum mehrerer Wochen - dann ver-

netzt werden.

Dabei ist besonders bevorzugt die peroxidische Vernetzung von Polyethylen, bei der soge-
nanntes PE-Xa gebildet wird, wobei die Vernetzung des Polyethylens unter erhéhter Tem-

peratur durch radikalbildende Peroxide stattfindet.

Bei der Vernetzung von Polyethylen werden chemische Verbindungen zwischen benach-
barten Polymerketten hergestellt, so dass ein hochzéhes und insbesondere hochtempera-
turstabiles Polymermaterial entsteht, das fur den oben beschriebenen Einsatzzweck hervor-

ragend geeignet ist.

Der Vernetzungsgrad des Polyethylens lasst sich durch Auswahi und Einsatzmenge des
Peroxids und weiterhin durch die Parameter des Vernetzungsvorgangs kontrollieren.
Der Vernetzungsgrad des Polyethylens kann gemaB vorliegender Erfindung 5 bis 95 %,
bevorzugt 15 bis 90 % und besonders bevorzugt 50 bis 85 % betragen.
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Vernetzungsgrade dieser GréRenordnung bewirken die hohe Stabilitat der Wandung ge-
geniiber erhohter Temperatur. Das ,Kriechen® des Materials, wie es von Thermoplasten her
bekannt ist, wird dabei unterbunden.

Das Polyethylen, das als Polymermaterial fir die Herstellung des Hohlkérpers im Blasver-
fahren eingesetzt wird, ist ein so genanntes blasfahiges Polyethylen.

Hierzu wird ein entsprechend niederviskoses Polyethylen ausgewanhlt, der MFI betragt

0,1 bis 2 g/ 10 min bei 190 °C, Belastung 2,16 kg.

Die Dichte eines solchen blasfahigen Polyethylens betréagt 0,93 bis 0,965 g/cm?, bevorzugt
0,948 bis 0,960 g/cm3.

Zum Blasformen und anschlieRenden Vernetzen sind hierbei besonders so genannte ,Phil-
lips“-Typen bevorzugt.

Derartige Phillips-Typen werden mittels Chromkatalysator auf Silikattrager in einem Poly-
merisationsverfahren hergestelit.

Neben Polyethylen kann auch ein Polyethylen-Copolymer zum Blasen eingesetzt werden,
bevorzugt ist dabei ein Comonomer eines Polyolefins auf Basis eines C3- bis C8-Bau-

steins.

Damit das Polyethylen vernetzt werden kann, wird dem Polyethylen ein Vernetzungsmittel,
im vorliegenden Falle ein organisches Peroxid, zugeflgt.

Organische Peroxide sind besonders geeignet, Polyethylen zu vernetzen.
ErfindungsgemaR werden hierzu organische Peroxide eingesetzt, die eine typische Vernet-

zungstemperatur von groéfier/gleich 170 °C aufweisen.

Ganz besonders sind solche bevorzugt, die eine Vernetzungstemperatur von gréRer/gleich
175 °C aufweisen.

Auf diese Weise wird eine besonders gleichméaBige und hochgradige Vernetzung des Poly-

ethylens erreicht.

Dem Polyethylen kénnen noch weitere Komponenten zugegeben werden.
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Diese kénnen beispielsweise Stabilisatoren, wie z.B. phenolische Antioxidantien, oder Ver-
arbeitungshilfsmittel, wie beispielsweise Gleitmittel, oder Vernetzungsverstarker, wie bei-
spielsweise TAC (Triallylcyanurat ) oder TAIC (Triallylisocyanurat) oder Trimethylolpropan-
trimethacrylat oder Divinylbenzol oder Diallylterephthalat oder Triallyltrimellitat oder Triallyl-
phosphat in Konzentrationen von 0,2 bis 2,0 Gewichtsprozent umfassen.

Zur Vernetzung wird der im Blasverfahren unter Verwendung von Polyethylen hergestellte
Hohlkérper Uber einen gewissen Zeitraum einer héheren Temperatur ausgesetzt.

Dies kann beispielsweise bei einer Temperatur von 180 °C bis 280 °C eine Zeitdauer von

10 min umfassen.

Um beim Vernetzungsprozess ein Kollabieren oder eine Formveranderung des im Blasver-
fahren hergesteliten Hohlkérpers unter Verwendung von Polyethylen zu vermeiden, kann
vorgesehen sein, den Hohlkérper bei der Vernetzung mittels anhaltenden Uberdruck der
Blasluft (Stutzluft), die den Hohlkérper in eine die AuBenkontur festiegende Form driickt,

unter Druck zu setzen.

Bei der Vernetzung des Polyethylens zu PE-Xb, das durch silanische Vernetzung gebildet
wird, ist zundchst der so genannte Zweistufenprozess zu betrachten.

Dieser wird auch Sioplas-Prozess genannt.

Hierzu wird das Polyethylen zundchst mit einem Silan unter Zuhilfenahme von Peroxiden
gepfropft, dieses gepfropfte Polyethylen wird dann mit einem Katalysatorbatch vermengt
und kann so zum Herstellen des Hohlkdrpers im Blasformverfahren eingesetzt werden.

Als Komponente des Katalysatorbatchs eignet sich eine zinnorganische Verbindung wie
beispielsweise DOTL (Dioctyizinnlaurat), daneben kénnen auch weitere Additive, ausge-
wahlt aus Thermostabilisatoren, UV-Stabilisatoren und Verarbeitungshilfsmitteln enthalten

sein.

Weitere Additive kénnen in dieser Zusammensetzung aus gepfropftem Polyethylen und

dem Katalysatorbatch noch zusatzlich enthalten sein.
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Es ist ebenfalls méglich, die Pfropfung des Silans auf das Polyethylen in einem so genann-
ten Einstufenverfahren vorzunehmen.

Hierzu wird eine Mischung aus Polyethylen, Silan, Peroxid und dem Katalysator einem
Extruder zugefihrt. Silan, Peroxid und Katalysator bilden eine flissige Phase, die dem Po-

lyethylen zudosiert werden.

Durch eine so genannte reaktive Extrusion erfolgt hierbei zunachst die Pfropfung des Si-
lans auf das Polyethylen, wobei gleichzeitig eine homogene Vermengung mit dem Kataly-

sator stattfindet.

Die Vernetzung des Polyethylens erfolgt in Gegenwart von Feuchtigkeit bei h6herer Tem-
peratur, Ublicherweise wird dies in einer Wasserdampfatmosphare oder in einem Wasser-
bad von 90 bis 105 °C Uber einen Zeitraum von 6 bis 15 Stunden je nach Wandstéarke des

zu blasenden Hohlkérpers bewerkstelligt.

Es ist auch mdéglich, durch Einwirkung von Strahlungsenergie Polyethylen zu vernetzen,

man bezeichnet dies dann als PE-Xc.
Hierzu sinq im Wesentlichen alle Polyethylene und dessen Copolymere geeignet.

Durch Einwirkung von Elektronenstrahlen oder Gammastrahlen wird die Vernetzung des

Polyethylens erzielt.
Unterstutzung bei der Vernetzung kénnen hierbei auch TAC oder TAIC leisten.

Es ist schlieBlich auch méglich, Polyethylen durch UV-Licht zu vernetzen, indem so ge-
nannte Photoinitiatoren, beispielsweise substituierte Benzophenone und &hnliche Substan-
zen, dem Polyethylen beigegeben werden, die die Vernetzungsreaktion unter der Einwir-

kung von UV-Licht starten.

Das erfindungsgemaR bereitgestellte Formteil zur Aufnahme, Leitung oder Speicherung
eines Fluids weist einen Hohlkoérper auf, welcher von einer Wandung begrenzt ist.
Die Wandung kann einen mehrschichtigen Aufbau aufweisen. Darin ist wenigstens eine

Einrichtung zur Zu- bzw. Abfuhrung des Fluids zum Hohlkérper vorgesehen.
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Das Formteil zur Aufnahme, Leitung oder Speicherung des Fluids zeichnet sich erfindungs-
gemaR dadurch aus, dass die Wandung vernetztes Polyethylen enthilt.

Mit der erfindungsgemafien Auswahl von vernetztem Polyethylen fir die Wandung wird ein
Formteil zur Verfugung gestellt, der es gestattet, bei hdherer Umgebungstemperatur be-
trieben zu werden.

Insbesondere findet dabei keine thermische Deformation des Formteils statt, das Material
der Wandung kann nicht unter der Einwirkung der Warme ,wegflieBen"“.

Das erfindungsgeméaBe Formteil kann bei einer Dauergebrauchstemperatur von 150 °C

betrieben werden.

Das Formteil kann erfindungsgemag in einer Weiterbildung neben der Wandung aus ver-
netztem Polyethylen eine duBere Schicht auf der Wandung aufweisen. Die auere Schicht
auf der Wandung enthélt ein Filament oder einen Faden, der beispielsweise aus Kohlen-
stoff oder aus Aramid oder aus Metall oder aus Bor oder aus Glas oder aus einem silikati-
schen Material oder aus Aluminiumoxid oder aus einem hochzahen und hochtemperaturbe-
sténdigen Polymermaterial oder aus einer Mischung der vorgenannten besteht. Letztere

werden auch Hybridgarne genannt.

Diese Faserverstarkung der duBleren Schicht auf der Wandung enthilt weiterhin ein Poly-

mermaterial, bevorzugt ein Epoxidharz.

Die Filamente oder Faden, die in der &u3eren Schicht auf der Wandung enthalten sind,
sind gewickelt und/oder geflochten.

Bei der Umwicklung kann insbesondere vorgesehen sein, dass diese an besonders ausge-
wéhlten Stellen des Formteils starker ausgebildet ist, um dort eine besonders hohe Stabili-

tat zu erzielen.

Es kann auch vorteilhaft vorgesehen sein, dass die Umwickelung im Bereich der Einrich-
tung zur Zu- bzw. Abfihrung des Fluids oder an anderen Stellen besonders stark ausgebil-

det ist, um das Formteil an dieser Stelle zu verstarken.
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Ebenso kann es vorteilhaft sein, wenn an ausgewahlten Stellen des Formteils und/oder im
Bereich der Einrichtung zur Zu- bzw. Abfiihrung des Fluids oder an anderen Stellen eine
besondere Flechttechnik zum Einsatz kommt, die sich von der Flechttechnik, die an ande-
ren Stellen des Formteils angewandt wird, unterscheidet. Eine solche besondere Flecht-
technik kann der dueren Schicht auf der Wandung eine besonders hohe Festigkeit verlei-

hen.

ErfindungsgemaR kann vorgesehen sein, dass die dulere Schicht nicht mit der Wandung
verbunden ist. Dies kann Vorteile bei der Langzeitstabilitst des Formteils mit sich bringen.

In einer anderen Ausfihrungsform der Erfindung kann die Wandung auch mit der duleren
Schicht verbunden sein. Hierdurch kann ein besonders widerstandsfahiges Formteil ge-

schaffen werden.

Das Formteil weist weiterhin wenigstens eine Einrichtung zur Zu- bzw. Abfihrung des Flu-
ids zum Hohlkérper auf. Dieser sogenannte ,Boss" stelit eine Offnung in der Wandung des
Formteils dar, der dazu dient, das Formteil mit dem aufzunehmenden Fluid zu fillen oder

zu leeren.

Es kann vorteilhaft vorgesehen sein, dass an einem Ort der Oberfliache des Formteils, der
in etwa dem ,Boss” gegenuber liegt, ein Mittel vorgesehen ist, das die Aufbringung der &u-
Reren Schicht durch Wickeln und / oder Flechten erleichtert.

Das Mittel kann dabei ein Vorsprung der Oberflache sein oder eine darin vorgesehene Ver-
tiefung, in der beispielsweise eine Achse einbringbar ist, oder eine dhnliche Ausgestaltung
umfassen.

Das Formteil lasst sich mit Hilfe des Mittels dann einfacher fur den Wickel- bzw. Flechtar-
beitsgang handhaben. Das Mittel kann dabei beispielsweise zur Zentrierung des Formteils
beim Wickel- und / oder Flechtarbeitsgang dienen. Es kann auch vorteilhaft als Wickelauf-
nahme genutzt werden, um das Formteil zu bewegen. Schliellich kann das Mittel auch zur

Fixierung des Formteils im spateren Einsatz dienen.

Es resultiert so eine bessere Qualitat der aufzubringenden duferen Schicht. Das Formteil

ist so widerstandsfahiger herzustellen.
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In einer Weiterbildung der vorliegenden Erfindung kann vorgesehen sein, dass das Form-
teil eine duRere Schutzschicht aufweist, die auf die duBere Schicht der Wandung aufge-
bracht ist.

Die duRere Schutzschicht kann einen Thermoplasten oder ein Coextrudat oder einen
Schrumpfschlauch oder ein Gestrick oder ein Gewirk oder ein Geflecht oder eine Kombina-

tion der vorstehend genannten enthalten.

Eine solche duBlere Schutzschicht des Formteils ist vorteilhaft, wenn dieses mechanischen
Belastungen, wie beispielsweise Stofen oder dhnlichen Krafteinwirkungen, ausgesetzt ist.

Insbesondere verhindert eine solche dufere Schutzschicht, dass Schidigungen beispiels-
weise der duleren Wandung auftreten kénnen, die einen Bruch dieser Wandung nach sich

ziehen kénnen.

Die auBere Schutzschicht kann auch so ausgestaltet sein, dass sie eine Feuerschutz-
schicht darstellt, die das Formteil wirkungsvoll vor dem Einwirken von Feuer schiitzt. Hierzu
kann vorteilhaft vorgesehen sein, dass die Feuerschutzschicht sogenannte intumeszieren-
de Materialien enthalt, die bei Einwirken einer erhdhten Temperatur Gase oder Wasser
abspalten und so das Formteil kiihlen bzw. von der Einwirkung heifler Gase abschotten,
und/oder durch Ausbilden einer warmeddmmenden Schicht mit niedriger Warmeleitfahig-
keit das Formteil vor der Einwirkung der Hitze eine gewisse Zeit schiitzen.

Derartige intumeszierende Materialien sind beispielsweise:

Zusammensetzungen, umfassend einen "Kohle"-Spender (z.B. Polyalkohole), einen Saure-
spender (z.B. Ammoniumpolyphosphat) und ein Treibmittel (z.B. Melamin). Diese bilden
dann eine volumindse, isolierende Schutzschicht durch Verkohlung und gleichzeitiges Auf-
schaumen.

Andere intumeszierende Materialien umfassen beispielsweise Hydrate, die unter Hitzein-
wirkung eine endotherme Wirkung entfalten, indem kihlender Dampf abgegeben wird. Ein
Beispiel dafur ist hydratisiertes Alkalimetalisilikat.

Es sind auch gasabspaltende intumeszierende Materialien bekannt, die zum Beispiel Mel-
amin, methylolisiertes Melamin, Hexamethoxymethylmelamin, Melaminmonophosphat, Me-
laminbiphosphat, Melaminpolyphosphat, Melaminpyrophosphat, Harnstoff, Dimethylharn-
stoff, Dicyandiamid, Guanylharnstoffphosphat, Glycin oder Aminphosphat umfassen.
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Die vorangehenden Materialien setzen gasférmigen Stickstoff frei, wenn sie sich unter Ein-
wirkung von Hitze zersetzen. Verbindungen, die Kohlenstoffdioxyd oder Wasserdampf beim
Einwirken von Hitze freigeben, kénnten ebenfalls verwendet werden.

Die duBere Schutzschicht kann auch dazu dienen, das Formteil durch Aufnahme oder Ab-
bildung von Informationen, die in alphanumerischer Form oder als Strichcode oder als Bar-

code oder als Farbcode ausgepragt sind, zu identifizieren.

SchlieRlich kann die duRere Schutzschicht auch dazu vorgesehen sein, dem Formteil ein

attraktives Aussehen zu vermitteln.

Es kann in einer Weiterbildung der Erfindung auch vorgesehen sein, dass eine Metall-
schicht vorhanden ist.

Die Metallschicht kann auf der inneren Schicht angeordnet sein. Die Metallschicht ist dabei
vorzugsweise derart ausgefiihrt, dass sie der Diffusion des Fluids durch die Wandung des
Formteils keinen Widerstand entgegensetzt.

Die Metalischicht kann dazu beispielsweise perforiert ausgefihrt sein oder nur abschnitts-

weise angeordnet sein.

Es gelingt dadurch ein besonders widerstandsfahiges Formteil herzustellen.

Die Metallschicht kann in einer anderen Ausfihrungsform auch auf der Armierungsschicht
vorgesehen sein.

Dadurch wird ein Formteil erhaiten, das eine besonders feste Wandung aufweist.
SchlieRlich kann die Metallschicht auch auf der duReren Schicht des Formteils angeordnet
sein.

Das Formteil ist dann besonders geschutzt gegen dullere Einflisse wie Stél3e oder Kraft-

einwirkungen.

In einer Weiterbildung der Erfindung kann vorgesehen sein, dass das Formteil Mittel zur
Befestigung aufweist, die an der 4ufReren Wandung befestigt sind. Diese Mittel konnen
Laschen oder Bander aus Metall oder aus Polymermaterial umfassen. Insbesondere kann
das Formteil Mittel zu Befestigung aufweisen, die an der aulRen angeordneten Schicht der
Wandung ausgebildet sind. Es kann auch vorteithaft vorgesehen sein, wenn Mittel zur Be-

festigung an der dueren Schutzschicht ausgebildet sind.
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Damit kann das Formteil vorteilhaft beispielsweise in einer Einbausituation in einem Fahr-

zeug befestigt sein.

In einer Weiterbildung der Erfindung kann vorgesehen sein, dass das Formteil in oder an
wenigstens einer Schicht der Wandung ein Sensorelement aufweist. Das Sensorelement
kann beispielsweise ein Dehnungsmessstreifen sein, der bei einer Langenanderung tber
eine Signalverbindung eine information abgibt.

Damit kann in einem Schadigungsfall, wenn beispielsweise durch eine Fehlfunktion oder
Fehlbedienung das Formteil Gberdehnt oder mechanisch beschadigt wird, eine Anzeige
ausgeldst werden, die einen weiteren Betrieb des Formteils verhindert und damit Gefahren
abwehrt.

Das Formteil kann auch in einer Weiterbildung der Erfindung ein Identifikationselement
enthalten, das das Formteil eindeutig charakterisiert und Daten bereitstellt.

Dies kann Daten zu seiner Entstehungsgeschichte (Lebenslauf wahrend Herstellung und
Verwendung), zu seinem Betrieb und zu anderen Zustanden umfassen.

Das Identifikationselement kann dazu beispielsweise ein Barcode, ein alphanumerischer
Code, ein erhaben oder vertieft ausgefiihrtes Element, ein Hologramm, ein Farbelement
oder ein RFID-Element (Radio Frequency Identification Device, Identifizierung mit Hilfe von
elektromagnetischen Wellen) oder ein vergieichbares Element sein.

Damit ist es moglich, die Qualitatssicherung des Formteils ebenso wie eine Verfolgung sei-

nes Betriebes zu erméglichen bzw. zu gewahrleisten.
Ein erfindungsgemaRes Fluidversorgungssystem mit wenigstens einem Formiteil der vor-
stehend beschriebenen Art findet bevorzugt Anwendung bei einem Kraftfahrzeug in Form

eines Behalters oder eines Halteelements oder eines Luftfilhrungsteils oder bei einer statio-

naren oder mobilen, insbesondere dezentralen Energieerzeugungsvorrichtung.
Die vorliegende Erfindung wird anhand der Fig. nadher beschrieben.

Fig.1  schematische Schnittdarstellung eines Abschnitts eines erfindungsgemafien Form-

teils;

Fig. 2 schematische Schnittdarstellung eines Abschnitts eines zweiten erfindungsge-

méaRen Formteils.
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Die Fig. 1 zeigt schematisch einen Abschnitt eines erfindungsgeméaBlen Formteils in Form
eines Behalters in einer Schnittdarstellung.

Der Behadlter 1 weist im Wesentlichen einen langgestreckten Aufbau in Form eines zylindri-
schen Mittelabschnitts 11 auf, der angeformte Polkappen 12 (in der Fig. ist nur eine ge-
zeigt) an den beiden Zylinderenden aufweist.

An einer Polkappe 12 ist die Einrichtung 4 zur Zu- bzw. Abfuhrung des Fluids ausgebildet.
Der Hohlkérper 2 des Behélters 1 wird von einer Wandung 3 umgeben, die eine Schicht 31
aufweist, die vernetztes Polyethylen enthilt.

Die Schicht 31 ist einstiickig in einem Blasverfahren unter Verwendung von Polyethylen
hergestellt und anschlieBend vernetzt.

Die Schicht 31 ist im Wesentlichen tiberall von gleicher Wandstérke.

Die auBen angebrachte Schicht 32 der Wandung 3 ist eine Armierungsschicht.

Diese Armierungsschicht ist durch Wickeln und / oder Flechten von Faden oder Fasern
erzeugt, sie ist durch einen Duroplasten verstérkt, im vorliegenden Fall durch ein Epoxid-
harz.

Die Schicht 32 ist je nach den Erfordernissen der Stabilitat an unterschiedlichen Abschnit-
ten unterschiedlich dick. In der Fig. ist dargestellt, dass die Schicht 32 im Bereich der Ein-
richtung 4 zur Zu- bzw. Abfiihrung des Fluids verdickt ist, da dort Krafte auftreten, die von
der Schicht 32 aufzunehmen sind.

Die Schicht 32 ist nicht mit der Schicht 31 verbunden.

In der Fig. 2 ist schematisch ein Abschnitt eines zweiten erfindungsgeméaBen Formteils in
Form eines Behdlters in einer Schnittdarstellung gezeigt.

An einer Polkappe 12 ist eine Einrichtung 4 zur Zu- bzw. Abfiihrung des Fluids ausgebildet.
Auf der Schicht 32 ist eine Schutzschicht 6 angeordnet, die in Form eines Schrumpfschlau-
ches ausgebildet ist, der den Behalter weitgehend umhdilit.

Ausfuhrungsbeispiel:

Blasfahiges Polyethylen, das einen MF| von 0,3 g / 10 min bei 190 °C, Belastung 2,16 kg
aufweist, wird im Blasverfahren zu einem Formteil in Form eines Behalters verarbeitet.

Die Dichte des blasfahigen Polyethylens betragt 0,95 g/cm?3.

Das blasfahige Polyethylen enthalt ein organisches Peroxid, das eine Vernetzungstempera-

tur von 175 °C aufweist.
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Nach der Formgebung wird der geblasene Hohlkérper zur Vernetzung einer Temperatur
von 240 °C uber einen Zeitraum von 5 min ausgesetzt. Der Hohlkérper wird dazu durch
Stitzluft in der Form vor einer etwaigen Formanderung bewahrt.

Nach dem Abkihlen des Hohlkorpers wird dieser mit Kohlefasern, die mit einem Epoxid-
harz getrankt sind, umwickelt, bis eine Schichtdicke von 15 bis 45 mm erreicht ist.

Der Behdlter ist bei einer Dauertemperatur von 150 °C dauerhaft bestandig.

- Patentanspriiche -
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1 Behélter

11 Mittelabschnitt

12 Polkappe
Hohlkorper
Wandung

31 Schicht

32 Schicht

Einrichtung zur Zu- bzw. Abfiihrung des Fluids

Schutzschicht

Bezugszeichenliste
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Patentanspriiche

Verfahren zur Herstellung eines Formteils zur Aufnahme, Leitung oder Speicherung
eines Fluids, der einen Hohlkérper aufweist, welcher von einer Wandung begrenzt ist,
und wenigstens eine Einrichtung zur Zu- bzw. Abfilhrung des Fluids zum Hohikérper,
dadurch gekennzeichnet, dass der Hohlkérper in einem Blasverfahren unter Verwen-
dung von Polyethylen hergestelit und das Polyethylen vernetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Polyethylen peroxi-
disch oder silanisch oder durch Einwirkung von Strahlungsenergie vernetzt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der
Vernetzungsgrad des Polyethylens zu 5 bis 95 %, bevorzugt zu 15 bis 90 %, und be-
sonders bevorzugt zu 50 bis 85 % gewahit wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
auf der Wandung eine duflere Schicht als Armierungsschicht ausgebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass fir die Armierungsschicht
ein Filament oder einen Faden aus Kohlenstoff oder aus Aramid oder aus Metall oder
aus Bor oder aus Glas oder aus einem silikatischen Material oder aus Aluminiumoxid
oder aus einem hochzdhen und hochtemperaturbestandigen Polymermaterial oder aus

einer Mischung der vorgenannten eingesetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Armierungs-
schicht aus dem Filament oder dem Faden gewickelt und / oder geflochten wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass fiir die

aulere Schicht ein Polymermaterial, bevorzugt ein Epoxidharz, eingesetzt wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
eine dufere Schutzschicht auf der &ueren Schicht der Wandung aufgebracht wird.
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10.

11.

12.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass als duRere Schutzschicht
ein Thermoplast oder ein Coextrudat oder ein Schrumpfschlauch oder ein Gestrick
oder ein Gewirk oder ein Geflecht oder eine Kombination der vorstehend genannten

vorgesehen wird.

Formteil zur Aufnahme, Leitung oder Speicherung eines Fluids, das einen Hohlkérper
aufweist, welcher von einer Wandung begrenzt ist, und wenigstens eine Einrichtung
zur Zu- bzw. Abfithrung des Fluids zum Hohlkérper, hergestellt nach einem der voran-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Wandung, welche Polyethy-
len enthélt, im Blasverfahren hergestellt und nach der Formgebung vernetzt ist.

Formteil nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass auf der Wandung eine au-
Rere Schicht als Armierungsschicht ausgebildet ist.

Fluidversorgungssystem mit wenigstens einem Formteil nach Anspruch 10 oder 11,

bevorzugt in der Anwendung bei einem Kraftfahrzeug oder einer stationéren oder mo-

bilen, insbesondere dezentralen Energieerzeugungsvorrichtung.
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