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(54) Sammeltank fiir Wasser sowie Verfahren zu dessen Herstellung

(57) Die Edfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen eines Sammeltanks (10) fir Wasser, der zumin-
dest Uberwiegend aus thermoplastischem Kunststoff
besteht und aus vorgefertigten Teilstlicken (12,14,16)
zusammengesetzt wird. Das Neue besteht darin, daB
ein mittleres Teilstiick (12) in Form eines Rohrabschnitts
hergestellt wird und die beiden stirnseitigen End-Teil-
stlicke (14,16) des Tanks (10) unter Anwendung eines
anderen Herstellungsverfahrens, beispielsweise Rotati-
onssintern oder Blasformen, hergestellt werden und
das mittlere Teilstlick (12) aus dem Rohrabschnitt und

FIG1 I

die beiden stirnseitigen End-Teilstlicke (14,16) fllssig-
keitsdicht, z. B. mittels SchweiBen und/oder Kleben,
zum Tank (10) zusammengefiigt werden. Bei Verwen-
dung eines Wickelrohrs als mittleres Teilstlick (12) des
Tanks (10) kann dieses dadurch verstarkt werden, daB
gleichzeitig mit dem Wickeln des Rohres auf dieses
wenigstens ein vorzugsweise hohler Profilabschnitt (24)
aufgewickelt und dabei mit der Wandung des Wickel-
rohres, z.B. mittels SchweiBen verbunden wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Sammeltank ins-
besondere flr Regenwasser sowie ein Verfahren zum
Herstellen eines derartigen Sammeltankes, der (ber-
wiegend aus Kunststoff besteht.

[0002] In DE 195 24 474 wird ein Regenwassersam-
meltank aus Kunststoff beschrieben, welcher aus
Polyethylen besteht und im Rotations-Sinterverfahren
hergestellt wird. Dieses verfahren erméglicht zwar die
Fertigung einstlickiger Tanks in einem Arbeitsgang,
benétigt jedoch fur unterschiedlich groBe Tanks eine
entsprechend groBe Anzahl von unterschiedlichen
Formwerkzeugen. Da die GréBe eines derartigen Sam-
meltanks in starkem MaBe von den jeweiligen Bedin-
gungen, also beispielsweise verfigbarem Raum und
baulichen Gegebenheiten, abhéngt, die sehr unter-
schiedlich sind, sollten nach Méglichkeit so viele Tank-
gr6Ben verfligbar sein, daB eine ausreichend groBe
Auswahl im Hinblick auf die jeweiligen Erfordernisse
vorhanden ist. Die Kosten fir die Herstellung der Form-
werkzeuge setzen hier dem Rotations-Sinterverfahren -
und auch dem Blasverfahren - gewisse Grenzen, da bei
kleineren Stickzahlen der Aufwand fiir das Formwerk-
zeug zu einer erheblichen Kostenbelastung des einzel-
nen Tankes fiihrt und kieinere Stiickzahlen somit nicht
wirtschaftlich hergestellt werden kénnen.

[0003] DE-G 93 11 262.9 offenbart einen aus Glasfa-
serverbundwerkstoff hergestellten Sammelbehalter far
Regenwasser, der aus mehreren Teilstlicken besteht,
die mit Flanschen versehen sind, um so eine Verbin-
dung mit den anderen Teilstlicken herstellen zu kénnen.
Derartige Tanks sind sehr schwer. AuBBerdem wirde
auch hier bei Herstellung unterschiedlicher GréBen eine
wirtschaftliche Fertigung in Frage gestellt sein. DE-G 93
11 262.9 offenbart dartberhinaus die Méglichkeit, der-
artige Sammelbehalter aus Glasfaserverbundwerkstoff
in der Weise herzustellen, daB sie auf einem dornarti-
gen Gebilde gewickelt werden. Diese Fertigung wird
jedoch als Gberaus aufwendig beschrieben. AuBerdem
sind derartige Behalter aufgrund ihres Gewichtes ohne
Hebezeug nicht zu handhaben.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren gemaB dem Oberbegriff des Anspruches 1
so abzuwandeln, daB die Méglichkeit besteht, einen
Sammeltank aus thermoplastischem Kunststoff kosten-
gunstig in unterschiedlichen GréBen herzustellen,
wobei Festigkeit und Steifigkeit des Sammeltankes im
Bedarfsfall so gewahlt werden kénnen, daf3 dieser auch
in der Erde unter Flachen angeordnet werden kann, die
von Fahrzeugen befahren werden.

[0005] Die Losung dieser Aufgabe wird durch Anwen-
dung der Merkmale im Kennzeichen des Anspruches 1
erreicht.

[0006] Die Herstellung des mittleren Tankabschnittes
in Form eines Rohrabschnittes erfordert keinen groBen
Aufwand, da er beispielsweise durch Extrusion herge-
stellt werden kann. Eine andere Mdglichkeit besteht
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darin, diesen Rohrabschnitt in Form eines Wickelrohres
herzustellen, wozu lediglich ein Dorn entsprechenden
Durchmessers benétigt wird, der wahrend der Herstel-
lung des Wickelrohres dessen Kern bildet und nach Ver-
festigung des das Wickelrohr bildenden
thermoplastischen Materials entfernt werden kann. Es
kénnen so ohne Schwierigkeiten unterschiedlich lange
Abschnitte als mittlere Teilstiicke des Sammeltanks,
ggf. unter Verwendung eines einzigen Dornes, herge-
stellt werden, ohne daB dies kostenmaBig ins Gewicht
fiele. Fur die beiden stirnseitigen Teilstlicke kann jeweils
ein allen TankgréBen gemeinsamer Endabschnitt vor-
gesehen werden, dessen Lénge unabhangig von der
des Tankes sein kann, da die Lédnge des Tankes und
damit dessen Volumen im wesentlichen durch die
Lange des Rohrabschnittes bestimmt wird. Da unab-
hangig von der Lange des letzteren die stirnseitigen
Teilstiicke fur alle TankgrdBen in gleicher Weise ausge-
bildet sind, wird fiir ihre Herstellung jeweils nur ein ein-
ziges Formwerkzeug benétigt, welches zudem sehr viel
kieiner ist als ein Formwerkzeug zur Herstellung des
gesamten Tanks sein wirde. Im Gbrigen kann geman
einem weiteren Vorschlag der Erfindung so vorgegan-
gen werden, daf die beiden End-Teilstiicke des Tanks
in Gestalt eines einstiickigen Hohlkérpers hergestellt
werden, der dann in die beiden stirnseitigen End-Teil-
stiicke unterteilt wird, um diese mit dem aus dem Rohr-
abschnitt hergestellien Teilstliick zu verbinden. Bei
dieser Verfahrensweise ist insgesamt nur ein Form-
werkzeug erforderlich, wodurch die Herstellung der
End-Teilstiicke merklich kostenglinstiger wird.

[0007] An den Endstlicken kénnen alle fiir den Tank
einer Regenwasserversorgung erforderlichen
Anschliisse vorhanden sein, wobei diese Anschlisse
und Leitungen ggf. einstlickig angeformt sein kdnnen.
[0008] Die Erfindung sieht weiterhin die Mdglichkeit
vor, das in Form eines Wickelrohres hergestellie Teil-
stick dadurch zu verstarken, daB gleichzeitig mit dem
Wickeln des eigentlichen Rohres auf dieses wenigstens
ein vorzugsweise hohler Profilabschnitt aufgewickelt
und dabei mit der Wandung des Wickelrohres z. B. mit-
tels SchweiBen verbunden wird. Dies kann auf einfache
Weise dadurch geschehen, daB das Verstarkungsprofil
synchron mit dem das eigentliche Rohr bildenden
Strang in Form eines Bandes oder dgl. extrudiert wird
und beide Extrudate, also das Band und das Profil, in
noch thermoplastischem Zustand zusammengefiihrt
werden und dabei miteinander verschweiBen. Dies ist
jedenfalls dann, wenn Rohrmantel und Verstérkungs-
profil aus dem gleichen Material, beispielsweise Polye-
thylen bestehen, ohne =zusatzliche MaBnahmen
méglich. Bei Verwendung eines hohlen Profilabschnit-
tes kann dieser bis zur vélligen Erkaltung und Verfesti-
gung des Materials unter einem geringen inneren
Uberdruck gehalten werden. Die vorbeschriebene
Anbringung eines Verstarkungsprofils hat auch den Vor-
teil, daB in Abhangigkeit von den jeweiligen Erfordernis-
sen unterschiedliche Abstande zwischen den
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ringférmigen oder schraubenlinienférmigen Profilab-
schnitten gewahlt werden kénnen, beispielsweise der-
art, da mit zunehmenden Abmessungen des Tanks,
insbesondere des Durchmessers, der Abstand zwi-
schen den Profilabschnitten in Langsrichtung des Wik-
kelrohres kleiner ist, um so eine gréBere Festigkeit und
Formbestandigkeit zu erreichen. Andererseits besteht
auch die Méglichkeit, das Ausmaf der durch das Ver-
starkungsprofil bewirkten Verbesserung der Formbe-
standigkeit des Tanks durch die Querschnittsform des
Profils zu beeinflussen. Jedenfalls ist es nicht erforder-
lich, Glasfasern oder andere Armierungsubstanzen
Uberhaupt oder in einer solchen Menge in dem das
eigentliche Wickelrohr bildenden Material und/oder in
dem das Verstarkungsprofil bildenden Material vorzuse-
hen, daB dadurch das Gewicht des Tankes in einer des-
sen Handhabung wesentlich erschwerenden Weise
vergréBert wirde. Dies bedeutet, daB der Tank in vielen
Fallen noch mit einem Gewicht hergestellt werden
kann, welches es erméglicht, ihn ohne Hebezeug zu
handhaben.

[0009] In der Zeichnung sind zwei Ausflihrungsbei-

spiele der Erfindung dargestellt. Es zeigen:

Fig. 1 einen Sammeltank fur Wasser in Seitenan-
sicht,

Fig. 2 die dazugehdrige Stirnansicht,

Fig. 3 die dazugehérige Draufsicht,

Fig. 4 die Seitenansicht eines im Blasverfahren
hergestellten Hohlkérpers, der die beiden
stirnseitigen End-Teilstlicke des Sammel-
tanks enthalt,

Fig. 5 einen Ausschnitt aus Fig. 1 in gréBerem
MaBstab,

Fig. 6 eine der Fig. 1 entsprechende Ansicht einer
zweiten Ausflhrungsform,

Fig. 7 die dazugehdrige Draufsicht.

[0010] Der in den Figuren 1 - 3 dargestelite Sammel-

tank 10 ist aus drei Teilstiicken zusammengesetzt, von
denen das mittlere Teilstlick 12 ein Wickelrohr oder
einen Abschnitt eines solchen Wickelrohres darstellt
und die beiden stirnseitigen Endteilsticke 14, 16 Teile
eines im Blasverfahren hergestellten Hohlkérpers sind,
die in geeigneter Weise, also mittels SchweiBen oder
Kleben, mit dem mittleren Teilstlick 12 an dessen jewei-
liger Stirnseite verbunden sind.

[0011] Der im Blasverfahren hergestellte Hohlkérper
22 geman Fig. 4 wird nach ausreichender Verfestigung
entlang einer Querschnittsebene 18 eines rohrférmigen
Abschnittes des blasgeformten Hohlkérpers 22 durch-
trennt, so daB die beiden stirnseitigen Endstlicke 14
bzw. 16 fur den Sammeltank 10 entstehen, die jeweils
mit einem rohrférmigen Teilabschnitt 19, 20 versehen
sind und Uber diesen mit dem mittleren Wickelrohr-Teil-
stlick 12 verbunden werden. Fig. 5 1aBt erkennen, daB
der AuBendurchmesser des am stirnseitigen Teilstlick
14 befindlichen rohrférmigen Teilabschnittes 19 dem
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Innendurchmesser des mittleren Wickelrohr-Abschnit-
tes 12 entspricht, so daB der rohrférmige Teilab- schnitt
19 des stirnseitigen Teilstlickes 14 in der dargestellien
Weise in den Endabschnitt 23 des mittleren Teilstiikkes
12 eingeschoben und mittels SchweiBen oder sonstwie
in geeigneter Weise mechanisch fest und flissigkeits-
dicht verbunden werden kann. Das andere stirnseitige
Teilstiick 16 ist in entsprechender Weise ausgestaltet
und am anderen Ende des mittleren Teilstlickes 12 mit
diesem verbunden. Diese Uberlappende Verbindung
tragt auch zur VergréBerung der Steifigkeit des Tanks
und somit zur Erhéhung von dessen Druck- und Beulfe-
stigkeit bei.

[0012] Das mittlere Teilstick 12 ist zudem auBenseitig
mit Verstérkungen in Form von umlaufenden Hohlprofil-
Abschnitten 24 versehen, die bei dem dargestellien
Ausfihrungsbeispiel als zueinander parallele umlau-
fende Ringe ausgebildet sind. Es ist natirlich auch
méglich, diese Verstarkungsprofile schraubenlinienfér-
mig und durchgehend verlaufend anzuordnen.

[0013] Die beiden stirnseitigen Teilsticke 12 und 16
sind mit Versteifungsrippen versehen, die bei der Her-
stellung des Hohlkérpers 22 im Blasverfahren - oder
ggf. auch im Rotations-Sinterverfahren - in einem
Arbeitsgang mit angeformt worden sind. Bei dem stirn-
seitigen Teilstiick 14, welches eine relativ kurze axiale
Erstreckung aufweist, sind lediglich in der Stirnflache 26
einige Verstarkungsrippen 28 eingeformt, wohingegen
das stirnseitige Teilstlick 16, welches auch den durch
einen Deckel 32 verschlieBbaren Dom 30 sowie den
groBten Teil der AnschluBstutzen 34 tragt, tGber Teilen
seines Umfanges mit eingeformten Versteifungsrippen
36 versehen ist.

[0014] AuBerdem ist an beiden stirnseitigen Teilstlk-
ken 14, 16 im unteren Bereich jeweils ein Uber den
kreisformigen Querschnitt des mittleren Teilstlickes 12
nach unten vorstehender Ansatz 36 angeformt, dessen
untere im wesentlichen ebene Begrenzungsflache 38
eine Standflache bildet, die sich demzufolge in einer
Ebene erstreckt, die im wesentlichen senkrecht zur
Langsachse des Domes 30 verlauft.

[0015] Ferner sind die beiden stirnseitigen Teilstlicke
14, 16 mit Handgriffen 40 versehen, um den Tank leich-
ter tragen zu kdnnen.

[0016] Beim Ausfiihrungsbeispiel gemaB den Fig. 1 -
5 ist das Einlaufrohr 42 (Fig. 1) als besonderes Teil aus-
gebildet, welches nachtraglich in den Tank eingesetzt
und in geeigneter Weise mit dem AnschluBstutzen 34
verbunden wird. Demgegeniber ist beim Ausfiihrungs-
beispiel gemaB den Fig. 6 und 7, bei welchem Teile, die
denen des Ausflhrungsbeispiels gemaB Fig. 1 - 5 ent-
sprechen, mit gleichen, jedoch um 100 hdéheren
Bezugszeichen versehen sind, das Einlaufrohr 142 ein-
stlickig am stirnseitigen Teilstick 114 angeformt. Bei
Herstellung im Blasverfahren kann das Einlaufrohr 142
beim SchlieBen der Blasformteile vom Vorformling der-
art abgequetscht werden, daB es Uber einen Steg 144
mit dem stirnseitigen Teilstick 114 verbunden bleibt.
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Fig. 6 der Zeichnung 148t erkennen, daB das Einlaufrohr
142 in seinem unteren Bereich U-férmig ausgebildet ist
und somit das durch das Einlaufrohr 142 zustrémende
Wasser in einem geringen Abstand vom Boden des
Tanks mit einer nach oben gerichteten Strémung in den
Tank einlauft. Dies fahrt zu einer verhaltnismaBig ruhi-
gen, wenig turbulenten Strdmung im Tank, so daB
jedenfalls bei normalen Strdmungsgeschwindigkeiten
das Aufwirbeln vom am Boden des Tankes abgesetzten
Feststoffen durch das einstrdomende Wasser zumindest
weitgehend vermieden wird.

[0017] Durch das Anbringen des Einlaufrohres 142
und anderer Teile mittels einstiickigem Anformen am
blasgeformten Hohlkérper, der beide Teilstlicke 12 und
14 bzw. 112 und 114 umfaBt, wird die Montage des Tan-
kes erleichtert, und zwar auch in dem Sinne, daB die
Méglichkeit des Herstellens falscher Anschlisse und
dgl. ausgeschlossen wird.

[0018] In den meisten Fallen haben derartige Sam-
meltanks einen Durchmesser der 1 m und mehr betragt.
Die Erfindung ist ohne weiteres und mit Vorteil auch bei
derart groBen Sammeltanks anwendbar.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Sammeltanks (10)
far Wasser, der zumindest Uberwiegend aus ther-
moplatischem Kunststoff besteht und aus vorgefer-
tigten Teilsticken (12, 14, 16) zusammengesetzt
wird, dadurch gekennzeichnet, daB3 ein Teilstlick
(12) als Rohrabschnitt hergestellt wird und die bei-
den stirnseitigen End-Teilstlicke (14, 16) des Tanks
(10) unter Anwendung eines anderen Herstellungs-
verfahrens, beispielsweise Rotationssintern oder
Blasformen, hergestellt werden und das mittlere
Teilstiick (12) aus dem Rohrabschnitt und die bei-
den stirnseitigen End-Teilstlicke (12, 14) flussig-
keitsdicht, z. B. mittels SchweiBen und/oder
Kleben, zum Tank zusammengefiligt werden.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Rohrabschnitt in Form eines
Wickelrohres hergestellt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dafB die beiden End-Teilstiicke (14, 16)
des Tanks (10) in Form eines einstiickigen Hohlkér-
pers (22) hergestellt werden, der dann entlang
einer Trennflache (18) in die beiden End-Teilstiicke
(14, 16) unterteilt wird, um diese mit dem aus dem
Rohrabschnitt hergestellten Teilstiick (12 zu verbin-
den.

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das in Form eines Wickelrohres her-
gestellie Teilstiick (12) des Tankes dadurch
verstarkt wird, daf gleichzeitig mit dem Wickeln des
Rohres auf dieses wenigstens ein vorzugsweise
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10.

11.

12

13.

hohler Profilabschnitt (24) aufgewickelt und dabei
mit der Wandung des Wickelrohres z. B. mittels
SchweiBen verbunden wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB an den beiden End-Teilstiicken (14,
16) des Tanks die Standflachen (38) fur diesen
angeformt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB an den beiden End-Teilstticken (14,
16) Stutzen zur Herstellung von Anschliissen ange-
formt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB an einem der End-Teilstlicke (114,
116) das Einlaufrohr (142) flr das Wasser einstiik-
kig angeformt ist.

Sammeltank insbesondere flir Regenwasser, der
zumindest Uberwiegend aus thermoplastischem
Kunststoff besteht und aus mehreren Teilstiicken
(12, 14, 16) zusammengefligt ist, dadurch
gekennzeichnet, daB er ein im wesentlichen hohl-
zylindrisches Teilstlck (12) in Form eines Rohrab-
schnittes aufweist, welcher an jedem seiner beiden
Enden durch ein mit dem jeweiligen Ende dicht ver-
bundenes stirnseitiges Teilstlck (14, 16) verschlos-
sen ist, dessen Querschnitt wenigstens im Bereich
der Verbindung an den des Rohrabschnitts ange-
paft ist.

Tank nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
daB der Abschnitt (19, 20) des End-Teilstlickes (14,
16) im Bereich der Verbindung mit dem Rohrab-
schnitt (12) einen AuBendurchmesser aufweist,
welcher dem Innendurchmesser des Rohrab-
schnitts im Verbindungsbereich entspricht.

Tank nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
daB der das Teilstlick (12) bildende Rohrabschnitt
als Wickelrohr ausgebildet ist.

Tank nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Wickelrohr (12) auBenseitig mit
umlaufenden, ggf. schraubenlinienférmig verlau-
fenden Profilabschnitten (24) versehen ist, die mit
dem Rohrmantel z. B. mittels SchweiBen verbun-
den sind.

Tank nach Anspruch 8,dadurch gekennzeichnet,
daB an einem der End-Teilstlicke (114, 116) das
Einlaufrohr (142) fir das Wasser einstlickig ange-
formt ist.

Tank nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
daB wenigstens eines der stirnseitigen End-Teil-
stlicke (14, 16) mit einstlickig angeformten Verstéar-
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kungsrippen (28, 37) versehen ist.
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