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(54) Ausgleichsgefass fiir Warmwasserheizkreislaufe

(57)  Ein Ausgleichsgefal fur geschlossene Warm-
wasserheizkreislaufe besteht aus einem auferen rohr-
formigen Kunststoffhohlkérper als Druckbehalter (1),
der an seinem einen Stirnende eine Halséffnung (1.2)
hat, Gber welche ein innerer, verformbarer Kunststoff-
hohlkdrper (2) eingeflihrt ist und hat an seinem anderen F|g 1
Stirnende einen einstlickig angeformten Wasseran-
schlussstutzen (1.1). Der innere Kunststoffhohlkdrper
(2) hat einen naherungsweise sternférmigen Quer-
schnitt und einen Hals, Uber welchen er mit der Halso6ff- N
nung (1.2) des Druckbehalters (1) druck- und flissig- N
keitsdicht verbunden und mit einem Druckgas beftllbar N
ist. Das Material und der sternférmige Querschnitt des N
inneren Kunststoffhohlkdrpers sind so gewahlt, dass er N
zerstorungsfrei bis auf das Volumen des Druckbehélters N
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(1) aufweitbar ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Ausgleichsgefald fir
geschlossene Warmwasserheizkreislaufe, bestehend
aus einem auferen rohrférmigen Kunststoffhohlkdrper
als Druckbehélter und einem inneren, verformbaren
Kunststoffhohlkorper.

[0002] Ein derartiges Ausgleichsgefal ist aus der EP
0896 195 A2 bekannt. Der duBere Kunststoffhohlkdrper
hat an seinem einen Ende einen Ventileinsatz zum Ein-
leiten von Druckgas und ist an seinem anderen Ende zu
einem Anschlussstutzen ausgebildet, der einen An-
schlussstutzen des inneren, verformbaren Kunststoff-
hohlkérpers einstlickig umschlief3t und zur Verbindung
mit dem Heizkreislauf bestimmt ist, so dass der innere
Kunststoffhohlkdrper wassergefillt und der Raum zwi-
schen dem inneren und dem auReren Kunststoffhohl-
korper druckgasgefillt ist. Dieses Ausgleichsgefald soll
in einem Blasformverfahren hergestellt werden. Im er-
sten Schritt soll der innere Kunststoffhohlkérper ge-
formt, und im zweiten Schritt der dulRere Kunststoffhohl-
korper mit dem inneren Kunststoffhohlkdrper als Einle-
geteil geblasen werden. Das stéRt jedoch herstellungs-
technisch auf Probleme, die zumindest nach dem der-
zeitigen Stand der Technik nicht I6sbar sind, weil der in-
nere Kunststoffhohlkdrperin seinem Halsbereich, einer-
lei, ob dieser schon ausgeformt ist oder nicht, mecha-
nisch gehalten und mit Stitzluft beaufschlagt werden
muss, gleichzeitig aber ein Schlauch, der nahezu schon
den gleichen Durchmesser wie der fertige aufere
Kunststoffhohlkdrper haben muss, den inneren Kunst-
stoffhohlkdrper koaxial umschlieBend extrudiert und
ausgeblasen werden muss. Selbst wenn ein solches
Verfahren bekannt ware, héatte das bekannte Aus-
gleichsgefal® den Nachteil, dass es zunachst an den
Heizkreislauf angeschlossen werden muss um den in-
neren Kunststoffhohlkérper mit Wasser zu fiillen, bevor
in den Zwischenraum zwischen den beiden Hohlkor-
pern Gas unter Druck eingeleitet werden kann, denn an-
dernfalls wirde der innere Kunststoffhohlkérper durch
das Gas in eine undefinierte Form zusammengepresst
werden. Ein weiterer Nachteil besteht darin, dass bei
der haufigen, liegenden Anordnung des Ausgleichsge-
falkes der innere Kunststoffhohlkérper unter dem Was-
sergewicht mit seiner Aullenwand gegen die Innen-
wand des duReren Kunststoffhohlkdrpers anliegen und
entsprechend der Zu- und Abnahme des Wasservolu-
mens gegen diese Innenwand reiben wirde.

[0003] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Ausgleichsgefall der einleitend angegebenen
Gattung zu schaffen, das sich mit den heutigen Mitteln
der Blasformtechnik preiswert herstellen Iaf3t.

[0004] Diese Aufgabe ist erfindungsgemaf dadurch
geldst, dass der Druckbehdlter an seinem einen Stir-
nende eine Hals6ffnung, Uber welche der innere Kunst-
stoffhohlkérper eingefiihrt ist und an seinem anderen
Stirnende einen einstlickig angeformten Wasseran-
schlussstutzen hat, und dass der innere Kunststoffhohl-
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korper einen naherungsweise sternférmigen Quer-
schnitt und einen Hals hat, Giber welchen er mit der Hals-
6ffnung des Druckbehalters druck- und flissigkeitsdicht
verbunden und mit einem Druckgas befillbar ist.
[0005] Im Unterschied zu dem bekannten Ausgleichs-
gefal der einleitend angegebenen Gattung werden bei
demjenigen nach der Erfindung der &uf3ere Druckbehal-
ter und der innere Kunststoffhohlkdrper getrennt von-
einander durch Blasformen aus den jeweils geeigneten
Kunststoffen fertig hergestellt. Dabei besteht der innere
Kunststoffhohlkdrper entsprechend seiner Funktion als
veranderliches Volumen aus einem elastomeren Werk-
stoff hoher Elastizitat wie Polyurethan, Weich-PVC oder
Ahnlichem. Der sternférmige Querschnitt des inneren
Kunststoffhohlkérpers und dessen Nachgiebigkeit er-
leichtern es, diesen in gefaltetem Zustand Giber die Hals-
6ffnung in den Druckbehalter, also den dulReren rohrfor-
migen Kunststoffhohlkdrper, einzufihren. Der Hals des
inneren Kunststoffhohlkdrpers lasst sich mit blichen
Mitteln gas-und flissigkeitsdicht mit der Hals6ffnung
des Druckbehéltes verbinden. Ebenfalls anders als bei
dem bekannten Ausgleichsgefall ist es der innere
Kunststoffhohlkérper, der mit dem Druckgas befullbar
ist, wdhrend das Volumen zwischen dem inneren Kunst-
stoffhohlkérper und dem Druckbehalter den Wasser-
raum bildet, namlich Gber den Wasseranschlussstutzen
an dem der Hals6ffnung gegentiberliegenden Ende des
Druckbehélters mit dem Heizkreislauf verbunden bzw.
zur Verbindung vorgesehen ist.

[0006] Vorzugsweise ist der duf’ere Umriss des inne-
ren Kunststoffhohlkdrpers, bezogen auf seine Herstel-
lung in einer zweiteiligen Blasform, hinterschnittfrei (An-
spruch 2). Dadurch ist gewahrleistet, dass der innere
Kunststoffhohlkérper eine Uber seinen Umfang im We-
sentlichen konstante Wandstarke hat und vor allem sich
problemlos aus der Blasform entformen lasst.

[0007] Der innere Kunststoffhohlkérper kann zersto-
rungsfrei mindestens bis auf das Volumen des Druck-
behalters aufweitbar sein (Anspruch 3). Dies lasst sich
durch Wahl eines geeigneten Kunststoffes ausreichen-
der Wandstarke gewahrleisten. Dadurch wird sicherge-
stellt, dass der innere Kunststoffhohlkdrper auch bei
vollstandigem Wasserverlust aus der Anlage nicht birst.
[0008] Das Verhéaltnis des Volumens des Ringraums
zwischen dem aufReren Druckbehélter und dem inneren
Kunststoffhohlkérper zu dem Volumen des inneren
Kunststoffhohlkdrpers kann bei gleichem Druck in dem
Ringraum und in dem Innenraum des inneren Kunst-
stoffhohlk&rpers etwa 3:1 betragen (Anspruch 4). Ein
Ausgleichsgefal® mit einem Gesamtvolumen von z.B.
15 1 kann dann rund 5 1 Wasser Wasser aufnehmen
und rund 10 1 Wasser abgeben. Dieses sogenannte
Pendelvolumen entspricht der Wassermenge, die zum
Ausgleich des temperaturabhangigen Volumens des
Wassers in dem Heizkreislauf erforderlich ist. Mit dem
angegebenen Verhaltnis von 1:3 ist der innere Kunst-
stoffbehalter erfahrungsgeman den geringsten mecha-
nischen Belastungen ausgesetzt und hat somit eine op-
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timale Lebensdauer.

[0009] Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform sitzt
in der Halséffnung des inneren Kunststoffhohlkérpers
ein Dichtkonus und der Hals des Druckbehalters hat ein
einstiickig angeformtes Gewinde, auf welches eine
Schraubkappe aufgedreht ist, die den Dichtkonus ge-
gen die Innenwand der Hals6ffnung des inneren Kunst-
stoffhohlkérpers presst und die ein Ventil zum Beflllen
des inneren Kunststoffhohlkérpers mit Druckgas um-
fasst (Anspruch 5). Auf diese Weise lasst sich sehr ein-
fach die gas- und flissigkeitsdichte Verbindung zwi-
schen dem Hals des inneren Kunststoffhohlkérpers und
der Hals6ffnung des Druckbehélters realisieren.
[0010] Der Dichtkonus kann aus Polyamid, insbeson-
dere auch aus glasfaserverstarktem Polyamid, beste-
hen (Anspruch 6).

[0011] Ebenso kann die Schraubkappe aus glasfa-
serverstarktem Polyamid bestehen (Anspruch 7).
[0012] Die Herstellung sowohl des Druckbehélters als
auch des inneren Kunststoffhohlkdrpers in je einem
Blasformprozess erleichtern die bendtigten, weiteren
Formgebungsprozesse. Insbesondere kann der Was-
seranschlussstutzen des Druckbehalters ein einstilickig
angeformtes Gewinde haben (Anspruch 8). Ebenso
kénnen Befestigungsmaoglichkeiten in den Druckbehal-
ter ein- oder an diesen einstlickig angeformt werden.
[0013] Inder Zeichnung ist ein Ausgleichsgefalt nach
der Erfindung in einer beispielhaft gewahlten Ausfih-
rungsform dargestellt. Es zeigt:

Figur 1 das Ausgleichsgefald im Langsschnitt,

Figur 2a  einen Querschnitt durch das Ausgleichsge-
fal zur Veranschaulichung der Form des in-
neren Kunststoffhohlkérpers bei hohem
Wasserdruck,

Figur 2b  den gleichen Querschnitt zur Veranschauli-
chung der Form des inneren Kunststoff-
hohlkdérpers bei niedrigem Wasserdruck
und

Figur 3 eine Blasformhalfte zur Herstellung des in-
neren Kunststoffhohlkorpers.

[0014] Figur 1 zeigt ein Ausgleichsgefal}, bestehend
aus einem auleren rohrférmigen Kunststoffhohlkérper,
der einen Druckbehélter 1 bildet und einen inneren ver-
formbaren Kunststoffhohlkérper 2 umschlieRt. Der
Druckbehélter 1 hat an seinem unteren Stirnende einen
angeformten Wasseranschlussstutzen 1.1 mit ange-
formtem Auflengewinde 1.1.1 und an seinem oberen
Stirnende eine Hals6ffnung 1.2 mit einem Innendurch-
messer, der grofl genug gewahlt ist, um den inneren
Kunststoffhohlkérper 2 in zusammengefaltetem Zu-
stand einzuflihren. Der innere Kunststoffhohlkérper 2
hat einen Hals 2.1, dessen Auliendurchmesser etwa
gleich dem Innendurchmesser der Hals6ffnung 1.2 des
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Druckbehélters 1 ist. Der Hals 2.1 endet in einem klei-
nen Ringflansch 2.2, der auf dem Stirnrand des Halses
1.2 des Druckbehélters 1 aufliegt. In die Miindung des
Halses des inneren Kunststoffhohlkdrpers 2 ist ein
Dichtkonus 3 eingesetzt, der einen umlaufenden
Flansch 3.1 hat, mit welchem er auf dem Ringflansch
2.2 des inneren Kunststoffhohlkérpers 2 aufliegt.
[0015] Der Halsansatz des Druckbehélters 1 hat ein
im Zuge der Blasformung erzeugtes Aullengewinde.
Auf dieses AuRengewinde ist eine Schraubkappe 4 auf-
geschraubt. Diese hat eine zentrale Offnung 4.1, die als
Ventilsitz fur ein nicht dargestelltes Gasfullventil dient.
[0016] Die Figuren 2a und 2b veranschaulichen, dass
der innere Kunststoffhohlkdrper 2 einen naherungswei-
se sternférmigen Querschnitt hat. Dieser Querschnitt
erleichtert das Zusammenfalten des inneren Kunststoff-
hohlkdérpers zum Zweck des Einflhrens in den Druck-
behalter 1. Vor allem aber sorgt dieser Querschnitt da-
flr, dass sich die Wand des inneren Kunststoffhohlkor-
pers 2 in Abhangigkeit von dem Wasservolumen in dem
Ringraum zwischen der Innenwand des Druckbehélters
1 und dem inneren Kunststoffhohlkérper 2 zusammen-
und auseinanderfalten kann. Bei groRem Wasservolu-
men kann der innere Kunststoffhohlkdrper deshalb na-
hezu kollabieren und bei kleinem Wasservolumen sich
nahezu bis an die Innenwand des Druckbehélters 1 aus-
dehnen, ohne dass dabei der Wandwerkstoff die Um-
fangsénderungen weitgehend durch Dehnung (bzw.
Stauchung) aufbringen muss.

[0017] Figur 3 zeigt einen Querschnitt durch eine
Halfte 10 einer Blasform (mit Kihlkanalen 11) zur Her-
stellung des inneren Kunststoffhohlkdrpers. Die Kontur
des Formnests 12 ist so gewahlt, dass der innere Kunst-
stoffhohlkérper den genannten sternférmigen, d.h.
langsfaltbaren Querschnitt erhalt ohne dass, bezogen
auf die Trennebene T Hinterschnitte entstehen, die beim
Ausblasen des nicht dargestellten Schlauchvorform-
lings zu dem inneren Kunststoffhohlkdrper zu deutlich
unterschiedlichen Wandstérken tber dessen Umfang
fuhren und gleichzeitig besondere Hilfsmittel oder eine
mehr als zweiteilige Blasform notwendig machen wir-
den.

Patentanspriiche

1. Ausgleichsgefaly fir geschlossene Warmwasser-
heizkreislaufe, bestehend aus einem auferen
Druckbehalter in Form eines rohrférmigen Kunst-
stoffhohlkdrpers (1) mit einem einstiickig angeform-
ten Anschlusstutzen (1.1) an seinem einen Stirnen-
de und einer Offnung (1.2) an seinem anderen Stir-
nende sowie aus einem inneren, verformbaren
Kunststoffhohlkérper (2) mit einem Hals (2.1), Gber
welchen er mit der Offnung des duReren Kunststoff-
hohlkdrpers (1) druck- und flissigkeitsdicht verbun-
den ist, dadurch gekennzeichnet, dass der An-
schlussstutzen (1.1) des auleren Kunststoffhohl-
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kdrpers als Wasseranschlussstutzen ausgebildet

ist, dass die Offnung am anderen Stirnende des &u-
Reren Kunststoffhohlkdrpers (1) als zur Einflihrung

des inneren Kunststoffhohlkérpers (2) dimensio-
nierte Hals6ffnung (1.2) ausgebildetist, dass derin- 5
nere Kunststoffhohlkérper (2) einen ndherungswei-

se sternférmigen Querschnitt hat, dass in der Min-
dung des Halses (2.1) des inneren Kunststoffhohl-
korpers (2) ein Dichtkonus (3) sitzt und dass der An-
satz des Halses des auReren Kunststoffbehalters 170
(1) ein einstlickig angeformtes Gewinde hat, auf
welches eine Schraubkappe (4) aufgedreht ist, die

den Dichtkonus (3) gegen die Innenwand der Min-
dung des Halses (2.1) des inneren Kunststoffhohl-
korpers (2) presst und die einen Ventilsitz (4.1) fir 75
ein Ventil zum Befllen des inneren Kunststoffhohl-
korpers (2) mit Druckgas umfasst.

Ausgleichsgefa® nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der aul’ere Umriss des inne- 20
ren Kunststoffhohlkdrpers (2), bezogen auf seine
Herstellung in einer zweiteiligen Blasform, hinter-
schnittfrei ist.

Ausgleichsgefalt nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 25
gekennzeichnet, dass der innere Kunststoffhohl-
korper (2) zerstdérungsfrei mindestens bis auf das
Volumen des Druckbehalters (1) aufweitbar ist.

Ausgleichsgefal® nach einem der Anspriiche 1 bis 30
3, dadurch gekennzeichnet, dass das Verhéltnis

des Volumens des Ringraums zwischen dem duf3e-

ren Druckbehalter (1) und dem inneren Kunststoff-
hohlkérper (2) zu dem Volumen des inneren Kunst-
stoffhohlkdrpers (2) bei gleichem Druck in dem 35
Ringraum und in dem Innenraum des inneren
Kunststoffhohlkérpers etwa 3:1 betragt.

Ausgleichsgefall nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass der Dichtkonus 40
(3) aus Polyamid besteht.

Ausgleichsgefal® nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass die Schraub-
kappe (4) aus glasfaserverstarktem PA besteht. 45

Ausgleichsgefall nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass der Wasseran-
schlussstutzen (1.1) des Druckbehalters (1) ein ein-
stiickig angeformtes Gewinde (1.1.1) hat. 50

55
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