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Die Erfindung betrifft eine VerschluBvorrichtung fiir Offnung nach dem Oberbegriff des An-
spruches 1.

Es sind bereits Warmwasserspeicher bekannt, bei denen der Behilter fiir die Flissigkeit mit
einer Isolierhaube umgeben ist. Dabei werden die Rohrleitungen fiir den Behélter durch Off-
nungen in der Isolierhaube zu den Anschliifen des Behilters gefiihrt. Nachteilig ist hiebei,
daB die Luft durch den Luftspalt, der dabei verbleibt in den Innenraum der Isolierhaube ein-
dringen kann und somit eine rasche Abkiihlung der Fliissigkeit im Behdlter bewirkt und auch
Feuchtigkeit im Isoliermaterial entsteht.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde eine VerschluBvorrichtung fiir Off-
nungen zu schaffen, die einen dichten AbschluB dieser Offnung ermoglicht.

Diese Aufgabe der Erfindung wird durch die im Kennzeichenteil des Anspruches 1 ange-
fiihrten Merkmale gel6st. Der Vorteil dieser erfindungsgemiBen Losung liegt vor allem dar-
in, daB durch das Abdecken der Offnungen in der Isolierhaube des Warmwasserspeichers
der Kamineffekt verhindert wird, d.h. daB keine Luft in den Innenraum der Isolierhaube ein-
dringen kann, wodurch das Abkiihlen des Behilters bzw. der Fliissigkeit verhindert wird.
Ein weiterer nicht vorhersehbarer Vorteil liegt darin, daB beim Ausschiumen des Zwischen-
raums zwischen dem Behilter und der Isolierhaube kein Schaum aus den Offnungen austre-
ten kann, wodurch eine Nachbearbeitung der Oberfléiche des Warmwasserspeichers verhin-
dert wird. Weiters ist es auch vorteilhaft, daB durch das unterschiedliche Raumgewicht des
Flansches und des Kernteils der VerschluBvorrichtung, neben einer dichten Anlage des Flan-
sches am AuBenumfang rund um eine Offnung, das Austreten eines fliissig eingebrachten
Schaums, beispielsweise zwischen einem Behilter und der Isolierhaube am Austritt im Be-
reich der Verschluvorrichtung gehindert wird. Dies deshalb, da der fliissige Schaum in das
offenzellige gering verdichtete Material des Kernteils, der wie ein Schwamm wirkt, ein-
dringt, wodurch die FlieBgeschwindigkeit verringert wird und ein sofortiges Ausreagieren
des Schaumes erfolgt, wodurch einerseits die Druckwirkung des Schaums, die ein Auspres-
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sen der VerschluBvorrichtung bewirken konnte, verringert wird, da beim Ausreagieren des
Schaummateriales dieses expandiert und den schwammartigen Kernteil der Verschiu8vor-
richtung aufbléht, sodaB sich diese noch fester in der Offnung festsetzt. AuBerdem wird da-

durch ein dichter AbschluB zwischen der Rohrleitung und dem Umfang der Offnung er-
reicht.

Von Vorteil ist aber auch eine Ausbildung nach Anspruch 2, da dadurch die Verschluivor-
richtung leicht iiber die Rohrleitung geschoben werden kann.

Vorteilhaft ist weiters eine Ausgestaltung nach Anspruch 3, da dadurch eine gute Abdich-
tung gegen das Eindringen von Luft in die Isolierhaube verhindert wird.

Es ist aber auch ein Vorgehen nach Anspruch 4 moglich, da dadurch eine kostengiinstige
Herstellung der Verschlufvorrichtung erzielt werden kann.

Von Vorteil ist aber auch eine Ausbildung nach Anspruch 5, da dadurch der Eintritt von Luft
durch den Flansch der Verschlufvorrichtung verhindert wird.

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der VerschluBvorrichtung ist. im Anspruch 6 unter
Schutz gestellt. Vorteilhaft ist bei dieser Anordnung, daB die VerschluBvorrichtung die Off-
nung vollstindig umschlieft und somit das Eindringen von Luft bzw. ein Austritt eines selb-
streagierenden Schaumes verhindert wird.

Eine andere vorteilhafte Weiterbildung nach Anspruch 7 ermdglicht exakte Positionierung
der Verschlu8vorrichtung auf die Rohrleitung, die nur iiber einen gewissen Kraftaufwand
verdndert werden kann. ’

Von Vorteil ist aber auch eine Ausbildung nach den Anspriichen 8 und 9, da dadurch eine
gute Anpassung des Flansches an der Oberfldche einer Isolierhaube, die bevorzugt oval aus-
gebildet ist, erfolgen kann.

Vorteilhaft ist aber auch eine Weiterbildung nach Anspruch 10, da dadurch der Flansch der
VerschluBvorrichtung einfach hergestellt werden kann.

Des weiteren umfaBt die Erfindung auch ein Verfahren, wie es im Oberbegriff des Anspru-
ches 11 angegeben worden ist. '
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Dieses Verfahren ist duch die Merkmale im Kennzeichenteil des Anspruches 11 gekenn-
zeichnet. Vorteilhaft ist bei diesem Verfahren, da8 dadurch eine einfache Herstellung des
Flansches erzielt wird.

Es ist aber auch ein Vorgehen nach Anspruch 12 und 13 méglich, da dadurch eine Nach-
bearbeitung des Kernteils auf die entsprechende Hohe verhindert wird.

Schlieflich ist auch die Ausbildung nach Anspruch 14 von Vorteil, da dadurch ein Eindrin-
gen der Luft durch das Material des Flansches verhindert wird.

Die Erfindung wird im nachfolgenden anhand der in den Zeichnungen dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiele niher erldutert.

Es zeigen
Fig. 1 eine erfindungsgeméBe VerschluBvorrichtung sowie ein Warmwasserspeicher
mit einem verkleideten Behélter in vereinfachter schaubildlicher Darstellung;

Fig. 2 einen Teil des Warmwasserspeichers mit der erfindungsgeméfen Verschlufivor-
richtung in Seitenansicht geschnitten, gemif den Linien II-1I in Fig 1;

Fig. 3 das Herstellungsverfahren der erfindungsgeméBen VerschluBvorrichtung in Sei-
tenansicht, geschnitten gemiB den Linien II-II in Fig. 4;

Fig. 4 eine Draufsicht auf den Grundkorper der erfindungsgeméfBen VerschluBvorrich-
tung;
Fig. 5 das Herstellungsverfahren zum Formen der erfindungsgeméBen VerschluB3vor-

richtung in Seitenansicht geschnitten.

In Fig. 1 ist ein Warmwasserspeicher 1 zum Warmbhalten einer Fliissigkeit 2, insbesondere

- Wasser, gezeigt. Der Warmwasserspeicher 1 besteht dabei aus einem Behélter 3, in dem die
Fliissigkeit 2 aufbewahrt wird. Den Behilter 3 umgibt eine Isolierhaube 4, die aus zwei L-
formigen Halbschalen 5, 6, einem Deckel 7 sowie einem Bodenring 8 besteht. Durch die An-
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bringung der Isolierhaube 4 kann die Wirme der Fliissigkeit 2, die im Behdlter 3 aufbewahrt
wird, iiber einen ldngeren Zeitraum gespeichert werden.

Die Halbschalen 5, 6 werden dabei z.B. iiber Nuten bzw. einer Gelenksanordnung miteinan-
der verbunden und an der gegeniiberliegenden Seite der Halbschalen 5, 6 iiber eine Kup-
plungsvorrichtung 9 beweglich 1osbar gekuppelt. AnschlieBend wird der Deckel 7 auf die
beiden Halbschalen 5, 6 aufgesetzt und iiber einen Haltering 10 mit den Halbschalen 5, 6
verbunden, wodurch eine Isolierung des Ubergangs zwischen den Halbschalen 5, 6 und dem -
Deckel 7 gewihrleistet ist. Um ein einheitliches Bild des Warmwasserspeicher 1 zu errei-
chen, kann an den Halbschalen 5, 6 der Bodenring 8 an der dem Deckel 7 gegeniiberliegen-
den Seite des Behilters 3 angebracht werden. Die Halbschalen 5, 6 sind dabei so ansgebil-
det, daB sie gleichzeitig einen um den Behilter 3 bildenden Mantel und einen fiir den Behil-
ters 3 bildenden Bodenteil beinhalten, auf dem der Behilter 3 aufgestellt werden kann.

Um nun den Behilter 3 mit Fliissigkeit 2, insbesondere Wasser, zu fiillen bzw. aus dem Be-
hélter 3 Fliissigkeit 2 zu entnehmen, ragen Rohrleitungen 11, 12 durch die Halbschalen 5, 6
bzw. dem Deckel 7 oder dem Bodenteil in den Behélter 3. Um eine Abdichtung der Rohrlei-
tungen 11, 12 gegeniiber den Halbschalen 5, 6 zu erreichen, wird-iiber die Rohrleitungen 11,
12 eine Verschlufvorrichtung 13 gestiilpt, wodurch ein Austritt der Warme verhindert wird.

In Fig. 2 ist ein Schnitt des Warmwasserspeichers 1 geméB den Linien II - IT in Fig. 1 mit
der erfindungsgeméBen VerschluBvorrichtung 13 gezeigt.

Aus der Schnittdarstellung ist zu erkennen, daB die Halbschalen 5, 6 L-formig ausgebildet
sind, d.h., daB der Bodenteil direkt mit den Seitenwinden der Halbschalen 5, 6 verbunden
ist, wodurch der Behilter 3 auf einer Aufstandsfliche 14 des Bodenteils der Halbschalen 5, 6
aufgestellt werden kann. Um zu vermeiden, daf sich die Halbschalen 5, 6 beim Hineinsetzen
des Behilters 3 auseinander bewegen, werden die Halbschalen 5, 6 auf einer Seite fix iiber
eine Nuten- bzw. Gelenksanordnung miteinander verbunden und an der gegeniiberliegenden
Seite werden die Halbschalen 5, 6 tiber die Kupplungsvorrichtung 9 zusammengespannt. Die
Kupplungsvorrichtung 9 besteht dabei aus einem Exzenterhebel 15, einem Rastband 16 und
einer Halteraste 17, wodurch die beiden Halbschalen 5, 6 fest zusammengespannt und wie-
der gelost werden konnen.

Weiters ist ersichtlich, daB die Halbschalen 5, 6 sowie der Deckel 7 aus mehreren Schichten
18 bis 22 besteht. Durch den Aufbau der Halbschalen 5, 6 aus mehreren Schichten 18 bis 22
kann eine gute Wirmeisolierung des Behilters 3 erreicht werden. Aus dieser Darstellung ist
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weiters auch ersichtlich, daff der Deckel 7 tiber den Haltering 10 mit den Halbschalen 5, 6
durch Aufsetzen des Halterings 10 auf die Halbschalen 5, 6 befestigt wird.

Um nun den Behélter 3 mit Fliissigkeit 2 zu befiillen, bzw. die Fliissigkeit 2 aus dem Behiil-

ter 3 zu entnehmen, ist eine Offnung 23 fiir die Rohrleitungen 11, 12 vorgesehen. Die Rohr-
' leitungen 11, 12 k6nnen somit mit dem Behilter 3 bzw. an dessen Anschliisse 24, 25 ver-
bunden werden.

Damit die Rohrleitung 11 bzw. 12 exakt an den Anschlufl 24 bzw. 25 positioniert werden
kann, weist die Offnung 23 einen groBeren Durchmesser 26 gegeniiber einem Durchmesser
27 der Rohrleitung 11 oder 12 auf. Dies hat den Vorteil, daB Fertigungstoleranzen der Off-
nungen 23 bzw. der Anschliisse 24 und 25 ausgeglichen werden knnen.

Um jedoch die Offnung 23 bzw. den Luftspalt zwischen den Rohrleitungen 11, 12 und den
Halbschalen 5, 6 abzudecken und zu isolieren, werden auf die Rohrleitungen 11, 12 die Ver-
schluBvorrichtungen 13 aufgeschoben, und kann anschlieBend, nachdem die Rohrleitung 11,
12 mit dem AnschluB 24, 25 des Behilters 3 verbunden ist, in den Offnungen der Halbscha-
len 5, 6 hineingeschoben werden, wodurch der Luftspalt zwischen den Rohrleitungen 11
und 12 und der Halbschale 5, 6 abgedichtet wird.

Die VerschluBBvorrichtung 13 besteht dabei aus einem Material, das sich leicht verformen
148t, z.B. Schaumstoff, wodurch bei einer gekriimmten Oberfliche der Halbschalen 5, 6 die
Verschluvorrichtung 13 exakt an die Oberfldche der Halbschalen 5, 6 angepafit werden
kann. Wiirden die Zwischenrdume zwischen den Rohrleitungen 11, 12 und den Offnungen
23 nicht mit der VerschluBvorrichtung 13 verschlossen, so wiirde durch den warmen Behil-
ter 3 eine Kaminwirkung entstehen, wodurch die Luft, wie schematiscli durch Pfeile gezeigt,
durch die Offnung 23, die sich in Bodenhthe des Behélters 3 befindet, in den Zwischenraum
zwischen den Behilter 3 und der Isolierhaube 4 eintreten und an den Seitenwinden des Be-
hilters 3 entlang iiber die weitere Offnung 23 wieder in das Freie stromen wiirde, wodurch
eine rasche Abkiihlung des Behilters 3 und somit der Fliissigkeit 2 erfolgt.

Weiters ist es moglich, nachdem die VerschluBvorrichtung 13 auf den Rohrleitungen 11, 12
positioniert ist, daf der Zwischenraum zwischen dem Behilter 3 und den Halbschalen 5, 6
durch einen selbstreagierenden Schaum 28 ausgefiillt werden kann, wodurch die Wirmeiso-
lierung des Behdlters 3 noch verbessert wird. Durch das Aufbringen der Verschluvorrich-
tung 13 auf die Rohrleitungen 11, 12 kann der Schaum 28 aus dem Zwischenraum zwischen
den Rohrleitungen 11, 12 und den Halbschalen 5, 6 nicht ins Freie dringen, wodurch keine
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Nachbearbeitung an dem Warmwasserspeicher 1 durch Austreten des Schaumes 28 erfolgen
mup.

Um eine vollstindige Abdichtung der Offnung 23 zu bewirken, weist die VerschluBvorrich-
tung 13 einen halbschalenformigen Flansch 29 mit einem AuBenumfang 30 und einem Kemn-
teil 31, der bevorzugt zylinder- bzw. rohrfoérmig ausgebildet ist, auf. Da der Aulenumfang
30 des halbschalenformigen Flansches 29 groBer ist als der Durchmesser 26 der Offnung 23,
kann die Offnung 23 von der VerschluBvorrichtung 13 vollstindig abgedeckt werden. Durch
die Ausbildung der Verschlufvorrichtung 13 mit dem Kernteil 31, der gegeniiber dem halb-
schalenférmigen Flansch 29 aus einem weichen Schaumstoff besteht, kann beim Ausschéu-
men des Zwischenraumes zwischen dem Behélter 3 und der Isolierhaube 4 der Schaum 28
von dem Kemteil 31 aufgesaugt werden. Durch das Aufsaugen des Schaumes 28 verlang-
samt sich die FlieBgeschwindigkeit des Schaumes 28, wodurch der Schaum 28 sofort zu rea-
gieren beginnt und damit die VerschluBvorrichtung 13 in der Offnung 23 der Halbschalen 5,
6 befestigt wird und somit beim Ausreagieren des restlichen Schaumes 28 die VerschluBvor-
richtung 13 nicht aus der Offnung 23 gedriickt werden kann.

In den Fig. 3 und 4 ist die erfindungsgemiBe VerschiuBvorrichtung 13 in seiner Grundform,
aus dem die erfindungsgemiBe Verschiuivorrichtung 13 mit der in Fig. 2 dargestellten Form
hergestellt wird, gezeigt.

Die VerschluBvorrichtung 13 besteht dabei aus einem Grundkorper 32, mit einer Hohe 33,
des Kernteils 31, wie in Fig. 2 beschrieben. Weiters weist der Grundkorper 32 den Auben-
umfang 30, auf. Das Material des Grundkorpers 32 besteht dabei aus weichem, bevorzugt

schwer entflammbarem Kunststoff-Weichschaum 34.

Um die Form, wie in Fig. 2 beschrieben, herstellen zu konnen, wird der Grundkdrper 32 mit
einer Schneidvorrichtung 35 bearbeitet. Die Schneidvorrichtung 35 weist dabei ein duleres
Messer 36 mit einem Durchmesser 37 und einer Hohe 38 auf. Weiters weist die Schneidvor-
richtung 35 ein weiteres Messer 39 mit einem Durchmesser 40 und einer Hohe 41 auf. Die
Schneidvorrichtung 35 wird dabei gemif einem Pfeil 42 auf den Grundkorper 32 geprefit.
Durch die unterschiedlichen Hohen 38 und 41 der einzelnen Messer 36 und 39 wird durch
das Aufpressen der Schneidvorrichtung 35 bis auf einen Anschlag 43 der Grundkorper 32
der VerschluBvorrichtung 13 unterschiedlich bearbeitet.

Das Messer 39 durchdringt dabei den Grundkorper 32 mit der Hohe 33 vollstindig, wodurch
ein Loch 44 mit einem Innendurchmesser 45 aus dem Grundkorper 32 geschnitten wird. Das
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weitere Messer 36 weist dabei eine geringere Hohe 38 als die Hohe 33 des Grundkorpers 32
auf, wodurch ein Einschnitt 46 mit einem AuBendurchmesser 47, der dem Durchmesser des
Kemteils 31 entspricht, und einer Tiefe 48, der der Eindringtiefe der Schneidvorrichtung 35
entspricht, entsteht.

Durch diese Bearbeitungsmethode wurde der Kernteil 31, wie er in Fig. 2 beschrieben ist,
hergestellt.

In Fig. 5 ist das Herstellungsverfahren fiir den halbschalenformigen Flansch 29 der Ver-
schluBvorrichtung 13 dargestellt. Dabei wird der Grundkorper 32, der in strichlierten Linien
dargestellt ist, mit dem, wie in Fig. 3 und 4 beschrieben, Einschnitt 46 in eine PreBvorrich-
tung 49, die aus zwei Teilen 50, 51 besteht und iiber Fithrungen 52 gefiihrt wird, einge-
spannt.

Das Zentrieren des Grundkorpers 32 erfolgt dabei iiber einen Fortsatz 53, der am Teil 51
montiert ist, in dem der Grundkorper 32 mit dem Loch 44 auf diesem Fortsatz 53 aufge-
steckt wird. AnschlieBend wird der Teil 50 der PreBvorrichtung 49 geméB Pfeil 54 in
Richtung des Teils 51 bewegt, wodurch der Grundkorper 32 geméB einer Form 55, 56 der
Teile 50, 51 verformt wird. Dies ist nur dadurch moglich, daB bei der Vorbearbeitung gemih
Fig. 3 und 4 des Grundkorpers 32 der Einschnitt 46 in den Grundkorper 32 getétigt wurde,
wodurch das Material auierhalb des Einschnittes 46, also von dem Kemteil 31 zum Rand
des Grundkorpers 32 das iiberstehende Material in eine entsprechende Form,-auf ein der Tie-
fe 48 des Einschnittes 46 entsprechendes Ausmaf} verdichtet werden kann.

Nachdem der Teil 50 gemiB dem Pfeil 54 auf den Teil 51 gepreBt wird, wird iiber Heizspira-
len 57 der Randbereich der VerschluBvorrichtung 13 erwérmt, wodurch eine thermische
Verformung des Randes und somit eine Verdichtung des Kunststoff-Weichschaumes 34 und
eine dauerhafte Beibehaltung der Form erreicht wird. Nachdem der Prevorgang beendet ist,
kann die VerschluBvorrichtung 13 aus der PreBvorrichtung 49 entnommen werden, und zum
Abdecken der Offnungen 23 verwendet werden.

Vorteilhaft ist bei dieser Herstellung, dal der Kernteil 31 in seiner Grundeigenschaft des
Materials mit einem Raumgewicht zwischen 10 kg/m3 und 20 kg/m3, bevorzugt 16 kg/m3,
nicht verandert wird, wodurch ein leichtes Uberstiilpen iiber die Rohrleitung 11 bzw. 12 er-
folgen kann. Bei der Herstellung des halbschalenférmigen Flansches 29 wird das Raumge-
wicht von 16 kg/m? auf bis zu 1000 kg/m? verdichtet und damit ein Verhiltnis des Raumge-
wichts zwischen dem Kernteil 31 und dem Flansch 29 von 1 zu 100, bevorzugt 1 zu 60, er-
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zielt wird. Weiters ist es von Vorteil, wenn der Innendurchmesser 45 des Loches 44 einen
geringeren Durchmesser als der Durchmesser 27 der Rohrleitung 11 bzw. 12 aufweist, wo-
durch sich beim Aufschieben der VerschluBvorrichtung 13 auf die Rohrleitung 11 bzw. 12
eine gewisse Haltekraft aufbaut, die es ermdoglicht, die VerschluBvorrichtung 13 so auf der
Rohrleitung 11, 12 zu positionieren, daf sich der umlaufende kugelkalottenformige oder
konvex gekriimmte bzw. hutformige Flansch 29 biindig auch an gekriimmten Oberflichen
der Isolierhaube 4 anlegen kann und in dieser auch vorgespannten Lage gehalten werden
kann. Damit kann auch bei gekriimmten AuBenfldchen derartiger Isolierhauben 4 eine dichte
Anlage des ringformigen Flansches 29 sichergestellt und ein Luftdurchtritt unterbunden wer-
- den.

Die Haltekraft, die durch die Vorspannwirkung des iiber seinen Herstelldurchmesser aufge-
weiteten Kunststoff-Weichschaums 34 des Kernteils 31, aufgebaut wird, stellt andererseits
sicher, daB beim Eindringen eines fliissigen Schaummaterials zum Ausfiillen zwischen der
Isolierhaube 4 und dem Behélter 3 die VerschluBvorrichtung 13 in ihrer Ausgangslage ver-
bleibt und den auf sie einwirkenden Kriften, wihrend des Eindringen des fliissigen Schaum-
materials und dessen Ausreagieren, einen ausreichenden Widerstand entgegensetzt.

Selbstverstindlich ist es mdglich, wie in Fig. 2 gezeigt, dal der Kernteil 31 der Verschiuf-
vorrichtung 13 den selben Durchmesser wie die Offnung 23 aufweist. Bei dieser Ausfiih-
rungsvariante ist es vorteilhaft, daf, wie zuvor beschrieben die VerschluBvorrichtung 13
bzw. der Kernteil 31 aus einem weichen Material, vorzugsweise Kunststoff-Weichschaum
34, besteht, wodurch der Kunststoff-Weichschaum 34 beim Anbringen in der Offnung 23
vorerst dezentral zur Offnung 23 durch Zusammenquetschen des Kernteils 31 positioniert
wird. Bei einem verbleibenden Luftspalt zwischen der Offnung 23 und des Kernteils 31 wird
durch die Anordnung des halbschalenférmigen Flansches 29 eine Abdichtung der Offnung
bewirkt.

Selbstverstindlich ist es aber auch moglich, daBl der Kernteil 31 einen grofleren Durchmesser
aufweist wie die Offnung 23, sodaB auch bei exzentrischer Lage der Rohrleitung 11, 12 zur
Offnung 23 ein dichter VerschluB der Offnung mit dem Kernteil 31 erreicht wird, indem der
Kunststoff-Weichschaum 34 des Kernteils 31 unterschiedlich stark verdichtet wird.

Um einen dichtenden Abschluf8 des Flansches 29 auch bei gekriimmten AuBenfldchen der
Isolierhaube 4 sicher zu stellen, ist es vorteilhaft, wenn dieser Flansch 29 rdumlich ge-

kriimmt, beispielsweise haubenartig oder als Teil eines Hohlkugelmantels, ausgebildet ist.
Durch die hohe Verdichtung des Materials weist diese eine entsprechend starke Vorspan-
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nung in Richtung des Kemteils 31 bzw. der Isolierhaube 4 auf, wodurch der Flansch 29 das
Bestreben hat, bei gegeniiber seiner Ursprungsform veridnderter Lage in die Ausgangslage
zuriick zu gehen und dadurch eine dauerhafte Anlage des Flansches 29 an der Oberfléiche der
Isolierhaube 4 sichergestellt ist. Eine Flanschhohe 58 des Flansches 29 kann dabei unter-
schiedlich ausgebildet sein, um sie beispielsweise an unterschiedliche Kriimmungen der Iso-
lierhaube 4 einfach anpassen zu konnen. Ist die Flanschhohe 58 groBer, so kann die Isolier-
haube 4 eine stirkere Kriimmung aufweisen, bzw. die Verschluivorrichtung 13 fiir stirker
gekriimmte Bauteile bzw. Isolierhauben 4 verwendet werden.

In diesem Zusammenhang ist es auch vorteilhaft, wenn der Flansch 29 vom Kermteil 31 in
Richtung seines Auflenumfanges eine Dicke 59 bzw. 60 aufweist, wobei in dem vom Kemn-
teil 31 weiter entfernten Bereich die Dicke 60 geringer ist als die Dicke 59, sodaBl der umlau-
fende Endbereich 61 aufgrund der geringeren Dicke in Art einer Dichtlippe wirkt, wahrend
die in Richtung des Kermnteils 31 groBere Dicke 59 eine entsprechende stabile Lage dieser
Dichtlippe in einer vorgespannten Position sicherstellt.

Es konnen auch einzelne Merkmale der einzelnen Ausfiihrungsbeispiele gemeinsam mit Ein-
zelmerkmalen von weiteren Ausfiihrungsbeispielen oder jeweils fiir sich alleine den Gegen-
stand von eigenstédndigen Erfingungen bilden.

Es konnen auch einzelne der in den Fig. 1, 2 und 3 bis 5 gezeigten Ausfiihrungen den Ge-
genstand von eigenstindigen erfindungsgemiBen Losungen bilden. Die diesbeziiglich
erfindungsgeméfBen Aufgaben und Losungen sind aus den Detailbeschreibungen dieser Figu-
ren zu entmehmen.

AbschlieBend sei der Ordnung halber darauf hingewiesen, da§ in den Zeichnungen einzelne

Bauteile und Baugruppen zum besseren Verstiandnis der Erfindung unproportional und
ma@stédblich verzerrt dargestellt sind.
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Anspriiche

1. VerschluBvorrichtung fiir Offnungen insbesondere in einer Isolierhaube fiir einen
Behdlter zur Durchfithrung von Rohrleitungen, dadurch gekennzeichnet, daB die Verschiuf-
vorrichtung (13) aus einem bevorzugt offenzelligen und/oder schwer entflammbaren
Kunststoff-Weichschaum (34) besteht und ein Kernteil (31) zylinder- bzw. rohrformig aus-
gebildet ist, der in einem Stirnbereich mit einem an diesem angeformten kreisringférmigen
Flansch (29) versehen ist, und daf der kreisringformige Flansch (29) ein Mehrfaches der
Dichte des Kemteils (31) aufweist.

2. Verschlulvorrichtung nach Anspruch 1 dadruch gekennzeichnet, daf ein Grund-
korper (32) bzw. der Kernteil (31) ein Raumgewicht von 10 kg/m3 bis 20 kg/m3, bevorzugt
16 kg/m3, aufweist.

3. VerschluBvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, da der
Flansch (29) mit einem Raumgewicht, bevorzugt von 16 kg/m3, auf ein Mehrfaches des
Raumgewichtes, bevorzugt bis 1000 kg/m3, verdichteten Kunststoff-Weischaum (34) be-
steht.

4. VerschluBvorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, daB der Flansch (29) und der Kemteil (31) aus einem z.B einstlickigem
Grundkorper (32) aus einheitlichem Kunststoff-Weichschaummaterial besteht und der
Flansch (29) von einer dem Kernteil (31) entsprechenden Hohe (33) auf eine Dicke (59, 60)
thermisch verformt bzw. thermisch gecrackt ist, die einen Bruchteil der Hohe (33) betrédgt.

5. VerschluBvorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, daB das Verhiltnis des Raumgewichts zwischen Kernteil (31) und Flansch
(29) 1 zu 100, bevorzugt 1 zu 60 ist.

6. Verschlufvorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, daBl ein AuBendurchmesser (47) des Kernteils (31) grofer ist als ein Durch-
messer (26) der Offnung (23).

7. Verschlufivorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
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gekennzeichnet, daB ein Innendurchmesser (45) des rohrformigen Kernteils (31) gleich oder
kleiner einem Durchmesser (27) einer Rohrleitung (11, 12) ist.

8. VerschluBvorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, daf der Flansch (29) im Bezug auf den iiber diesen vorragenden Fortsatz
des Kernteils (31) halbschalenférmig bzw. konvex gekriimmt ausgebildet ist.

9. VerschluBvorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dafl der Flansch (29) im Bezug auf den iiber diesen vorragenden Fortsatz
des Kernteils (31) kugelkalottenformig bzw. konvex gekriimmt ausgebildet ist.

10. VerschluBvorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, daBl der Grundkorper (32) mit einen der Querschnittsform des
Kernteils (31) entsprechenden Einschnitt (46) versehen ist, dessen Tiefe (48) geringer ist als
eine Hohe (33) des Kernteils (31).

11. Verfahren zur Herstellung einer VerschluBvorrichtung aus einem Kunststoff-
Weichschaum bei dem ein Grundkorper aus Kunststoff-Weichschaum hergestellt und an-
schlieBend bereichsweise unter Druck und Temperatur auf ein hoheres Raumgewicht
verdichtet wird, dadurch gekennzeichnet, dal der Grundkorper in eine den Auenumfang
bzw. Querschnitt eines Kernteils entsprechenden Umfangsform mit einem in einer Stirnseite
des Grundkorpers sich senkrecht zu einer Seitenwand erstreckenden Einschnitt versehen
wird, der eine Tiefe aufweist, die geringer ist als eine Hohe des Grundkorpers, worauf der
diesen Einschnitt umgebende Teil des Grundkorpers unter Druck und Temperatur auf eine
Dicke verdichtet und dabei rdumlich verformt wird, die einen Bruchteil der Hohe des Grund-
korpers betrigt und solange in dieser verformten Lage gehalten wird bis der
Kunststoffschaum soweit erstarrt ist, daB er in der umgeformten Raumform verbleibt.

12. Verfahren zur Herstellung einer VerschluBvorrichtung nach Anspruch 11, da-
durch gekennzeichnet, daB eine Hohe des Grundkorpers im Verformungsbereich gleich oder
kleiner der Hohe des Kernteils ist.

13. Verfahren zur Herstellung einer VerschluBvorrichtung nach Anspruch 11 oder
12, dadurch gekennzeichnet, daB eine Hohe des Grundkorpers im Verformungsbereich
gleich oder groBer der Hohe des Kernteils ist.

14, Verfahren zur Herstellung einer VerschluBvorrichtung nach einem oder
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mehreren der Anspriich 11 bis 13, dadurch gekennzeichnet, da das den Kemnteil umgeben-
de Volumen des Grundkdrpers auf ein einer Tiefe des Einschnittes entsprechendes AusmalB
verdichtet wird.
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