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(57)  Bei einem Verfahren zur Herstellung eines dop-
pelwandigen Tanks aus einem einwandigen Tank (1)
werden Flachprofile (2) auf die Tankinnenseite
geschweit und darauf Nockenbleche (5,6) aufge-
schweiBt, deren Nocken an der Innenwandung des zu
sanierenden Tanks (1) anliegen. Dieses Verfahren

ermdglicht eine einfache Tanksanierung mit relativ wenig
Arbeitsaufwand.

Eine spezielle Vorrichtung hilft dieses Verfahren in
der Praxis einzusetzen.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
eines doppelwandigen Tanks aus einem einwandigen
Tank, bei dem Flachprofile in den Tank eingebracht wer-
den und an der inneren Tankwandung angeschweift
werden und Bleche in den Tank eingebracht werden und
auf die Flachprofile aufgeschweiBt werden.

Ein derartiges Verfahren ist aus der CH-PS 614 417
bekannt. In dieser Patentschrift ist ein Verfahren zur
Sanierung eines einwandigen Stahltanks offenbart, bei
dem einzelne Bleche durch das Mannloch in den Tank
eingefihrt werden und dann die einzelnen Bleche zu
einem Mantel und zu zwei Béden zusammengefligt wer-
den. Aus Mantel und Béden wird dann ein mit einem Zwi-
schenraum zum bestehenden Stahltank angeordneter,
zweiter, flussigkeitsdichter Tank gebildet, der die zu
lagernde Flissigkeit aufnimmt.

Da die einzelnen Bleche durch das Mannloch in den
Tank eingefthrt werden, ist die Breite der Bleche sehr
gering und es missen im Tank sehr viele SchweiBnahte
angebracht werden, um die vielen einzelnen Blechbah-
nen miteinander zu verschweiBen. AuBerdem lehrtdiese
Schweizer Patentschrift die Zargenbleche schuppenfér-
mig aufeinanderzulegen und dann zu verschweiBen.
Auch dieses Verfahren des VerschweiBens der einzel-
nen Blechstreifen erlaubt nur geringe Blechbreiten, da
bei einer Erhéhung der Blechbreite die Bleche sich zwi-
schen den SchweiBnahten durch den Innendruck des
mit Flassigkeit gefllten Tanks nach auBBen wélben wair-
denund somit in flachige Anlage mit dem zu sanierenden
Tank kdmen. Bei der Tanksanierung wird jedoch ange-
strebt, zwischen dem Innentank und dem AuBentank
einen Zwischenraum zu erhalten, in dem mit einem
Leckschutzgerat Uberprift werden kann, ob aus dem
inneren Tank Flissigkeit austritt.

Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung ein
Verfahren zur Herstellung eines doppelwandigen Tanks
aus einem einwandigen Tank vorzustellen, das weniger
arbeitsaufwendig und somit schneller durchzufiihren ist.

Bei dem erfindungsgeméBen Verfahren wird in dem
einwandigen Tank ein langlicher Schlitz vorgesehen,
durch den zumindest die Bleche in den Tank eingebracht
werden, die Flachprofile werden auf mehreren Umfangs-
kreisen des Tanks angeschweiBt, die Bleche sind mit
Abstandseinrichtungen versehen und werden ohne sich
zu bertihren nur mit den Flachprofilen verschweift.

Das erfindungsgemaBe Verfahren hat den groBen
Vorteil, daB relativ groBe Bleche in den Tank eingebracht
werden kénnen und dadurch die Zahl der SchweiBnéhte,
die im Tank vorgenommen werden missen, stark redu-
ziert werden kénnen. Um einen Zwischenraum zwischen
dem neu herzustellenden inneren Tank und dem alten
AuBentank zu erzeugen, werden die Bleche nicht direkt
auf den alten Tank aufgeschweif3t, sondern sie werden
auf Flachprofile aufgeschweift, die vorher am zu sanie-
renden Tank angeschweift worden sind. Das Versehen
der Bleche mit Abstandseinrichtungen erméglicht es,
sehr breite Blechbahnen zu verwenden, ohne daB durch
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den Innendruck des Behalters die Gefahr besteht, daB
die Bleche flachig an den AuBentank angedrtickt wer-
den. Dadurch daB die Bleche nicht wie im Stand der
Technik schuppenférmig aufeinander gelegt werden,
sondern beabstandet voneinander auf die Flachprofile
aufgeschweiBBt werden, wird weniger Blechmaterial
benétigt und es sind auf einer bestimmten Tanklange
wenige SchweiBnédhte durchzufthren.

Das erfindungsgemaBe Verfahren erméglicht somit
die Verwendung breiterer Blechbahnen und zusaizlich
das VerschweiBBen der Bleche mit einem Abstand zuein-
ander. Dadurch wird die Anzahl der im Tank durchzufih-
renden SchweiBnéhte stark reduziert und somit der
Arbeitsaufwand zur Sanierung des Tanks erheblich
gesenkt.

Vorteilhaft ist es, die LA&ngsenden der im Tank ange-
schweiflten Flachprofile voneinander beabstandet zu
halten und diese Stelle mit einer Abdeckplatte zu tber-
briicken. Dies hat einerseits den Vorteil, daB die Lange
der Flachprofile nicht ganz genau abgemessen werden
muB und andererseits hat dies den Vorteil, daB die Kam-
mern, die zwischen den einzelnen Flachprofilringen zwi-
schen Innen- und AuBentank entstehen, miteinander
durch einen Durchtritt verbunden sind. Somit ist mit
Sicherheit gewahrleistet, daB zwischen Innentank und
AuBentank ein durchgehender Raum besteht, der mit
einem einzigen Leckschutzgerat Gberprift werden kann.

AuBerdem ist es vorteilhaft, im Zargenbereich und
im Bereich der Kalotte als Bleche mit Abstandseinrich-
tungen sogen. Nockenbleche zu verwenden. Derartige
Nockenbleche werden hergestellt, indem ein glattes
Blech zwischen einem Unterwerkzeug mit einer Vielzahl
an Bohrungen und einem Oberwerkzeug mit einer Viel-
zahl an Kugeln auf der Werkzeugoberflache hindurchge-
fahrt wird.

Kugeln und Bohrungen sind in GréBe, Form und
Anordnung so aufeinander abgestimmt, daB beim Hin-
durchlaufen des Bleches durch das Werkzeug die
Kugeln napfartige Vertiefungen in das Blech pragen.
Diese Vertiefungen bilden auf der anderen Seite des Ble-
ches Nocken, die in verschiedene Form und Héhe aus-
gebildet sein kénnen. Durch die Héhe der Nocken kann
ein definierter Abstand zwischen Innentank und AuB3en-
tank festgelegt werden. Empfehlenswert ist es, die Hohe
der Nocken an die Dicke der Flachprofile anzupassen.

Im Krempenbereich des Klépperbodens kdnnen als
Bleche mit Abstandseinrichtungen Riffelbleche verwen-
det werden. Handelsibliche Riffelbleche sind glinstig auf
dem Markt zu erhalten und eigenen sich besser als Nok-
kenbleche fur eine starke Verformung, die im Krempen-
bereich notwendig ist. In diesem Fall dienen die
regelméaBigen Erhebungen auf der geriffelten Seite des
Bleches als Abstandseinrichtungen und verhindern ein
flachenartiges Anliegen des Bleches am AuBentank.

Zusétzlich ist es Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, eine Vorrichtung zum Durchfiihren des beschrie-
benen Verfahrens zu schaffen, mit der das
erfindungsgemaéfBe Verfahren leicht durchgefiihrt wer-
den kann.
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Diese Vorrichtung weist einen verschiebbaren
Wagen auf, an dem mindestens zwei Rader angebracht
sind, an deren &uBerem Umfang eine in radialer Rich-
tung vergréBerbare Verspanneinrichtung befestigt ist,
wobei die Vorrichtung in Einzelteile zerlegbar ist, die
durch den Schlitz in den Tank einbringbar sind.

Die Einzelteile dieser erfindungsgeméaBen Vorrich-
tung kénnen durch das Mannloch oder den Schlitz im zu
sanierenden Tank in den Tank eingebracht werden und
werden dort zu einem Wagen zusammengesetzt, der
langs der Tankachse verschiebbar ist. AuBerdem sind
die Rader mit der Verspanneinrichtung um die Tank-
achse drehbar. Diese Vorrichtung erméglicht es, die gro-
Ben, schweren Bleche innerhalb des Tanks an die
richtige Position zu bringen und dort zu verspannen.
Nachdem die Bleche positioniert und verspannt sind, ist
es einfach, sie an die Flachprofile festzuschweiB3en. Die
Vorrichtung erlaubt es, jedes Blech einzeln zu verspan-
nen und festzuschweiBen. Nachdem der erste Zylinder-
abschnitt des Innentanks im Tank hergestellt ist, wird die
Vorrichtung mittels des Wagens langsverschoben, um
mit ihr das nachste Blech zu positionieren, zu verspan-
nen und festzuschweiBen.

Besonders vorteilhaft ist, wenn die in radialer Rich-
tung vergréBerbare Verspanneinrichtung ein aufblasba-
rer Schlauch ist. Auf die radial &uBersten Punkte dieses
Schlauches kénnen im unaufgeblasenen Zustand die
Blechteile leicht aufgelegt werden und mittels des
Wagens innerhalb des Tanks richtig positioniert werden.
Danach wird der Schlauch mit Luft aufgeblasen und
drickt das Blech gegen die Innenwandung des zu sanie-
renden Tanks. Dadurch ist das Blech innerhalb des
Tanks amrichtigen Ort verspannt und kann leicht an den
Flachprofilen angeschweiBt werden.

An einem Ausflihrungsbeispiel wird im folgenden
die Erfindung unter Bezugnahme auf die Zeichnungen
genauer beschrieben.

Es zeigen:

eine Draufsicht auf einen Ausschnitt der
Innenwandung des Tanks,

Figur 1

Figur 2 einen Schnitt durch den Ausschnitt der Tank-
wandung langs der Linie lI-1l in Figur 1,

Figur 3 eine Draufsicht auf den doppelwandigen
Tank,

Figur 4 einen Schnitt durch den doppelwandigen
Tank langs der Linie V-1V in Figur 3 und

Figur 5 eine Ansicht der erfindungsgeméaBen Vor-

richtung innerhalb des Tanks.

In Figur 1 istdie verkleidete Innenseite des fertig ver-
kleideten doppelwandigen Tanks als Ausschnitt zu
sehen. Auf den einwandigen Tank, der in Figur 1 nicht
zu sehen ist, ist ein Flachprofil 2 aufgeschweiBt, das mit
gestrichelten Linien dargestellt ist. Dieses Flachprofil 2

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

verlauft auf einem Umfangskreis des Tanks und hat
somit zwei Enden 3 und 4, die an einer Stelle aufeinan-
der zu laufen. Die Lange der Flachprofile ist so bemes-
sen, daB sich die Enden 3 und 4 der Flachprofile nicht
berthren. Auf die Flachprofile sind Nockenbleche 5 und
6 so aufgeschweift, daB die Nockenbleche 5 und 6 zwar
jeweils das Flachprofile berlhren aber nicht aufeinan-
derstoBen. Die Nockenbleche 5 und 6 haben gleichma-
Big verteilie Nocken, die sich Uber das gesamte
Nockenblech verteilen. An der Stelle, an der die Enden
3 und 4 des Flachprofils 2 aufeinander zulaufen und der
Ubergang von den Nockenblechen abgedeckt wird, ent-
steht ein Durchbruch 7 zwischen zwei Zwischenrdumen,
die einerseits zwischen Tank und Nockenblech 5 und
andererseits zwischen Tank und Nockenblech 6 entste-
hen. Dieser Durchbruch 7 wird von einer Platte 8 abge-
deckt, die im wesentlichen rechteckig ist und in ihrer
Langserstreckung mit einer Vertiefung versehen ist, die
besser in Figur 2 zu sehen ist. Diese Abdeckplatte 8 ist
so auf die Nockenbleche 5 und 6 geschweiBt, daB sie
mit ihren seitlichen Randern einerseits auf dem Nocken-
blech 5 und andererseits auf dem Nockenblech 6 aufliegt
und im Bereich der Vertiefung mit den beiden Enden 3
und 4 des Flachprofils 2 verschweiBt ist. Da die Abdeck-
platte 8 jedoch die Tankwandung nicht berthrt, entsteht
zwischen der Tankwandung und der Abdeckplatte zwi-
schen den Enden 3 und 4 des Flachprofils 2 ein Durch-
bruch.

In Figur 2 ist der Aufbau des doppelwandigen Tanks
genauer zu erkennen. An der Innenseite des zu sanie-
renden Tanks 1 ist das Flachprofil 2 aufgeschweiBt, auf
das wiederum die Nockenbleche 5 und 6 aufgeschweiBt
sind. Dartber ist die Abdeckplatte 8 zu sehen, die aber
nur im Bereich des Durchgangs 7 benétigt wird. Vorteil-
hafterweise ist die Dicke des Flachprofils so stark wie die
Hohe der Nocken in den Blechen 5 und 6. Dadurch wird
erreicht, daB die Nockenbleche parallel zur Innenwan-
dung des Tanks 1 verlaufen.

In Figur 3 ist der Tanks 1 gezeigt, in dem eine recht-
eckige Offnung 9 vorgesehenist, um die Flachprofile und
die Nockenbleche in den Tank einzubringen. Die relativ
groBe Langserstreckung der rechteckigen Offnung 9
erlaubt es, breite Nockenbelche inden Tank einzufahren,
die durch das Mannloch in den Tank nicht einzufihren
waren.

In Figur 4 ist die Ausgestaltung eines Tankbodens
dargestellt. Die Kalotte wird von zwei halbkreisférmigen
Nockenblechen 10 und 11 gebildet, die so grof3 gewéahit
sind, daB sie leicht durch die Offnung 9 in den Behélter
einzubringen sind. GréBere Kalotten kénnen auch aus
mehr als zwei Blechsegmenten zusammengesetzt wer-
den. Im Krempenbereich besteht der Kiépperboden aus
mehreren Riffelblechsegmenten 12, deren geriffelte
Blechseite zur Tankwandung hin zeigt, um das Blech im
Abstand von der Tankwandung zu halten. Da Riffelble-
che einfacher zu verformen sind, ohne daB die
Abstandseinrichtungen zerstért werden, werden im
Krempenbereich Riffelbleche den sonst verwendeten
Nockenblechen vorgezogen.
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Die in Figur 5 gezeigte Vorrichtung 20 zur Durchfth-
rung des erfindungsgemaBen Verfahrens besteht aus
einem verschiebbaren Wagen 21, der auf vier Radern
(gezeigt sind nur die Rader 22, 23) in Richtung der
Langsachse des Tanks verschiebbar ist. Uber ein Gestell
24 tragen die Rader 22, 23 eine Achse 25. Das Gestell
ist so einstellbar, daB die Achse 25 mit der Langsachse
des Tanks konzentrisch ist. Auf dieser Achse 25 sind
zwei Rader 26, 27 befestigt deren radiale Umfangsfla-
chen 28 und 29 in der Nahe der Tankwandung verlaufen.
Auf den radialen Umfangsflachen 28 und 29 ist jeweils
ein Schlauch 30, 31 befestigt, der zwischen der Innen-
wand des Tanks 1 und den Umfangsfléachen 28, 29 der
Rader 26, 27 liegt.

Bei der Durchfiihrung des erfindungsgemaBen Ver-
fahrens werden zuerst Flachprofile 2 durch die Offnung
9 in den zu sanierenden Tank 1 eingebracht und auf
beabstandeten Umfangskreisen an die Innenwandung
des Tanks 1 angeschwei3t. Dann wird die Vorrichtung
zum Durchflhren des Verfahrens in ihre Einzelteile zer-
legt, so daB sie leicht durch die Offnung 9 in den Tank
zu bringen ist. Danach wird die Vorrichtung zusammen-
gebaut und unter der Offnung 9 im Tank aufgestellt. Die
Schlauche 30 und 31 sind in diesem Verfahrensstadium
noch drucklos. Uber die um die Achse 25 drehbaren
Rader 26 und 27 kénnen die relativ groBen Nockenble-
che durch die Offnung 9 sachte in den Tank 1 einge-
bracht werden. Genauer gesagt werden mit der
Vorrichtung die Nockenbleche 5 der oberen und der
unteren Mantelschale (32,33) in Achsrichtung an Ortund
Stelle gebracht und nach oben gedreht. So wird bei-
spielsweise das erste Nockenblech 5 durch die Offnung
9 in den Tank eingefihrt und kommt auf den drucklosen
Schlauchen der Vorrichtung 20 zu liegen. Mittels der Vor-
richtung 20 kann dieses Nockenblech 5 innerhalb des
Tanks 1 so verschoben werden, daB die Seitenkanten
5a und 5b des Nockenbleches 5 auf den beabstandeten
Flachprofilen 2 zu liegen kommen. AnschlieBend wer-
den die Schlauche 30 und 31 mit Luft so weit aufgebla-
sen, daB das Nockenblech 5 fest an die Flachprofile 2
angepreBt wird. In diesem Verfahrensschritt ist es leicht,
das Nockenblech 5 an die Flacheisen 2 anzuschweiBen.
Danach wird ein weiteres Nockenblech 6 auf die gleiche
Weise in den Tank 1 eingefiihrt und neben dem ersten
Nockenblech 5 mit einem geringen Abstand zum ersten
Nockenblech 5 an das Flachprofil 2 angedrickt und
anschlieBend verschweifit. In einem abschlieBenden
Arbeitsgang werden Platten 8 auf die DurchlaBstellen 7
aufgebracht und verschweiflt, so daB das im Tank 1
befindliche Produkt nur mit den neuen in den Tank 1 ein-
gebrachten Blechen und Profilen in Verbindung kommt.
Die Bodenteile 10,11,12 des Innentanks werden ebenso
als Einzelteile in den Tank 1 eingebracht und auf her-
kémmliche Weise miteinander und mit den Zargenteilen
verschweiBt. AbschlieBend kann der Hohlraum zwi-
schen dem mit dem erfindungsgeméBen Verfahren her-
gestellten inneren Tank und dem zu sanierenden
auBeren Tank 1 mit einem Leckschutzgerat versehen
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werden, das jegliche Undichtigkeit im doppelwandigen
Tank feststellen und melden kann.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines doppelwandigen
Tanks aus einem einwandigen Tank (1), bei dem
Flachprofil (2) in den Tank eingebracht werden und
an der inneren Tankwandung festgeschweif3t wer-
den und Bleche (5,6) in den Tank eingebracht wer-
den und auf die Flachprofie (2) aufgeschweifBt
werden, dadurch gekennzeichnet, dafB in dem ein-
wandigen Tank (1) ein langlicher Schlitz (9) vorge-
sehen wird, durch den zumindest die Bleche in den
Tank (1) eingebracht werden, die Flachprofile (2) auf
mehreren Umfangskreisen des Tanks (1) ange-
schwei BBt werden, die Bleche (5,6) mit Abstandsein-
richtungen versehen sind und ohne sich zuberthren
nur mit den Flachprofilen (2) verschweiBt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB die Langsenden (3,4) der im Tank ange-
schweiBten Flachprofile  (2)  voneinander
beabstandet sind und mit einer Abdeckplatte (8)
Uberbrickt werden.

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspra-
che dadurch gekennzeichnet, daB im Zargenbe-
reich und im Bereich der Kalotte als Blech mit
Abstandseinrichtungen Nockenbleche (5,6) ver-
wendet werden.

4. \Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daf3 im Krempenbe-

reich des Klépperbbdens als Bleche mit
Abstandseinrichtungen Riffelbleche verwendet wer-
den.

5. Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens nach
einem der vorhergehenden Anspriiche mit einem
verschiebbaren Wagen (21), an dem mindestens
zwei Rader (26,27) angebracht sind, an deren auBe-
rem Umfang eine in radialer Richtung vergrdBerbare
Verspanneinrichtung (30,31) befestigt ist, wobei die
Vorrichtung in Einzelteile zerlegbar ist, die durchden
Schlitz in den Tank einbringbar sind.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die in radialer Richtung vergrdBerbare
Verspanneinrichtung (30,31) ein aufblasbarer
Schlauch ist.
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