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Gegenstand der Erfindung ist ein Druckbehélter fir

fluide Medien, der dadurch gekennzeichnet ist,

- dass dessen  Behélterkérper aus einem
hochelastischen Stahl-Grundmaterial, vorzugsweise
aus thermomechanisch gewalztem Feinkornstahl,
beispielsweise der Gite S355M oder S460M,
gefertigt ist, und

- dass die Kreisrundheit des Behdltermantels auf
seine gesamte Lange, insbesondere im Nahbereich
der Langsnaht, unterhalb einer Abweichung von 1%
durch ein Vorpressen der beiden Randzonen der
beiden aneinander zu fiigenden Enden des zum
Behéltermantel zu rollenden Stahlbleches auf den
jeweiligen Durchmesser bzw. Radius des Behélters
gewdhrleistet ist.
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Beschreibung

BEHALTER, INSBESONDERE DRUCKBEHALTER UND VERFAHREN ZU DESSEN HER-
STELLUNG

[0001] Der Oberflachen-Korrosionsschutz von C-Stahl-Behéltern wird seit langem Uberwiegend
durch Feuerverzinkung bewerkstelligt. Diese Schutzart vernachléssigt die Tatsache, dass Zink-
schichten auf C-Stahlblechen in ihrer Struktur inhomogen und keineswegs metallisch kompakt
sind, sowie weiters von ihrer Legierungszusammensetzung abhangig, sehr unterschiedliche
Eigenschaften aufweisen und somit unterschiedliche Einflisse auf das Grundmaterial Stahl
ausuben.

[0002] Prinzipiell wird bei der genannten Korrosionsschutz-Methode Ubersehen, dass Verzin-
kungsschichten Haarrisse und Poren aufweisen, wodurch der Zutritt von zum Beispiel aggressi-
ven Medien, Prufflissigkeiten und/oder Kondensaten zum Grundmaterial ermdglicht ist und
dadurch Abplatzungen der Zinkschicht durch Rostentwicklung am Stahl-Grundmaterial auftre-
ten. Ebenso treten Beschédigungen der Zinkschicht durch die Verformungen des Behalterkor-
pers, insbesondere unter pulsender Druckeinwirkung auf, wobei sich besonders gravierend
vorhandene Abweichungen von der Kreisrund-Zylinderform auswirken. Diese Bewegungen des
Behélterkérpers fUhren ebenfalls zur Verschlechterung der Homogenitat der Zinkschicht.

[0003] Der oftmals schéne Glanz der &ufleren Zinkschicht wird mit gutem Korrosionsschutz
verwechselt, sagt aber gar nichts Uber die Gute der Zinkschicht auf der inneren Oberflache
eines Behélters aus. So ist insbesondere die Hohlkérper-Innenwandverzinkung in Folge der
vielen Vorbereitungsoperationen qualitdtsmaRig gefahrdet. Dabei treten oft nicht der Verzin-
kungsnorm entsprechende Fehlstellen, wie Zinkaschereste, Beizmittelreste und/oder Einflisse
mangelhafter Wartung der Vorbehandlungsbéader auf. Alle diese Fehler sind auf der Aufienfla-
che von Behéltern relativ leicht behebbar, auf der Innenseite aber zumeist irreparabel. Die
gréBere Schichtstarke bei Einsatz eines Stahlgrundmaterial mit héherem Si-Gehalt erhéht sich
die Schichtstérke der Zinkschicht, die damit gleichzeitig spréder wird und vermehrt zu Abplat-
zungen neigt, womit der Korrosionsschutz verloren geht.

[0004] Wesentlich ist weiters, dass eine Beeintrachtigung der verzinkten Oberflache auch daher
rahrt, dass im Bereich der Behélter-Langsnaht Unrundheiten, auch als "Aufdachungen" be-
zeichnet, dadurch entstehen, dass beim Rollen der Mantelbleche beidseitig der Behéalternaht
Flachstellen verbleiben, die abhangig von der Geometrie der verwendeten Rollen und deren
Positionierung zueinander zwangslaufig auftreten.

[0005] Zum Teil angewendete technische Verbesserungen kdénnen mittels in den schon ver-
schweifl3ten Behdltermantel eingeflhrte Kalibrierzylinder erfolgen, die durch hydraulische Sprei-
zung, beispielsweise mittels Expanderpresse, den unrunden Mantel méglichst in eine tatsach-
lich kreisrunde Form aufweiten sollen, oder welche durch neuerliches Rollen einen geometrisch
korrekten Zylinder herbeiflihren sollen.

[0006] Die dabei auftretende Verringerung der Dehnfahigkeit verschlechtert den Behaélter ins-
gesamt, Uberwiegend unterbleiben aber diese an sich bekannten KorrekturmaRnahmen, insbe-
sondere aus Kostengrinden, Uberhaupt, und falls doch durchgeflhrt, ergeben sich im Betrieb
derartiger Behdlter bei jeder An- und Abfahrt des Betriebsdruckes dennoch Biegebewegungen
um die Langsnaht, was wiederum die Dehnfahigkeit der spréden Zinkschicht Ubersteigt.

[0007] Ganz besonders verschlechtert ein héherer Si-Gehalt das Stahlgrundmaterial und kann
zu "LME" (liquid metal embrittiement), friher "Létbruchrissigkeit" genannt, flhren. Diese hat zur
Folge, dass im schlimmsten Fall die Dichtheit des Grundmaterials verloren geht und der Behal-
ter dadurch Uberhaupt unbrauchbar wird.

[0008] Auch die im Rahmen der wiederkehrenden, behérdlich vorgeschriebenen Wasserdruck-
proben mit einem Uber dem Betriebsdruck liegendem Prufdruck haben oftmals eine Verschlech-
terung der am Druckbehélter aufgebrachten Zinkschichten zur Folge. Die als Abhilfe dagegen
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neuerdings angewandte Schallemissionsprifung mit nur geringen Prufdriicken erreicht das Ziel
einer vollumféanglichen Prifung des tragenden Behalterkérper nicht, da schon in der EN 13445
(unfired pressure vessels) davon abgeraten wird, wenn die heute Uberwiegend verwendete
Sickennaht bei den Rundndhten angewendet wird, da die Bewegungen des unverschweillten
Sicken-Lappens, insbesondere mit Zinkbelag in dem verbleibenden Restspalt Signale verur-
sacht, die an sich die Grundstruktur des Behélters nicht betreffen, jedoch haufig zu grundlosen
Stilllegungen von Behéltern fuhrt.

[0009] Eine ganz grobe Verschlechterung der Korrosionsfestigkeit brachte die seinerzeitige
Vorschrift, nur gegengeschweite Rohreinflhrungen fur zuldssig zu bestimmen: Das sich
dadurch um den in den Behélter-Innenraum ragenden Stutzenteil ansammelnde Kondensat
fUhrte oft in relativ kurzer Zeit zu Durchrostungen.

[0010] Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist nun ein neuartiger Behdlter, insbesondere
Druckbehalter, fur fluide Medien mit kreiszylindrischem Mantel mit Langsschweilinaht, welcher
dadurch gekennzeichnet ist,

- dass dessen Behélterkdrper aus einem hochelastischen Stahl-Grundmaterial, vorzugsweise
aus thermomechanisch gewalztem Feinkornstahl, beispielsweise der Gite S355M oder S460M,
gefertigt ist, und

- dass die Kreisrundheit des Behdltermantels auf seine gesamte Lange, insbesondere im Nah-
bereich der Langsnaht, unterhalb einer Abweichung von 1% durch ein Vorpressen der beiden
Randzonen der beiden aneinander zu fligenden Enden des zum Behéltermantel zu rollenden
Stahlbleches auf den jeweiligen Durchmesser bzw. Radius des Behélters gewéhrleistet ist.

[0011] Der ganz wesentliche Vorteil des neuen Behalters besteht darin, dass dessen Innen-
raum bei Einsatz eines widmungsgemaéaBien Mediums langjahrig korrosionsfrei bleibt und im
Rahmen wiederkehrender Prifungen keine wie immer gearteten Druckproben erforderlich sind
bzw. werden.

[0012] Ein weiterer Vorteil des Einsatzes von Feinkornstahl ist dadurch gegeben, dass er in
Folge seiner guten Kaltverformbarkeit besonders geringe Eigenspannungen im fertigen Zustand
und aufgrund seiner héheren Festigkeit um 30 bis 70% geringere Behalter-Wandstérken als
Ublicher Kesselbaustahl erméglicht, und somit geringere Warmeeintrége bei den Schweilvor-
gangen erlaubt und dessen Mikrozunder-Oberflache im Zusammenhalt mit Trockenluftlagerung
keine MaRnahmen zur Entrostung erfordert.

[0013] Es ist also zeitlich vor dem Rollen des Mantelbleches zum kreiszylindrischen Kessel-
mantel daflr gesorgt, dass den beidseitigen langlichen Begleit- bzw. Randzonen des Blechs
langs der klnftigen Langsschweilinaht, ein Radius aufgepragt wird, den letztlich der zu produ-
zierende kreiszylindrische Kesselmantel durchgehend aufweisen soll und wird, womit jegliche
geometrische "Unstetigkeit" oder dgl. im Kreisquerschnitt des Kesselmantels vermieden ist.

[0014] Es l&sst sich die auf diese Weise erreichbare geometrische Kreisrundheit des Kessel-
mantels auch materialmafRig absichern, indem im Verlauf der Werte der Harte, insbesondere
Vickersharte, quer zur Langsschweillnaht des Behdltermantels, dieselbe in der Warmeeinfluss-
zone derselben, also in den Bereichen beidseitig neben der Langsschweinaht, nur geringflgig,
insbesondere um maximal +/- 3%, vom Wert der Harte des Mantelwerkstoffes abweichend
gehalten ist.

[0015] Vorteilhaft ist es, besonders im Sinne einer Verringerung bzw. Vermeidung der perio-
disch Prufungen von Druckbehéltern, dafir Sorge zu tragen, dass der Behélter Einschweil3ringe
fur Inspektionséffnungen aufweist.

[0016] Ansonsten soll er also keine weiteren in das Behélterinnere ragenden Rohrenden auf-
weisen.

[0017] In diesem Sinne hat es sich weiters als glnstig erwiesen, wenn die erforderlichen An-
schlisse am Kesselmantel, wie insbesondere Muffen und Rohre, au3en auf den Behaltermantel
aufgesetzt und durch Kehlnéhte mit demselben verschweif3t sind.
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[0018] Wenn, wie glnstiger Weise vorgesehen, alle Anschlusséffnungs- Innenkanten im Behal-
termantel abgerundet ausgebildet sind, sind mdgliche Ansatzpunkte flr Innen-Korrosion in
hohem Male vermieden.

[0019] Gunstiger Weise kann an Stelle einer Innenbeschichtung mit Zink vorgesehen sein, dass
die Innenoberflache des Behalters vollflachig mit einer porenfreien, flachen-haftenden, gas-
und/oder flissigkeitsdichten Beschichtung, insbesondere Pulverbeschichtung, bzw. mit einem
derartigen Film aus einem dicht vernetzendem bzw. vernetzten Kunststoff- bzw. Polymermateri-
al, insbesondere auf Epoxidbasis, oder aus einem Beschichtungsmaterial auf Paraffinbasis
versehen ist.

[0020] Was das Verfahren zur Herstellung eines wie oben beschriebenen neuartigen Behalters
bzw. Kessels betrifft, so lasst sich volle Kreisrundheit des zylindrischen Behéltermantels Uber
seine gesamte L&nge, insbesondere im Nahbereich von dessen Langsnaht, mit einer Abwei-
chung von unter 1% durch ein - zeitlich vor dem Beginn des Rollens des Stahlbleches zum
Behéltermantel erfolgendes - Vor-Pressen der langlich-streifenférmigen Nahbereiche bzw.
Randzone der beiden aneinander zu fligenden und zu verschweienden Enden des Behalter-
Mantelbleches auf - dem jeweils vorgesehenen Innen- und Au3enradius des zu produzierenden
Behéltermantels gleichenden - Innen- und AuRenradius mittels - jeweils ebendiese Radien
aufweisenden, langlichen Matrizen-Press- und Gegenpressstempeln bestlickter - Hochdruck-
presse erreichen.

[0021] Im Zuge der Fertigung ist es, inshesondere zur Erreichung der vollen Kreisrundheit von
Vorteil, wenn beim SchweiRen der Langsnaht die Kihlung des Schweilnahtbereiches mittels
mit wassergekuhlter Kupferschiene gebildeter Schweilbadsicherung vorgenommen wird.

[0022] Durch Einsatz von an die Eigenschaftswerte, Produktionsparameter und Warmeabfuhr-
werte des fur den Behélter vorgesehenen Stahls variierbar angepasstem bzw. angepasster
Schweilmaterial, Schweilstrom und Schweillspannung kann der oben erwéhnte in nur gerin-
gem MalRe schwankende Verlauf der Hérte, insbesondere Vickershérte, quer zur L&ngs-
schweilRnaht des Behélters erzielt werden.
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1.

Behalter, insbesondere Druckbehalter, fur fluide Medien mit kreiszylindrischem Mantel mit
Langsschweilnaht, dadurch gekennzeichnet,

- dass dessen Behdlterkérper aus einem hochelastischen Stahl-Grundmaterial, vorzugs-
weise aus thermomechanisch gewalztem Feinkornstahl, beispielsweise der Gute S355M
oder S460M, gefertigt ist, und

- dass die Kreisrundheit des Behéltermantels auf seine gesamte Lange, insbesondere im
Nahbereich der Langsnaht, unterhalb einer Abweichung von 1% durch ein Vorpressen der
beiden Randzonen der beiden aneinander zu figenden Enden des zum Behéltermantel zu
rollenden Stahlbleches auf den jeweiligen Durchmesser bzw. Radius des Behélters ge-
wahrleistet ist.

Behalter nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass er Einschweil’ringe mit in das
Behalterinnere ragenden Rohrenden fiur Inspektionséffnungen aufweist.

Behalter nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass dessen erforderliche
Anschllisse, wie insbesondere Muffen und Rohre, auRen auf den Behéltermantel aufge-
setzt und durch Kehlnahte mit demselben verschweil3t sind.

Behalter nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass alle An-
schlusséffnungs-Innenkanten im Behaltermantel abgerundet ausgebildet sind.

Behalter nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass er mit einem
Blech aus einem aluminiumberuhigten Stahl mit einem Siliziumgehalt von <0,03% gefertigt
ist.

Behalter nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass dessen
Innen-Oberflache vollflachig mit einer porenfreien, flachen-haftenden, gas- und/oder flls-
sigkeitsdichten Beschichtung, insbesondere Pulverbeschichtung, bzw. mit einem derartigen
Film aus einem dicht vernetzendem bzw. vernetzten Kunststoff- bzw. Polymermaterial, ins-
besondere auf Epoxidbasis, oder aus einem Beschichtungsmaterial auf Paraffinbasis ver-
sehen ist.

Verfahren zur Herstellung eines Behélters, insbesondere Druckbehaélters, mit kreiszylindri-
schem Mantel nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass volle
Kreisrundheit des zylindrischen Behéaltermantels Uber seine gesamte Lange, insbesondere
im Nahbereich von dessen Léngsnaht, mit einer Abweichung von unter 1% durch ein - zeit-
lich vor dem Beginn des Rollens des Stahlbleches zum Behéltermantel erfolgendes - Vor-
Pressen der langlich-streifenférmigen Nahbereiche bzw. Randzone der beiden aneinander
zu figenden und zu verschweilenden Enden des Behalter-Mantelbleches auf - dem je-
weils vorgesehenen Innen- und AuRenradius des zu produzierenden Behaltermantels glei-
chenden - Innen- und AuRenradius mittels - mittels jeweils ebendiese Radien aufweisen-
den, langlichen Matrizen-Press- und Gegenpressstempeln bestlickter - Hochdruckpresse
hergestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass beim Schweien der Langs-
naht die Kidhlung des Schweilnahtbereiches mittels wassergekuhlter Kupferschiene vor-
genommen wird.

Hierzu keine Zeichnungen
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