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(54) Verfahren zum Sanieren von Behaltern

(57) Die Erfindung bezieht sich auf das Sanieren von Behiltern aus Metallen oder faserverstéarkten Plasten, die zur
Aufnahme aggressiver Medien dienen. Ziel ist, das Sanieren derartiger Behalter mit vertretbarem Aufwand und
dkonomischen Materialeinsatz durchzufiihren. Nach der Aufgabe ist eine Gebrauchswerterhdhung ungeschéadigter
bzw. vorgeschadigter Behalter zu gewahrleisten und die fir den Betrieb erforderlichen Funktionsvoraussetzungen
durch Anwendung optimaler Technologien zu schaffen. ErfindungsgemaR wird auf die gereinigte innere Oberflache
des Behalters eine Schicht eines beliebigen polymerisierbaren Ausgleichsmaterials aufgebracht und in diese noch
nicht polymerisierte Schicht ein aus mehreren Schichten zusammengesetztes vorgefertigtes, folienférmiges Material,
bestehend aus mindestens einer dichten und resistenten Schicht und einer weiteren klebfédhigen Schicht, aufgelegt
und unter Druck bis zum Polymerisieren des Ausgleichsmaterials in Fldachenkontakt mit diesem gehalten.
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Erfindungsanspriiche:

1. Verfahren zum Sanieren von Behaltern aus Metall oder faserverstarkten Plasten, vorzugsweise flir Lagerbehaiter,
insbesondere zur Verminderung oder Beseitigung von an der inneren Oberflache durch Einwirken aggressiver Medien
entstandener Schaden, gekennzeichnet dadurch, daR auf die gereinigte innere Oberflache eines Behéiters eine Schicht
eines beliebigen polymerisierbaren Ausgleichsmaterials aufgebracht wird und in diese noch nicht polymerisierte Schicht
ein aus mehreren Schichten zusammengesetztes vorgefertigtes, folienférmiges Material, bestehend aus mindestens einer
dichten und resistenten Schicht und einer weiteren klebfdhigen Schicht, aufgelegt und unter Druck bis zum Polymerisieren
des Ausgleichsmaterials in Flachenkontakt mit diesem gehalten wird, wonach die Verbindung der StoRstellen des
vorgefertigten Materials erfolgt.

2. Verfahren zum Sanieren von Behaltern aus Metall oder faserverstarkten Plasten nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, da
ein vorgefertigtes Material verwendet wird, dessen eine Seite eine poren- oder schaumartige offenzellige Struktur besitzt.

3. Verfahren zum Sanieren von Behéltern aus Metall oder faserverstarkten Plasten nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, da3
nach dem Polymerisieren des Ausgleichsmaterials das Abdichten der StoBstellen mittels Kleben, Schweillen oder Klemmen
erfolgt.

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Sanieren von Behaltern aus Metallen oder faserverstérkten Plasten, vorzugsweise fir
Lagerbehalter, die zur Aufnahme aggressiver Medien dienen, insbesondere zur Verminderung oder Beseitigung von an der
inneren Oberflache durch Einwirken aggressiver Medien entstandener Schaden.

Charakteristik der bekannten technischen Losungen

Es ist bekannt, Behaiter und dhnliche Teile gegen von innen einwirkende aggressive Medien zu schitzen bzw. nach einer

Einwirkung entstandene Schaden zu beseitigen, indem im entsprechenden Fall resistente Werkstoffe eingesetzt werden.

Dabei wird von folgenden Mdglichkeiten Gebrauch gemacht:

— es wird von vornherein ein homogener resistenter Werkstoff bei der Herstellung der Teile benutzt

— die Teile werden aus 6konomischen Grinden nach der Herstellung aus einem nicht resistenten Werkstoff mit einer
resistenten Innenschicht versehen

— Schéden, die an Teilen wahrend des Betriebes aufgetreten sind, werden zur Wiederherstellung der Funktionsfahigkeit
durch Einbringen resistenter Innenschichten behoben.

Die Verwendung homogener resistenter Werkstoffe bei der Herstellung der Teile ist anscheinend am zweckmagigsten. In

zahlreichen praktischen Failen zeigt es sich jedoch, daf? die bendtigten Werkstoffe hohe Kosten verursachen und in vielen

Fallen auf Grund der einwirkenden Substanzen bzw. Substanzgemische eine Vorhersage bezlglich der Bestandigkeit mit

* hoher Unsicherheit verbunden ist. In solchen Fallen ist es deshalb besser, resistente Innenschichten einzubringen, die je nach

Erkenntnisstand bei der Herstellung oder nach dem Eintritt eines bestimmten Schadenszustandes eingebracht werden.

Auf Grund der Vielzahl der fir das nachtréagliche Einbringen verwendbaren Materialien werden hier nur die wesentlichsten

Gruppen, unterteilt nach ihrem Zustand bei der Verarbeitung, aufgefihrt.

Flissige oder pastdse Beschichtungsmaterialien einschliefllich faserverstarkter Duroplaste werden durch handwerkliche

Methoden oder im Spritzverfahren aufgetragen. Als hauptsachlichste Nachteile sind zu erwdhnen der hohe Arbeitsaufwand,

Unsicherheiten in der qualitativen Ausflhrung, Einschrdnkungen in der Bestandigkeit (Glasfaserverstarkte Kunststoffe,

P.Seiden, Springer-Verfag 1967). Das Auskleiden mit dicken Folienbahnen hat in folgenden Fallen Verbreitung gefunden:

Gummieren mit unvulkanisierten Kautschukbahnen, Einkieben von PVC-H-Folie, Einkleben von PVC-W-Fellen. Die

hauptsachlichsten Nachteile dieser Verfahren sind ihre werkstoffabhangige Bestandigkeit sowie beim Gummieren die

Gebundenheit an eine ortsfeste und in den Abmessungen begrenzte Vulkanisiereinrichtung; beim PVC-H-Auskleiden die

Begrenzung der Anwendung auf Stahlbehalter, die von aullen soweit erwdrmt werden miissen, dafd das PVC plastiziert wird

(dieses Verfahren ist auf Grund der schwierigen Arbeitsbedingungen heute kaum noch von Bedeutung); beim PVC-W-

Auskleiden die geringe Bestandigkeit des PVC-W, so daR dieses Material nur fur Teile benutzt werden kann, die der

Wassereinwirkung unterliegen.

(Die Kunststoff-Verarbeitung und -schwei3ung, Schrader, W., VEB C.Marhold Verl,, Halle 1958).

Das Auskleiden mit dinnen Thermoplastfolien hat sich bisher kaum durchgesetzt. Die Grinde dafur liegen in der geringen

Widerstandsfahigkeit bei mechanischer Belastung, in der Gefahr der Beschadigung, sowie in der Kompliziertheit der

Verbindungstechnik der Folien selbst bzw. mit dem Behélterwerkstoff (0OS 2319039; OS 2854771).

Ziel der Erfindung

Durch die Erfindung ist ein Verfahren zum Sanieren von Behaltern zu schaffen, welches mit vertretbarem Aufwand und
okonomischem Materialeinsatz rationell anwendbar ist und eine hohe Qualitat der Ausflihrung erméglicht.

Das Wesen der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Sanieren von Behaltern aus Metallen oder faserverstarkten
Plasten zu entwickeln, mit dem eine Gebrauchswerterhdhung ungeschadigter bzw. vorgeschidigter Behilter gewahrieistet
wird und die fir den Betrieb erforderlichen Funktionsvoraussetzungen durch Anwendung optimaler Technologien erreichbar
sind.

Die Aufgabe der Erfindung wird dadurch gelost, daB erfindungsgemaR auf die gereinigte innere Oberflache eines Behalters
eine Schicht eines beliebigen polymerisierbaren Ausgleichsmaterials aufgebracht wird und in diese noch nicht polymerisierte
Schicht ein aus mehreren Schichten zusammengesetztes vorgefertigtes, folienférmiges Material, bestehend aus mindestens
einer dichten und resistenten Schicht und einer weiteren klebfédhigen Schicht, aufgelegt und unter Druck bis zum Polymerisieren
des Ausgleichsmaterials in Flachenkontakt mit diesem gehalten wird, wonach die Verbindung der StoB3steilen des vorgefertigten
Materials erfoigt.
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Verwendet wird ein vorgefertigtes Material, dessen eine Seite eine poren- oder schaumartige offenzellige Struktur besitzt. Das
Abdichten der StoRstellen nach dem Polymerisieren des Ausgleichsmaterials erfolgt mittels Kleben, Schwei3en oder Klemmens.
Das vorgefertigte folienfédrmige Verbundmaterial hat durch seine geringe Dicke und Masse tapetenahnliche Eigenschaften,
wodurch es sich in bestimmten Grenzen leicht formen 148t und einen Selbsthaftungseffekt besitzt. .

Sein Aufbau ist durch mindestens zwei unterschiedliche Schichten gekennzeichnet. Die eine, nach dem Aufbringen in das
Behslterinnere zeigende Schicht, besteht aus einer dichten Folie, die aus Metall oder Plast sein kann. Die andere, beim
Aufbringen dem Ausgleichsmaterial zugewandte Seite, besteht entweder aus einem oder mehreren Materialien, die sowohl
auf der Folie wie auf der Ausgleichsschicht gut haften bzw. weist eine Oberflachenstruktur auf, in welche das Material der
Ausgleichsschicht eindringen, polymerisieren und einen vorwiegend mechanischen Haftverbund bilden kann.

Ausfithrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfiihrungsbeispiel, bei dem es sich um einen Lagerbehélter aus faserverstarkten
Plasten flir aggressive Medien handelt, ndher erldutert werden.

Der Behalter wird innen durch Strahlen gesdubert und das Strahlgut mitsamt Riickstdnden entfernt. Gleichzeitig oder
anschlieBend wird das vorgefertigte folienférmige Material, im Beispiel bestehend aus einer PVC-H-Folie, die mit leichter
Verstarkung aus Glasfaservlies und Polyesterharz einseitig beschichtet ist, zugeschnitten. Dann wird die Ausgleichsschicht aus
faserverstarktem Polyesterharz niedriger Reaktivitat auf die inneren Mantelfldchen des Behélters aufgespritzt und je nach
BehaltergroRe etappenweise oder fortlaufend die zugeschnittenen Folienbahnen méglichst genau Stof3 an StoR auf den
nassen Untergrund aufgelegt und angerollt, wobei die PVC-H-Schicht in den Innenraum des Behélters gerichtet ist. Von Fall zu
Fall kann dabei ein zusatzliches Andriicken, z.B. mittels luftgefullter Folienkissen, nétig sein, was beispielsweise bei
Uberkopfarbeiten vorkommen kann.

In der vorbeschriebenen Weise erfolgt das Auskleiden der Boden, Deckel und von vorhandenen Abgéngen, sobald das
Ausgleichsmaterial der Mantelflachen polymerisiert ist. Nach Abschluf der Polymerisation auch an diesen Teilen werden die
StoBRstellen durch (iberlappend aufgeschweillte PVC-H-Folienstreifen endglltig abgedichtet.
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