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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Druckbehélter zur
Speicherung von gasférmigen Medien unter Druck ge-
maf dem Oberbegriff des Patentanspruches 1.

[0002] Aus der DE 38 441 64 Al ist ein Verfahren zur
Herstellung von Druckbehdltern bekannt, bei dem aus-
gehend von einem normalisierend gewalzten Warmband
ein langsnahtgeschweilRtes Rohr erzeugt wird, dessen
offene Enden mittels eines Spinning-Verfahrens zu ei-
nem kalottenférmigen Boden geschlossen werden. Min-
destens ein geschlossenes Ende weist eine Offnung zum
Befillen und Entleeren des Druckbehalters auf.

[0003] Der so hergestellte Druckbehélter weist eine
Dehnungsgrenze R, , von mindestens 355 N/mm? und
eine Zugfestigkeit von R,,, von 490 bis 630 N/mm2 auf.
Der Durchmesser des Druckbehalters betragt 229 mm,
die Wanddicke 3,2 mm.

[0004] Einso hergestellter Druckbehalter weist nur ein
begrenztes Fillvolumen auf und ist im Hinblick auf eine
moglichst hohe Dauerschwingfestigkeitin Bezug auf gro-
3e Lastamplituden nicht ausgelegt.

[0005] In der WO-A-97116678 ist ein Transportsy-
stem, insbesondere Schiff, fir unter Druck stehendes
Erdgas offenbart.

[0006] Das Transportsystem besteht aus einer Viel-
zahl von Gasflaschen, wobei 3 und 30 Gasflaschen ge-
biindelt jeweils eine Zelle bilden. Die Verbindung zu den
einzelnen Gasflaschen erfolgt Uber Leitungen mit je ei-
nem Kontrollventil pro Zelle.

[0007] Die Beflillung der Gasflaschen erfolgt in einem
Druckbereich zwischen 2.000 und 3.500 psi, die Entlee-
rung bis zu einem Mindestdruck von 100 bis 300 psi. Die
Gasflaschen werden aus Rohren hergestellt, wobei die
offenen Enden durch domartige Kappen verschloseen
sind. Bei héheren Driicken wird der zylindrische Teil der
Gasflaschen durch eine Umwicklung mit Fasern, vor-
zugsweise Glas- oder Kohlefasern verstéarkt. Die einzel-
nen Zellen weren bevorzugt senkrecht im Laderaum des
Schiffes angeordnet.

[0008] Aufgabe der Erfindung ist es, einen Druckbe-
héalter zur Speicherung von gasférmigen Medien unter
Druck anzugeben, der bei einem gunstigen Verhaltnis
von AuRenmalen zu Gewicht ein moglichst grof3es Fill-
volumen aufweist, witschaftlich herstellbar ist und der fur
eine hohe Dauerschwingfestigkeit in Bezug auf grofRe
Lastamplituden ausgelegt ist.

[0009] Diese Aufgabe wird ausgehend vom Oberbe-
griffin Verbindung mit den kennzeichnenden Merkmalen
des Anspruches 1 geldst. Vorteilhafte Weiterbildungen
sind jeweils Gegenstand von Unteranspriichen.

[0010] Nach der Lehre der Erfindung weist das nach
dem UOE-Verfahren (U-Form, O-Form, Expandieren)
hergestellte langsnahtgeschweifte Rohr einen Durch-
messer =508 mm (20") und eine Mindeststreckgrenze =
X 70 (70.000 psi = 482 N/mm?2) auf, und die offenen En-
den des Rohres sind mit domartigen Kiimpelteilen ver-
bunden und verschlossen, wobei ein Kiimpelteil mit der
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Offnung zum Befiillen und Entleeren versehen ist.
[0011] Der so gebildete Druckbehalter ist fur einen
Mindestbefilldruck von 200 bar ausgelegt und die
Schweif3naht des Rohres und alle Gbrigen Verbindungs-
schweil3néhte sind im Hinblick auf eine mdglichst hohe
Dauerschwingfestigkeit in Bezug auf grof3e Lastamplitu-
den gestaltet, wobei mindestens die Innenseite der
Langsschweinaht der Rore Uber die gesamte Lange
mechanisch bearbeitet ist und die Querschnittsgeome-
trie der die SchweiRkanten der Rohre und Kimpelteile
miteinander verbindenden Rundschweil3ndhte eine
langgestreckte Tulpenform mit sich verengendem Wur-
zelbereich aufweist.

[0012] Im Unterschied zum bekannten Stand der
Technik wurde zur Steigerung des Fullvolumens der
Durchmesser vergrofRert und die Mindeststreckgrenze
merklich angehoben. Diese Erh6hung kann man dazu
nutzen entweder die Wanddicke zu reduzieren, was zu
einer Gewichtsersparnis fuhrt, oder den Befiilldruck er-
héhen.

[0013] Der Vorschlag zeichnet sich dadurch aus, dass
eine bewéahrte Pipeline-Technologie (Stradtmann, Stahl-
rohr-Handbuch, 10. Auflage, Vulkan-Verlag, Essen
1986, S. 164 - 167) zur Bildung eines Druckbehélters
genutzt wird, um damit kostengiinstig einen mit gro3en
Lastamplituden beaufschlagharen Druckbehalter her-
zustellen. Die grofRen Lastamplituden ergeben sich aus
dem Wechsel einer vollstandigen Befillung und einer na-
hezu vollstdndigen Entleerung der Druckbehélter.
[0014] Im Regelfall besteht der Druckbehélter aus ei-
nem nach dem UOE-Verfahren hergestellten langsnaht-
geschweildten Rohr, dessen Lange bis zu 18 Meter be-
tragen kann. Mehrere parallel liegende Druckbehalter
koénnen eine transportable Speichereinheit bilden, wobei
die Offnungen der Druckbehaélter iiber eine Verrohrung
miteinander verbunden sind.

[0015] Vorzugsweise sind solche Speichereinheitenin
einem Halterahmen angeordnet. Mehrere solcher Spei-
chereinheiten kann man beispielsweise in einem Schiffs-
laderaum anordnen, wobei man aus Kostengriinden vor-
zugsweise zwei hach dem UOE-Verfahren hergestellte
langsnahtgeschweilite Rohre zu je 18 Meter Uber eine
Rundschwei3naht miteinander verbindet, um so auf ent-
sprechende Druckbehélterlangen zu kommen.

[0016] Die domartigen Kiimpelteile sind als Halbkugel
mit einem zylindrischen Abschnitt ausgebildet, der tGber
eine RundschweiflZnaht mit dem offenen Ende des Roh-
resverbundenist. Durch den zylindrischen Abschnitt wird
die moglichst dauerschwingfeste Anbindung der domar-
tigen Kiimpelteile an die Rohre begiinstigt und erméglicht
zudem den Einsatz von Innenzentriereinrichtungen beim
Zusammenbau. Im Sinne einer Gewichtsersparnis weist
mindestens der zylindrische Abschnitt eine Wanddicke
auf, die der Nennwanddicke des Rohres entspricht. Um
einfehlerfreies Arbeiten der angewendeten SchweiRme-
thoden zu gewahrleisten, werden die domartigen Kiim-
pelteile aus einer ahnlichen Werkstoffgite mit einer ahn-
lichen Analyse wie die langsnahtgeschweif3ten Rohre
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hergestellt.

[0017] Vorzugsweise werden Speichereinheiten senk-
recht angeordnet, insbesondere im Laderaum eines
Schiffes. Die Offnung fiir das Befiillen und Entleeren
kann wahlweise im oben oder unten liegenden Kiimpel-
teil vorgesehen sein.

[0018] Wird die Offnung oben angeordnet, ist es erfor-
derlich, im Druckbehélter ein Steigrohr anzuordnen, das
sich bis zum unten liegenden Kiimpelteil erstreckt. Damit
wird sichergestellt, dass aus dem zu transportierenden
Gas ausscheidende Flissigkeiten und Schmutzteilchen
abgesaugt werden kdénnen. Bei einer unten angeordne-
ten Offnung entfallt die Notwendigkeit der Anordnung ei-
nes Steigrohres. Die oben angeordnete Offnung hat aber
den Vorteil, dass die Zuganglichkeit fur die Verrohrung
erleichtert wird.

[0019] Damitdas lange Steigrohr in Position gehalten
werden kann, erstreckt sich mindestens eine Stiitze tiber
den Innenquerschnitt des Rohres. Vorzugsweise ist die
Stiitze als symmetrisches Dreibein ausgebildet.

[0020] Je nach Gaszusammensetzung muss der
Werkstoff flir den Druckbehdlter entsprechend ausge-
wahlt werden. Auch kann es erforderlich sein, dass das
unten liegende Kumpelteil mit einer korrosionshemmen-
den Innenbeschichtung versehen wird.

[0021] Im Sinne der Erzielung einer hohen Dauer-
schwingfestigkeit werden mindestens die Innenseite der
Langsschweinaht tiber die gesamte Lange einer me-
chanischen Bearbeitung unterworfen. Als besonders
wirksam hat sich ein Abrunden der scharfkantigen Uber-
gange von der Schwei3naht zum angrenzenden Rohr-
korper herausgestellt. Vorzugsweise erfolgt die Bearbei-
tung durch ein Frasen, Schleifen oder Innenstrahlen. Ins-
besondere durch das Strahlen werden Druckeigenspan-
nungen erzeugt, die sich positiv auf die Dauerschwing-
festigkeit auswirken. Zudem werden durch das Strahlen
und das Schleifen kerbverschéarfende spitze Oberfla-
chensteflen eingeebnet.

[0022] Im gleichen Sinne einer Erhéhung der Dauer-
schwingfestigkeit ist die vorgeschlagene Festlegung der
Querschnittsgeometrie der Schweil3kanten fur die Rund-
schweiRnédhte zu sehen. Vorzugsweise weist die Geo-
metrie eine langgestreckte Tulpenform mit sich veren-
gendem Wurzelbereich auf. Dies hat zudem den Vorteil,
dass eine wirtschaftliche automatische Engspalt-Orbital-
schweiRung angewendet werden kann.

[0023] Die vorgenannten MalRnahmen zur Erhéhung
der Dauerschwingfestigkeit sind erforderlich, um die Vor-
teile des hoherfesten Werkstoffes voll ausschépfen zu
kdnnen. Hoherfeste Werkstoffe konnen zwar héhere Be-
lastungen ertragen, sind aber kerbempfindlicher als nied-
rigfeste Materialien. Um so mehr muss bei der Gestal-
tung des Druckbehélters darauf geachtet werden, dass
die Bildung von Kerbstellen mdglichst vermieden wird.
[0024] Weitere Merkmale, Vorteile und Einzelheiten
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung von einem in einer Zeichnung dargestellten
Ausfihrungsbeispiel.
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[0025] Es zeigen:

Figur 1  eine L&ngsansicht eines erfindungsgeman
hergestellten Druckbehéalters,

Figur 2  in vergroRerter Darstellung einen L&ngs-
schnitt von Figur 1,

Figur 3  einen Schnitt in Richtung A - A in Figur 2,

Figur 4  das Detail W in Figur 2,

Figur 5 das Detail Y in Figur 2.

[0026] In Figur 1 ist in einer Langsansicht ein erfin-

dungsgemalf hergestellter Druckbehélter dargestellt. Er
besteht aus zwei langsnahtgeschweiften, nach dem
UOE-Verfahren hergestellten Rohren 1, 2, die durch eine
Rundschwei3naht 3 miteinander verbunden sind.
[0027] Die offenen Enden der Rohre 1, 2 sind mit je
einem domartigen Kumpelteil 4, 5 durch je eine Rund-
schweil3naht 6, 7 verbunden und verschlossen.

[0028] Figur 2 zeigt den gleichen Druckbehélter in ei-
ner vergréRerten Darstellung im Langsschnitt. Um den
Druckbehalter mit Gas beflillen und entleeren zu kénnen,
istim hier rechts liegenden domartigen Kiimpelteil 5 eine
Offnung angebracht, um dort die Verrohrung anschlie-
Ben zu kdnnen. Die Verrohrung besteht aus einem Steig-
rohr 8, das sich bis in den Endbereich des hier links lie-
genden domartigen Kiimpelteils 4 erstreckt. Die Einzel-
heiten der Anbindung des Steigrohres 8 am rechts lie-
gendendomartigen Kimpelteil 5istin Figur 4 dargestellt.
[0029] Fireinesichere Positionierung des Steigrohres
im Druckbehélter sind in diesem Ausflhrungsbeispiel
drei Stltzen 9, 10, 11 angeordnet. Die Abstutzung an der
Innenwand des Druckbehalters erfolgt tiber einen Adap-
ter aus Kunststoff 12, damit die Innenwand des Druck-
behélters nicht beeintrachtigt wird. Die der Innenwand
des Druckbehélters zugewandte Flache des Adapters 12
ist so konturiert, dass diese sich mdglichst liickenlos an-
schmiegen kann.

[0030] Fir eine moglichst dauerschwingfeste Anbin-
dung der domartigen Kiimpelteile 4, 5 an die Rohre 1, 2
weisen diese im Anschluss an die Halbkugel einen zy-
lindrisch ausgebildeten Abschnitt 19, 19’ auf, der dartiber
hinaus den Einsatz von Innenzentriereinrichtungen beim
Zusammenbau ermdglicht.

[0031] Figur 3 zeigtin einem Schnitt A - A in Figur 2
die Einzelheiten der Stitze 9. Diese ist als symmetri-
sches Dreibein ausgebildet mit drei um je 120° versetzt
angeordneten Armen 13, 13’, 13". Im Mittenbereich ist
eine scheibenartige Verbreiterung 14 angeordnet, durch
die sich das Steigrohr 8 erstreckt.

[0032] InFigur4istdas Detail WinFigur 2 dargestellt.
Zur Anbindung des Steigrohres 8 an das domartige Kiim-
pelteil 5 ist in der Offnung ein dickwandiges
Anschlussstiick15 eingeschweil3t. Das Steigrohr 8 wird
Uber eine Rundschweil3naht 16 mit dem Anschlussstiick
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15 verbunden. Das weiterfuhrende Anschlussrohr 17 ist
hier nur angedeutet. Es wird ebenfalls mit einer Rund-
schweif3naht 18 mit dem Anschlussstiick 15 verbunden.
[0033] In Figur 5ist das Detail Y von Figur 2 darge-
stellt. Es zeigt die Querschnittsgeometrie der
Schweil3kanten fir die Rundnaht 3. Diese Geometrie ist
gekennzeichnet durch eine langgestreckte Tulpenform
mit sich verengendem Wurzelbereich.

Bezugszeichenliste

[0034]

Nr. Bezeichnung

1,2 langsnahtgeschweiltes Rohr

3 Rundschweif3naht

4,5 domartiges Kimpelteil

6,7 RundschweifRnaht

8 Steigrohr

9,10,11 Stitze

12 Adapter

13,13, 13" | Arm der Stiitze

14 scheibenartige Verbreiterung

15 Anschlussstiick

16 Rundschweif3naht

17 Anschlussrohr

18 Rundschweif3naht

19, 19’ zylindrischer Abschnitt
Patentanspriiche

1. Druckbehélter zur Speicherung von gasférmigen
Medien unter Druck, bestehend aus einem langs-
nahtgeschweiliten Rohr, das an beiden Enden ge-
schlossen ist und mindestens an einem Ende eine
Offnung zum Befiillen und Entleeren aufweist
dadurch gekennzeichnet,
dass das nach dem UOE-Verfahren hergestellte
langsnahtgeschweil3te Rohr (1, 2) einen Durchmes-
ser = 508 mm und eine Mindeststreckgrenze > X 70
aufweist und dessen offene Enden mit domartigen
Kumpelteilen (4, 5) verbunden und verschlossen
sind und der so gebildete Druckbehdlter fur einen
Mindestbefilldruck von 200 bar bei Raumtempera-
tur ausgelegt ist, und ein Kiimpelteil (5) mit der Off-
nung zum Beflllen und Entleeren versehen ist, wo-
bei die LaAngsschweil3naht der Rohre (1, 2) und alle
Uibrigen Verbindungsschweif3nédhte (3, 6, 7) im Hin-
blick auf eine mdglichst hohe Dauerschwingfestig-
keitin Bezug aufgrofRe Lastamplituden gestaltet sind
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und mindestens die Innenseite der Langs-
schweif3naht der Rohre (1, 2) iber die gesamte Lan-
ge mechanisch bearbeitet ist und die Querschnitts-
geometrie der Schweil3kanten der die Rohre (1, 2)
und Kimpelteile (4, 5) miteinander verbindenden
Rundschweil3nahte (3, 6, 7) eine langgestreckte Tul-
penform mit sich verengendem Wurzelbereich auf-
weist.

Druckbehélter nach Anspruch 1

dadurch gekennzeichnet,

dass der Druckbehéalter zwei durch eine Rund-
schweif3naht (3) miteinander verbundene nach dem
UOE-Verfahren hergestellte langsnahtgeschweil3te
Rohre (1, 2) aufweist.

Druckbehélter nach Anspruch 1 und 2

dadurch gekennzeichnet,

dass die Lange eines Rohres (1, 2) bis zu 18 Meter
betragt.

Druckbehélter nach einem der Anspriiche 1 - 3
dadurch gekennzeichnet,

dass die domartigen Kiimpelteile (4, 5) als Halbku-
gel mit einem zylindrischen Abschnitt (19, 19') aus-
gebildet sind, der Giber eine Rundschweif3naht (6, 7)
mit dem offenen Ende des Rohres (1, 2) verbunden
ist.

Druckbehélter nach Anspruch 4

dadurch gekennzeichnet,

dass mindestens der zylindrische Abschnitt der do-
martigen Kumpelteile (4, 5) eine Wanddicke auf-
weist, die der Nennwanddicke des Rohres (1, 2) ent-
spricht.

Druckbehalter nach Anspruch 1, 4 und 5

dadurch gekennzeichnet,

dass die domartigen Kimpelteile (4, 5) aus einer
ahnlichen Werkstoffgute mit einer &hnlichen Analyse
wie die langsnahtgeschweilten Rohre (1, 2) herge-
stellt sind.

Druckbehélter nach einem der Anspriiche 1 - 6
dadurch gekennzeichnet,

dass mehrere parallel liegende Druckbehélter eine
transportable Speichereinheit bilden und die Offnun-
gen der Druckbehélter Giber eine Verrohrung mitein-
ander verbunden sind.

Druckbehalter nach Anspruch 7

dadurch gekennzeichnet,

dass die transportable Speichereinheitin einem Hal-
terahmen angeordnet ist.

Druckbehalter nach Anspruch 7 und 8
dadurch gekennzeichnet,
dass die Druckbehdlter der Speichereinheit senk-
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recht stehen und die Offnung im jeweiligen Druck-
behélter im oben liegenden Kiimpelteil (5) angeord-
net ist.

Druckbehélter nach Anspruch 9

dadurch gekennzeichnet,

dass an der Innenseite der Offnung ein Steigrohr
(8) befestigt ist, das sich bis zum unten liegenden
Kimpelteil (4) erstreckt.

Druckbehélter nach Anspruch 10

dadurch gekennzeichnet,

dass das Steigrohr (8) mit mindestens einer Uber
den Innenquerschnitt des Rohres (1, 2) sich erstrek-
kenden Stitze (9, 10, 11) versehen ist.

Druckbehélter nach Anspruch 11

dadurch gekennzeichnet,

dass die Stutze (9, 10, 11) im Mittenbereich eine
scheibenartige Verbreiterung aufweist, durch die
sich das Steigrohr (8) erstreckt.

Druckbehélter nach den Ansprichen 11 und 12
dadurch gekennzeichnet,

dass die Stitze (9, 10, 11) als symmetrisches Drei-
bein ausgebildet ist.

Druckbehélter nach Anspruch 1 und 10

dadurch gekennzeichnet,

dass in der Offnung des jeweiligen Druckbehélters
ein dickwandiges Anschlussstick (15) einge-
schweif3t ist.

Druckbehélter nach einem der Anspriche 9 - 14
dadurch gekennzeichnet,

dass das unten liegende Kimpelteil (4) eine korro-
sionshemmende Innenbeschichtung aufweist.

Verfahren zur Herstellung eines Druckbehalters
nach Anspruch 1
mit den Schritten

- Herstellung eines langsnahtgeschweil3ten
Rohres mit geringen Abweichungen hinsichtlich
Durchmesser und Ovalitat nach dem UOE-Ver-
fahren

- - mechanische Bearbeitung mindestens
der Innenseite der LangsschweiR3naht, wo-
bei der scharfkantiy geometrische Uber-
gangvonder Schweil3naht zum angrenzen-
den Rohrkérper abgerundet ist

- Anarbeitung von Schweil3kanten an beiden of-
fenen Enden

- Herstellung domartiger Kiimpelteile ausge-
hend von einem warmgewalzten Blech

- Anarbeitung der Schweil’kante am zylindri-
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17.

18.

19.

20.

21.

22.

schen Abschnitt des Kiimpelteiles

- Anbringung einer Offnung in einem Kiimpelteil
- Verbindung mittels Schweifl3en eines Kiimpel-
teiles mit dem Rohr unter Verwendung einer In-
nenzentriervorrichtung

-Verbindung Uber SchweiRen des zweiten Kiim-
pelteiles mitdem noch offenen Ende des Rohres
ohne Zentriervorrichtung unter starker Anpres-
sung als Zentrierhilfe.

Verfahren nach Anspruch 16

dadurch gekennzeichnet,

dass zwei nahezu gleich lange léangsnahtge-
schweil3te Rohre mit geringen Abweichungen hin-
sichtlich Durchmesser und Ovalitat nach dem UOE-
Verfahren hergestellt und beide Rohre durch eine
Rundschwei3naht unter Verwendung einer Innen-
zentriervorrichtung miteinander verbunden werden.

Verfahren nach den Anspriichen 16, 17

dadurch gekennzeichnet,

dass bei senkrechter Anordnung des Druckbehal-
ters folgende Schritte durchgefiihrt werden:

- Anbringung der Offnung im oben liegenden
Kiumpelteil,

- EinschweilBung eines dickwandigen An-
schlussstiickes in der Offnung,

- Anbringung von mindestens einer Stitze im
Rohr,

- Einschieben eines Steigrohres durch die Stiit-
zen,

- Verbindung des Steigrohres mit dem An-
schlussstuick,

- Verbindung des oben liegenden Kiimpelteiles
einschlie3lich des daran befestigten Steigroh-
res mit dem noch offenen Ende des Rohres un-
ter starker Anpressung als Zentrierhilfe.

Verfahren nach den Anspriichen 16 - 18

dadurch gekennzeichnet,

dass alle Rundschwei3néhte einer Ultraschall-Pru-
fung unterzogen werden.

Verfahren nach Anspruch 16

dadurch gekennzeichnet,

dass die mechanische Bearbeitung der Langs-
schweil3naht ein Frasen ist.

Verfahren nach Anspruch 16

dadurch gekennzeichnet,

dass die mechanische Bearbeitung der Langs-
schweif3naht ein Schleifen ist.

Verfahren nach Anspruch 16

dadurch gekennzeichnet,

dass die mechanische Bearbeitung der Langs-
schweif3naht ein Innenstrahlen ist.



9 EP 1497 587 B1

Claims

Pressurised container for the storage of gaseous
media under pressure, consisting of a straight bead
welded pipe which is closed at both ends and which
has, at at least one end, an opening for filling and
emptying,

characterised in that

the straight bead welded pipe (1, 2), which is pro-
duced using the UOE process, has a diameter =508
mm and a minimum yield point = X 70, and its open
ends are connected to and closed by dome-shaped
dished parts (4, 5), and the pressurised container
thus formed is designed for a minimum filling pres-
sure of 200 bar at room temperature, and one dished
pertis equipped with the opening for filling and emp-
tying, the straight bead weld of the pipe (1, 2) and
all other joining welds (3, 6, 7) being designed for
large load swings in respect of an endurance limit
that Is as high as possible, and at least the inside of
the straight bead weld of the pipes (1, 2) being ma-
chined over its entire length, and the cross-sectional
geometry of the weld edges of the circumferential
welds (3, 6, 7) that join the pipes (1, 2) and the dished
parts (4, 5) to one another being of an elongated bell
seam shape which becomes narrower in the root ar-
ea.

Pressurised container as in claim 1,

characterised in that

the pressurised container has two straight bead
welded pipes (1, 2) that are produced by the UOE
process and that are joined together by a circumfer-
ential weld (3).

Pressurised container as in claim 1 and 2,
characterised in that
the length of a pipe (1, 2) is up to 18 metres.

Pressurised container as in one of claims 1 to 3,
characterised in that

the dome-shaped dished parts (4,5) are in the form
of hemispheres with a cylindrical section (19, 19’)
which is joined to the open end of the pipe (1, 2) by
means of a circumferential weld (6, 7).

Pressurised container as in claim 4,

characterised in that

at least the cylindrical section of the dome-shaped
dished part (4, 5) has a wall thickness which is the
same as the nominal wall thickness of the pipe (1, 2).

Pressurised container as in claim 1, 4 and 5,
characterised in that

the dome-shaped dished parts (4, 5) are made from
a similar grade of material with a similar analysis to
that of the straight bead welded pipes (1, 2).
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Pressurised container as in one of claims 1 to 6,
characterised in that

a number of pressurised containers positioned par-
allel to each other form a transportable storage unit,
and the openings of the pressurised containers are
linked to one another by piping.

Pressurised container as in claim 7,
characterised in that

the transportable storage unit is positioned in a sup-
port frame.

Pressurised container as in claim 7 and 8,
characterised in that

the pressurised containers of the storage unit stand
upright, and the opening in each pressurised con-
tainer is positioned in the dished part (5) that is at
the top.

Pressurised container as in claim 9,
characterised in that

an ascending pipe (8) is attached to the inside of the
opening, which pipe extends to the bottom dished
part (4).

Pressurised container as in claim 10,
characterised in that

the ascending pipe (8) is fitted with at least one sup-
port (9, 10, 11) that extends over the internal cross-
section of the pipe (1, 2).

Pressurised container as in claim 11,
characterised in that

the support (9, 10, 11) has, in its central area, a disc-
shaped wider part through which the ascending pipe
(8) extends.

Pressurised container as in claims 11 and 12,
characterised in that

the support (9, 10, 11) is made in the form of a sym-
metrical tripod.

Pressurised container as in claim 1 and 10,
characterised in that

athick-walled connector (15) iswelded into the open-
ing of each pressurised container.

Pressurised container as in one of claims 9 to 14,
characterised in that

the bottom dished part (4) has a corrosion inhibiting
internal coating.

Method of manufacturing a pressurised container as
In claim 1, having the following stages

- manufacturing a straight bead welded pipe with
low-level deviations in respect of diameter and
ovality, using the UOE method



17.

18.

19.

20.

21.

11 EP 1497 587 B1 12

Omachining at least the inside of the straight
bead weld, the sharp-edged geometrical
transition from the weld to the adjacent body
of the pipe being rounded off

- adding weld edges to both open ends

- manufacturing dome-shaped dished parts from
hot-rolled metal sheet

- adding the weld edge to the cylindrical section
of the dished part

- inserting an opening into one dished part

- joining, by welding, one dished part to the pipe,
using a self-centring device

- joining, by welding, the second dished part to
the still-open end of the pipe, without a centring
device, using strong contact pressure as a cen-
tring aid.

Method as in claim 16,

characterised in that

two straight bead welded pipes of almost the same
length and having low-level deviations in respect of
diameter and ovality are manufactured using the
UOE method, and the two pipes are joined by means
of a circumferential weld, using a self-centring de-
vice.

Method as in claims 16, 17,

characterised in that

when the pressurised container is positioned upright,
the following steps are carried out:

- inserting the opening in the dished part that is
at the top.

- welding a thick-walled connector in the open-
ing,

- inserting at least one support in the pipe,

- pushing an ascending pipe through the sup-
ports,

- joining the ascending pipe to the connector,

- joining the top dished part, including the as-
cending pipe attached to it, to the still-open end
of the pipe, using strong contact pressure as a
centring aid.

Method as in claims 16 to 18,

characterised in that

all the circumferential welds are subjected to ultra-
sonic testing.

Method as in claim 16,

characterised in that

the machining process carried out on the straight
bead weld is a milling process.

Method as in claim 16,
characterised in that
the machining process carried out on the straight
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bead weld is a grinding process.

22. Method as in claim 16,

characterised in that
the machining process carried out on the straight
bead weld is an internal shot blasting process.

Revendications

Réservoir sous pression destiné a stocker des subs-
tances gazeuses sous pression, constitué d’un tube
a soudure longitudinale qui est fermé aux deux ex-
trémités et qui présente au moins a une extrémité
une ouverture de remplissage et d’évacuation,
caractérisé en ce que le tube a soudure longitudi-
nale (1, 2) fabriqué selon le procédé UOE présente
un diamétre = 508 mm et une limite d’élasticité mi-
nimale = X 70, ses extrémités ouvertes sont reliées
a des pieces embouties bombées (4, 5) et fermées
par celles-ci, le réservoir sous pression ainsi formé
est congu pour une pression de remplissage mini-
male de 200 bars a température ambiante, et une
piece emboutie (5) est pourvue de l'ouverture de
remplissage etd’évacuation, la soudure longitudina-
le des tubes (1, 2) et tous les autres cordons de sou-
dure de liaison (3, 6, 7) étant configurés pour avoir
une limite d’endurance a la fatigue la plus élevée
possible par rapport a des amplitudes de charge éle-
vées, et au moins le cété intérieur de la soudure lon-
gitudinale des tubes (1, 2) étant traité mécanique-
ment sur toute la longueur, et la géométrie de la sec-
tion des bords des soudures circulaires (3, 6, 7) re-
liantentre euxlestubes (1, 2) etles pieces embouties
(4, 5) ayant une forme de tulipe allongée présentant
un rétrécissement au niveau de la racine.

Réservoir sous pression selon la revendication 1,
caractérisé en ce que le réservoir sous pression
présente deux tubes & soudure longitudinale (1, 2)
fabriqués selon le procédé UOE reliés entre eux par
une soudure circulaire (3).

Réservoir sous pression selon les revendications 1
et 2,

caractérisé en ce que la longueur d’un tube (1, 2)
est égale a 18 métres au maximum.

Réservoir sous pression selon I'une des revendica-
tions1la3,

caractérisé en ce que les pieces embouties bom-
bées (4, 5) sont réalisées sous la forme d'une demi-
sphére avec un segment cylindrique (19, 19") qui est
relié a I'extrémité ouverte du tube (1, 2) par l'inter-
médiaire d’une soudure circulaire (6, 7).

Réservoir sous pression selon la revendication 4,
caractérisé en ce qu’ au moins le segment cylindri-
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que des pieces embouties bombées (4, 5) présente
une épaisseur de paroi qui correspond a I'épaisseur
de paroi nominale du tube (1, 2).

Réservoir sous pression selon les revendications 1,
4 eth,

caractérisé en ce que les pieces embouties bom-
bées (4, 5) sont fabriquées a partir d’'un matériau de
qualité similaire avec une analyse semblable a celle
des tubes a soudure longitudinale (1, 2).

Réservoir sous pression selon I'une des revendica-
tions 1 a 6,

caractérisé en ce que plusieurs réservoirs sous
pression disposés parallelement forment une unité
de stockage transportable et en ce que les ouver-
tures des réservoirs sous pression sont reliées entre
elles par I'intermédiaire d’'un raccordement de tubes.

Réservoir sous pression selon la revendication 7,
caractérisé en ce que 'unité de stockage transpor-
table est agencée dans un cadre de maintien.

Réservoir sous pression selon les revendications 7
et 8,

caractérisé en ce que les réservoirs sous pression
de I'unité de stockage sont disposés verticalement
eten ce quel'ouverture dans- chaque réservoir sous
pression est agencée dans la piece emboutie supé-
rieure (5).

Réservoir sous pression selon la revendication 9,

caractérisé en ce qu’ un tube de refoulement (8)
est fixé sur le cété intérieur de I'ouverture, lequel
tube s’étend jusqu’a la piece emboutie inférieure (4).

Réservoir sous pression selon la revendication 10,
caractérisé en ce que le tube de refoulement (8)
estmunid’au moinsunsupport (9, 10, 11) s'étendant
au-dessus de la section transversale intérieure du
tube (1, 2).

Réservoir sous pression selon la revendication 11,
caractérisé en ce que le support (9, 10, 11) pré-
sente dans la zone centrale un élargissement en for-
me de disque a travers lequel s’étend le tube de re-
foulement (8).

Réservoir sous pression selon les revendication 11
et12,

caractérisé en ce que le support (9, 10, 11) est
réalisé sous la forme d'un trépied symétrique.

Réservoir sous pression selon les revendications 1
et 10,

caractérisé en ce qu’ une piéce de raccordement
(15) a paroi épaisse est soudée dans I'ouverture de
chaque réservoir sous pression.
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Réservoir sous pression selon I'une des revendica-
tions 9 a 14,

caractérisé en ce que la piece emboutie inférieure
(4) présente un revétement intérieur anticorrosif.

Procédé de fabrication d’un réservoir sous pression
selon la revendication 1 comprenant les étapes
suivantes :

- fabrication selon le procédé UOE d’un tube a
soudure longitudinale avec de faibles écarts du
point de vue du diamétre et de I'ovalité

- traitement mécanique au moins du coté inté-
rieur de la soudure longitudinale, la transition
géométrique aux arétes vives entre la soudure
et le corps tubulaire adjacent étant arrondie

- usinage des bords a souder sur les deux ex-
trémités ouvertes

- fabrication de piéces embouties bombées a
partir d'une tdle laminée a chaud

- usinage des bords a souder au niveau du seg-
ment cylindrique de la piéce emboutie

- aménagement d’'une ouverture dans une piéce
emboutie

-raccordement par soudure d’une piece embou-
tie au tube en utilisant un dispositif de centrage
interne

- raccordement par soudure de la deuxieme pié-
ce emboutie a I'extrémité encore ouverte du tu-
be sans dispositif de centrage sous forte pres-
sion de contact comme aide au centrage.

Procédé selon la revendication 16,

caractérisé en ce que deux tubes a soudure longi-
tudinale d’'une longueur quasimentidentique sont fa-
briqués selon le procédé UOE avec de faibles écarts
du point de vue du diamétre et de I'ovalité et en ce
gue les deux tubes sont reliés entre eux par une
soudure circulaire en utilisant un dispositif de cen-
trage interne.

Procédé selon les revendications 16 et 17,
caractériséenceque lesopérations suivantes sont
effectuées lors de 'agencement vertical du réservoir
Sous pression :

-aménagementde I'ouverture dans la piéce em-
boutie supérieure,

- soudage d'une piéce de raccordement a paroi
épaisse dans l'ouverture,

- aménagement d’au moins un support dans le
tube,

- insertion d’'un tube de refoulement a travers
les supports,

- raccordement du tube de refoulement a la pie-
ce de raccordement,

- raccordement de la piéce emboutie supérieu-
re, y compris du tube de refoulement fixé a celle-
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ci, al'extrémité encore ouverte du tube sous for-
te pression de contact comme aide au centrage.

Procédé selon les revendications 16 & 18,
caractérisé en ce que toutes les soudures circulai-
res sont soumises a un examen par ultrasons.

Procédé selon la revendication 16,
caractérisé en ce que le traitement mécanique de
la soudure longitudinale est un fraisage.

Procédé selon la revendication 16,
caractérisé en ce que le traitement mécanique de
la soudure longitudinale est un meulage.

Procédé selon la revendication 16,
caractérisé en ce que le traitement mécanique de
la soudure longitudinale est un sablage interne.
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