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Description

[0001] Les citernes de gaz enterrées se distinguent
des citernes aériennes par divers aménagements ayant
trait en particulier à leur protection contre la corrosion
et à l'accès aux divers équipements nécessaires à l'ex-
ploitation dont est pourvue la citerne : clapet de remplis-
sage, robinet de départ gazeux ou liquide, jauge, sou-
pape de sécurité, détendeurs, etc...
[0002] La protection de ces équipements contre l'hu-
midité revêt une grande importance car l'eau peut pro-
voquer des détériorations mettant en danger l'exploita-
tion de la citerne : corrosion des soupapes et des cla-
pets, blocage des détendeurs, etc...
[0003] Ces équipements sont généralement logés
dans un "puits" de section circulaire ou rectangulaire
dont l'ouverture est au-dessus du niveau du sol et qui
vient s'appliquer sur le corps métallique de la citerne.
[0004] De manière à réaliser une étanchéité entre le
corps métallique de la citerne apte à résister à la pres-
sion d'un gaz et le puits, plusieurs méthodes peuvent
être utilisées :

a) la soudure de la paroi du puits sur le corps de la
citerne : cette solution présente de nombreux in-
convénients techniques du fait qu'il s'agit d'un réci-
pient sous pression et aussi de la difficulté d'ajus-
tage sur la partie supérieure du réservoir.
b) la fixation mécanique de la partie inférieure de la
paroi du puits et son étanchéification par un mastic :
si cette solution a l'avantage d'un coût de réalisation
bas, elle ne permet pas de garantir une étanchéité
réelle du puits.

[0005] L'invention pallie ces inconvénients par une ci-
terne suivant la revendication 1.
[0006] L'invention vise aussi un procédé défini à la re-
vendication 7.
[0007] On obtient ainsi une très bonne étanchéité et,
notamment quand la surface de collage est d'au moins
1000 cm2, une très bonne fixation du puits d'équipement
à la cuve, sans mettre en oeuvre de techniques de sou-
dage compliquées et impliquant un chauffage. Le revê-
tement assure, outre l'étanchéité et éventuellement la
protection contre la corrosion, un bon collage. La pro-
tection contre la corrosion était déjà connue par le do-
cument Pétrole informations n°29 (Octobre 1993 pages
15 à 17). Le bon collage n'était pas prévu dans ce do-
cument antérieur et ne pouvait d'ailleurs pas y être ob-
tenu, car le revêtement était lui-même revêtu d'un capi-
tonnage en feutre et parce que de toute façon il n'y était
pas prévu de selle donnant une grande surface de col-
lage.
[0008] Le DE-A-2 127 543 décrit une citerne compre-
nant une cuve surmontée d'un puits d'équipement en
matière plastique ayant une selle qui épouse la forme
de la surface extérieure de la cuve et par laquelle il est
collé à la cuve.

[0009] Le revêtement du réservoir peut être soit du
polyester, soit de l'époxy, soit et successivement dans
cet ordre de l'époxy revêtu d'une couche de polyester.
Le revêtement peut avoir notamment une épaisseur de
60 à 300 microns, où chacune des couches d'époxy et
de polyester peut avoir cette épaisseur. La couche
époxy peut contenir avantageusement du zinc servant
de protection vis-à-vis de la corrosion.
[0010] Le puits d'équipement peut être en polyéthylè-
ne, en polypropylène ou en autre matière plastique. Il
est de préférence en polyéthylène haute densité.
[0011] Suivant un mode de réalisation, le puits com-
porte un corps tubulaire et une pièce formant selle collée
au corps.
[0012] Comme colle on peut envisager une colle
époxydique à bi-composants qui est très dure et très so-
lide, et très résistante à l'eau et à la plupart des produits
chimiques, une colle polyuréthanne monocomposant
qui reste souple et élastique et qui assure un bon join-
tage par l'épaisseur du cordon déposé ou un ruban ad-
hésif qui reste souple et élastique et qui est facile à met-
tre en oeuvre.
[0013] Aux dessins annexés, donnés uniquement à
titre d'exemples :

la figure 1 est une vue schématique en coupe d'une
citerne suivant l'invention,
la figure 2 est une vue partielle en perspective d'un
autre mode de réalisation d'une citerne suivant l'in-
vention, et
la figure 3 est une vue en coupe d'une variante.

[0014] La citerne représentée à la figure 1 comporte
une cuve 1 en acier revêtue d'une couche d'époxy zinc
et d'une couche de polyester de chacune 150 µm
d'épaisseur. La cuve comporte des équipements 2 en-
tourés d'un puits 3 d'équipement en polyéthylène. Ce
puits 3 d'équipement est constitué d'un corps prolongé
vers le bas par une selle 4 qui épouse étroitement la
surface supérieure de la cuve 1. La face inférieure de
la selle 4 est collée à la cuve 1.
[0015] A la figure 2, on reconnaît la cuve 1 et les équi-
pements 2, le puits 3 comportant une selle 4 rentrante
qui est collée par sa surface inférieure relativement
grande à la cuve 1.
[0016] A la figure 3, le puits d'équipement est consti-
tué en deux parties, à savoir du corps 1 auquel est collée
une pièce 4 formant selle, laquelle est collée à son tour
à la cuve 1.

Revendications

1. Citerne comprenant une cuve (1) métallique qui est
surmontée d'un puits d'équipement (3) en matière
plastique et dont la face supérieure est revêtue d'un
revêtement en polyester et/ou époxy, caractérisée
en ce que le puits d'équipement (3) comporte, épou-
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sant la forme de la surface extérieure de la cuve (1),
une selle (4) collée directement au revêtement.

2. Citerne suivant la revendication 1, caractérisée en
ce que le revêtement a une épaisseur de 60 à 300
microns.

3. Citerne suivant la revendication 1 ou 2, caractérisée
en ce que la couche époxy contient du zinc;

4. Citerne suivant l'une des revendications précéden-
tes, caractérisée en ce que le revêtement comporte
successivement de l'intérieur vers l'extérieur une
couche en époxy et une couche en polyester.

5. Citerne suivant l'une des revendications précéden-
tes, caractérisée en ce que le puits comporte un
corps (3) tubulaire et une pièce formant selle (4) col-
lée au corps (3).

6. Citerne suivant l'une des revendications précéden-
tes, caractérisée en ce que la surface de collage de
la selle au revêtement est d'au moins 1000 cm2.

7. Procédé pour rendre étanche la connexion entre le
puits d'équipement (3) d'une citerne et sa cuve (1)
métallique, caractérisé en ce qu'il consiste à revêtir
la cuve (1) d'un revêtement en polyester et/ou
époxy et à coller directement au revêtement de la
cuve (1) un puits d'équipement (3) en matière plas-
tique par une selle (4) en matière plastique.

Patentansprüche

1. Tank, umfassend ein metallisches Behältnis (1), auf
welchem ein Versorgungsschacht (3) aus Kunst-
stoff angeordnet ist und bei dem die obere Seite mit
einer Beschichtung aus Polyester und/oder Epoxid
verkleidet ist, dadurch gekennzeichnet, dass der
Versorgungsschacht (3) einen sich an die Form der
äußeren Oberfläche des Behältnises (1) anschmie-
genden Sattel (4) aufweist, welcher unmittelbar auf
die Beschichtung aufgeklebt ist.

2. Tank gemäß Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Beschichtung eine Dicke von 60 bis 300
Mikrometer aufweist.

3. Tank nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Epoxid-Schicht Zink enthält.

4. Tank nach einem der vorhergehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Beschichtung
von der Innenseite zur Außenseite hin eine Epoxid-
Schicht und eine Polyester-Schicht umfasst.

5. Tank nach einem der vorangehenden Ansprüche,

dadurch gekennzeichnet, dass der Schacht einen
rohrförmigen Körper (3) und ein an den Körper (3)
angeklebte, den Sattel bildendes Teil umfaßt.

6. Tank nach einem vorhergehenden Ansprüchen, da-
durch gekennzeichnet, dass die Klebefläche des
Sattels mit der Beschichtung wenigstens 1.000 cm2

beträgt.

7. Verfahren zur Abdichtung der Verbindung zwischen
dem Versorgungsschacht (3) eines Tanks und sei-
nem metallischen Behältnis (1), dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Behältnis (1) mit einer Beschich-
tung aus Polyester und/oder Epoxid beschichtet
wird und dass eine Versorgungsschacht (3) aus
Kunststoff mittels eines Sattels (4) aus Kunststoff
unmittelbar auf die Beschichtung des Behältnises
(1) geklebt wird.

Claims

1. Tank comprising a metal container (1) which is sur-
mounted by an accommodation shaft (3) made of
plastics and the upper surface of which is covered
with a coating of polyester and/or epoxy, character-
ised in that the accommodation shaft (3) comprises
a saddle member (4), fitting the form of the outer
surface of the container and adhesively bonded di-
rectly to the coating.

2. Tank according to claim 1, characterised in that the
coating is 60 to 300 microns thick.

3. Tank according to claim 1 or 2, characterised in that
the epoxy layer contains zinc.

4. Tank according to one of the preceding claims,
characterised in that the coating comprises succes-
sively, from the inside to the outside, a layer of
epoxy and a layer of polyester.

5. Tank according to one of the preceding claims,
characterised in that the shaft comprises a tubular
body (3) and a saddle-shaped member (4) adhe-
sively bonded to the body (3).

6. Tank according to one of the preceding claims,
characterised in that the surface area of adhesion
of the saddle to the coating is at least 1000 cm2.

7. Process for providing a tightly sealed connection
between the accommodation shaft (3) of a tank and
its metal container (1), characterised in that it com-
prises covering the container (1) with a polyester
and/or epoxy coating and adhesively bonding an
accommodation shaft (3) made of plastics directly
to the coating of the container (1) by means of a
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saddle member (4) made of plastics.
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