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Patentanspriiche:

1. Verfal.ren zur Baustellenmontage der Hubteile von NaRgasbehéltern unter Verwendung von
Montagesegmenten, die, bereits mit einem dauerhaften Anstrich versehen, einzeln aufgerichtet
und bei einhiibigen Behéltern zu einem Mantelring verschraubt und ausgerichtet werden, wobei der
Toleranzausgleich tiber die Verénderung des Durchmessers erfolgen kann, dadurch
gekennzeichnet, daB zusétzlich zur Aufnahme von Ringspannungen lber einseitig angebrachte
Bohrungen (11) die einzelnen Mantelsegmente (7) untereinander durch VerschwaiRen an den
Flanken der Bohrungen (11} verbunden werden und anschlieend die Stiéle (8) der Mantelsegmente (7)
durch eine vertikale innere Dichtnaht (21) von mobilen Arbeitsbiihnen aus verbunden werden,

2, Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafd bei Hubtsilen von mehrhiibigsen

Behéltern mehrere, vorzugsweise zwei bis drei, Mantelsegmente (7) einzeln aufgerichtet und zu

einem Montageblock (25) in unmittelbarer Nahe zur Einbaustelle verschraubt und die innere (21)

und {iuBere Dichtnaht (22) verschweiRt und anschlief3end auf den FuBring (6) bzw. die

Schépftasse (28) aufgesetzt werden, wobei nach Bedarf zwischen den Montageblécken (25) ein

PaRfeld zum Ausgleich von Toleranzen eingefligt wird, das durch den Einbau von

PaRfeldsegmenten (28), die zum Unterschied zu den Mantelsegmenten (7) nicht iiber vertikale Stisle

(8) als Begrenzungsprofile verfligen, geschlossen wird.

Vorrichtung zur Baustellenmontage der Hubteile von NaRgasbehéltern unter Verwendung von

Montagesegmenten, wobsi jedes (iber die gesamte Mantelhdhe reichende Mantelsegment aus

2wei Stielen, mehreren horizontalen Aussteifungsringen, die die beiden Stiele miteinander

verbinden und aus einer Segmenthaut zusammengesetzt ist und die Stiele zum Verbinden mit

Bohrungen versehen sind, dadurch gekennzeichnet, daR am oberen Ende des Mantelsegmentes (7)

Kopfplatten (16) mit Bohrungen (11) angeordnet sind, die als Anschlagpunkte fiir Transport und

Montage sowie dem AnschiuR der Dachsegmente (12) dienen.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daf an den Stielen (8) von jeweils zwei

miteinander verbundenen Mantelsegmenten (7) der Teleskope (23) eine Verschleifschiene (30)

angeordnet ist, die gleichzeitig als Fiihrungsschiene dient,

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzelchnet, daR das Dachsegment (12) aus zwei

Dachsparren (13), mehreren Aussteifungen (14), der Dachhaut (15) sowie einer FuBplatte (17) mit

Bohrungen (11) besteht,

Vorrichtung nach Anspruch 3 und 5, dadurch gekennzeichnet, dal die Kopfplatten (16) und die

FuBplatten (17) paRfihig tibereinander angeordnet sind und durch Schrauben bei der Montage

verbunden werden.
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Hierzu 4 Seiten Zeichnungen

Verfahren und Vorrichtungen zur Baustellenmontage der Hubteile von NaRgasbehdltern
unter Verwendung von Montagesegmenten

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Baustellenmontage von NaBgasbehiltern und Vorrichtungen zur Durchfithrung des
Verfahrens, inshesondere zur Muntage der Glocke bzw. von Glocks und Teleskopen von NaBgasbehiltern unter Verwendung
von Montagesegmenten.

Die Baustellenmontage der Hubteile von GroBbehiltern, beispielsweise des Mantels, des Daches und der Tasse der Glocke
sowie des Mantels, der Schépf- und der Haktasse der Teleskope erfolgt iiblicherweise nach der Montage des Wasserbeckens,
bestehend aus Beckonboden, Beckenmantel, Umgang und, soweit erforderlich, mit inneren Fiihrungsschienen, durch
Zusammenbau des unteren Ringtriéige. 3 bzw. des FuBringes mit Versteifungsblech einschlieBlich der Fithrungsrollen der Glocke
bei einhiibigen baw. des duBeren Telt ,ko"es bsi mehrhiibigen Behiltern. AnschlieRend werden die Stiele entsprechend der
Fihrungsgeriis eflung vertikal gestellt u'«d mit horizontal angeordneten Profilen ausgestelit. Am oberen Ende werden die Stiele
an die Haktasse der Teleskope bzw. anden Dacheckring der Glocke angeschlossen. Die verbleibenden offenen Felder werden mit
vorgerundeten Blechen geschlossen, die mit den vertikalen Stielen und den Ringversteifungen verschweiBt werden.

Das Glockendach wird in der Regel zu ebener Erde aus dem Dachgespiirre und der Dachhaut teilweise vormontiert und miteinem
oder mehreren schweren Hebezeugen auf dem Glockenmantel abgasetzt,

Diese Montageweise erfordert umfangreiche SchweiBarbeiten auf der Baustelle, wobei im Bereich der GlockenauBennihte in
beengtem Raum unter erheblichen Erschwernissen goarbeitet werden muB; automatische SchweiBverfahren sind nur bedingt
anwendbar. Weiterhin ergibt sich neben der langen Baustellsnmontagezeit auch ein umfangreicher Priifaufwand. Der
gravierende Nachteil ist jedoch, daB der Korrosionsschutz fiir die Hubteile erst nach dem Zishen der Glocke und dem Einriisten
des Glockeninnenraumes In der erforderlichen Qualitét aufgebracht werden kann. Dazu sind unter Baustellenbedingungen
sowohl das Sandstrahlen als auch ein mehrschichtiger Farbauftrag durchzufiihren.
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In der DE-OS 2219334 ist hereits ein Behiiter beschrieben, dessen Mantef aus einzelnen Segmenten besteht, die durch
Verschraubung miteinander verbunden sind und einzeln aufgerichtet werden. Diese Segmente reichen tiber die gesamte
Mantelhdhe und verfilgen tiber je 2wel Stiele, die mit Bohrungen zum Verbinden versehen sind, sowle eine Segmenthaut; und
sle kbnnen mit horizontalen Aussteifungen versehen sein.

Als Montageelemente fiir die unterschiedlichen Hubteile von GroBbehaltern wurden diese Segmente nicht eingesetat, da
aufwendige und schwierige Montagearbeiten zum Anschiu® der Segmente an FuBringe, Ringtréger, Flihrungsschienen und
Fiihrungsrollen sowie Dacheckringe baw. Dachsegmente bel der Glocke erforderlich waren.

Ziel der Erfindung ist die Schaffung eines Montageverfahrens einschlieBlich der Vorrichtungen, das mit dem Einsatz von in der
Waerkstatt oder auf der Baustelle mit hoher PaBgenauigkeit vorgefertigter, vor der Montage konserviorbarer, transportfihiger,
groBflichiger Montagesegmente durch elne erhebliclys Senkung der Baustellenmontagezeit, der SchweiBzeit und des
Aufwandes fir Montagehilfsmaterial, Konservierung und Rilstungen die Baustellenmontage der Hubtsile von NaBgasheh#itern
einschlieBlich deren Konservierung in kurzen Fristen ermdglicht,

DerErfindung liegt die Aufgabe 2ugrunde, ein Montageverfahren und Vorrichtungen zu entwickeln, mit dem die Herstellung der
Teleskop- und Glockenméntel und Glockendéicher von stehenden zylindrischen GroBbehaltern aus Stahi sowie weiterer
Hauptgruppen insbesondere bei NaRBgasbehiltern durch die Verwandung von groRfléchigen, vorgefertigten und konservierten
Montagesegmenten Innerhalb kilrzester Fristen erreicht werden kann,

ErfindungsgemiB wird die Aufgabe dadurch geldst, da nach dem Einmessen und der Markierung der Mitte des Beckenbodens
und des Innenradius des zu montierenden Hubtelles die Fihrungselemente, beispielsweise Rollenbdcke, ausgelegt, auf Héhe
gebracht und ausgerichtet werden. AnschlisBend werden bel einhiibigen NaBgasbehiltern der FuBring baw. die Schépftasse
des Teleskopss bei mehrhiibigen Behéltern ausgelegt und mit den Fithrungselementen verschweift. Bei einhilbigen
NaBgasbehitern werden danach die bereits mit einem dauerhaften Anstrich versehenen Mantelsegmente einzeln aufgerichtet,
2u einem Mantelring verschraubt und ausgerichtet, wobei der Toleranzausgleich tiber die Veréinderung des Durchmessers
erfolgen kann. Zur Aufnahme von Ringspannungen werden die einzelnen Mantelsegmente untereinander tiber einseitig
angebrachte Bohrungen durch VerschweiBen an den Flanken der Bohrungen verbunden, SchiieBlich werden die Stiels der
Mantelsegmente durch eine vertikale innere Dichtnahtz.B. von mobilen Arbeitsbiihnen aus verbunden. Der hohe Wiederholgrad
ermdglicht In der Werkstatt die wirtschaftliche Anwendung von drehbaren SchweiBvorrichtungen, die ein beidseitiyes
SchweiBen unter Anwendung hochproduktiver Schweiverfahren gestattet, ohne da® das Montagesegment umgespannt
werder muB. Die Qualitétskontrolle, die bei den bisher UOblichen Verfahren auf der Baustelle erfolgen muB, kann durch den
Einsatz der Montagesegmente tellweise in die Werkstatt verlagert werden, so daB eine Minimierung des Kontrollaufwandes auf
der Baustells eintritt,

Durch den Einsatz von auf Vorrichtungen gefertigten Montagesegmenten, sowohl Mantelsegmenten als auch Dachsegmenten,
mit einem hohen Wiederholgrad wird eine hohe PaRgenauigkeit und Formtreue erzielt.

Diese hohe Formtreue wird auf die Herstellung der Hauptbaugruppen bei der Baustellenmontage iibertragen, indem die
Montagesegmente vor dem VerschweiBen untereinander Uberwiegend verschraubt, ggf. durch Schweipunkte geheftet

Verformungen aus der Schrumpfung garantiert, .

Durch die Verwendung der Montagesegmente und deren leichte Montierbarkeit infolge der Verschraubung kann die Einsatzzeit
mobiler Hebezeuge auf ein Minimum gesenkt werden,

Der Aufbau einer stationaren Ristung ist nicht erforderlich, weil die Schraubenverbindungen und im weiteren die Schweiltnihte
durch mobile R‘istungen wie Hubbiihnen leicht zugénglich sind,

Insbesondere bel Hubteilen von MaBgasbehiltern bestaht die bekannte Maglichkeit, die innere Dichtnaht von der Arbeitsbiihne,
die im Inneren des Behilters aufgestelit wird, auszuschweiBen. Die §uBere Dichtnaht wird nur soweit geschweiit, wie das
bstreffende Hubteil zur Erzielung der Dichtheit in das Beckenwasser eintauchen muR. Die 4uBere Dichtnaht wird wegen der
schlechten Zugiinglichkeitim Montageaustand erst geschweiBt, wenn die Hubteile durchinneren Uberdruck infolge Filllung mit
Luft hochgefahren werden.

Beim Einsatz von Montagesegmenten, aber auch beim Einsatz vertikaler uind horizontaler Aussteifungen herkémmlicher
Konstruktionen, ist je nach deren &uReren Konturen elne Ubenragung der auftretenden Zugspannungen iiber die minimale
Anzahl der Schrauben nicht madglich, so daB hier zur Ubertragung der Zugspannungen in die die Montagesegments
begrenzenden Stiele Bohrungen eingebracht werden, deren Kanten mit einer Kehlnaht mit dem angrenzenden Montagesegment
verschweif3t werden,

Durch den Einsatz von (iber die gesamte Behlterhshe reichenden vertikal angeordneten Montagesegmenten bei zylindrischen
Minteln steigt der Ante:il der vertikalen SchweiBndhte, die auf der Baustelle zu schweiRen sind. Dagegen sinkt der Antsil der
horizontalen SchweiBnéhte, Die Beding'ungen fiir den Einsatz von teilautomatisierten und automatisierten SchweiRverfahren
werden dadurch erheblich verbessert.

Den Einsatz dor Montagesegmente ermdglicht eine Endkonservierung der Bauteile auBer im EinfluBbereich der Montage-
Schweiinhte vor der Montage zu ebener Erde, Dadurch wird eine hohe Parallelitat im zeitlichen Ablauf erreicht, die sich
wesentlich auf die Montagezeitverkiirzung auswirkt. Arbeitserschwernisse, die sich aus der Konservierung einschlieBlich der
Untergrundvorbehandiung durch Strahlen in den engen Spalten zwischen den Hubteilen ergeben, werden weitestgehend
abgebaut, Die aufwendige Entfernung des Strahimittels aus den Zwischenrdumen und den Tassen wird erheblich reduziert,
Eine weitere Ausgestaltung der Erfindung sieht vor, daR bei den Teleskopen von mehrhiibigen NaBgasbehéltern mehrere
vorgefertigte und konservierte Mantelsegrente in unmittelbarer Nihe der Einbaustelle einzeln aufgerichtet und zu einem
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Die sinzelnen Mantelsegmente sind seitlich durch vertikale Stielo bagrenzt; mehrere horizontale Aussteifungsringe verbinden
die beiden Stiele, und eine Ssgmenthaut vervollstindigt die Zusammensetzung der Mantelsegmente, Am oberen Ende der
Stiele sind mit Bohrungen versehene Kopfplatten angeordnet, die als AnschluRpunkte filr Transport und Montage sowie dem
AnschluB der Dachsegmente dienen. '
Zwischen den Stielen von jeweils 2wel miteinander verbundenen Mantelsegmenten L efindet sich eine VerschleiRschiene, die
gleichzeitig als Filhrungsschiens dient,

Gegenstand der Erfindung ist weiterhin das Dachsegment der Glocke, bestehend aus zwei Dachsparren, mehreren
Aussteifungen und der Dachhaut sowie einer mit Bohrungen versehenen FuBplatte. Beim Zusammenbau der Glocke werden die
Kopfplatten der Mantelsegmente und die FuBplatten der Dachsegmente durch Verschrauben miteinander verbunden.

Die Erfindung soll nachstehend an zwei Bsispielen niher erldutert werden, Die dazugehdrigen Zeichnungen zeigen

Fig.1: Ausschnitt aus einem einhiibigen NaBgasbehilter

Fig.2: Mantelsegment

Fig.3: aufgerichtete und gefilgte Mantelsegmente fiir einen Glockenmantel

Fin.4: Einzelheit ,B* gem. Figur 3

Fig.56: Darstellung der Verbindung zwischen Mantel und Dachsegment

Fig.6: Ausschnitt aus einem mehrhiibigen NaBgasbehiilter

Fig.7: aufgerichtete und gefilgte Montageblécke mit Aussparung fiir PaRfeldsegment fiir einen Teleskopmantel
Fig.8: Schnitt A~A gem., Figur 7.

Die Prinzipdarstellurg nach Fig. 1 zeigt einen Ausschnitt aus dem Glockenmantel. Bei der Baustellenmontage einer Glocke eines
einhiibigen NaBgasbehiliters ergibt sich folgender Ablauf;

Nach der Fertigstellung des Beckens, bestehend aus Beckenboden 1, Beckenmantel 2, Beckenumgang 3 und inneren
Fiihrungsschienen 4, er olgt das Auslegen der unteren Fithrungselemente 5 auf dem Beckenboden 1. Daraufhin wird der
FuBring 6 tiber den Filhrungselementen 5 ausgelegt, eingemessen, ausgerichtet und mitden Fiihrungselementen 5 verschweift,
Nun erfolgt der AbriB fiir die Mantelsegmente 7 auf dem FuBring 6.

Die iiber die gesamte Mantelhdhe reichenden Mantelsegmente 7 bestehen aus zwei vertikalen Stielen 8, die aurch mehrere
horizontale Aussteifungsringe 9 miteinander verbunden sind, sowie aus der Segmenthaut 10,

Das erste Mantelsegment 7 wird nachfolgend in das Becken gohaben, aufgerichtet und auf dem FuBring 6 ausgerichtet abgesetzt,
Das untere Ende wird am FuBring 6 geheftet. Am oberen Endo wird das Mantelsegment 7 durch Distanzst(icke am Beckenmantel
2 gehalten. Danach kbnnen je nach den Bedingungen der Baustelie einseitig oder beidseitig weitere Mantelsegmente 7
aufgerichtet und jweils mit dem vorhergehenden Mantelsegment 7 bis zum SchlieRen des Mantels verschraubt werden. Der
Toleranzausgleich erfolgt erforderlichenfalls tiber die Ver4.. derung des Durchmessers. Zur Aufnahme von Ringspannungen im
Montagezustand knnen die sinzelnen Mantelsegmente 7 tiber einseitig in den Stielen 8 angebrachte Bohrungen 11 durch
Kehin&hte miteinander verbunden werden.

Danach kann der Mantel gegebenenfalls nochmals ausgerichtet werden. Nach dem Heften der Mantelsegmente untereinander
erfolgt das Montieren dsr Dachsegmente 12 auf der einen Seite durch Verschrauben der Paare der Kopfplatte 16 mit den
FuBplatten 17 der Dachsegmente 12 und auf der anderen Seite durch Ablegen auf dem Kronenring 18, der vom Mittelmast 19
gesttzt wird. Zum besseren Toleranzausgleich verhilt sich die Anzahl der vorgefertigten Dachsegmente 12 zu den
Mantelsegmenten 7 wie 1:2. Die offenen Dachfelder werden durch vorgefertigte Dachhéute 15 nach dem Einsetzen der
Aussteifungen 14, die nach Fertigstsllung des Daches 20 einen Polygonring ergeben, geschlossen. Danach erfolgt das
SchweiBen der vertikalen inneren Dichtniihte 21 iber die gesamte L4nge sowie der uferen Dichtn&hte 22 im unteren Bereich
sowie die Montage und das VerschweiRen des Dacheckringes. Alle Montage- und Schweiarbeiten kénnen von mabilen
Arbeitsbihnen aus durchgefiithrt werden, so daB stationire Riistungen entfallen kénnen.

Nach vollsténdigem SchlieBen des D« *+ 1s 20 werden withrend der Probefahrt die duReren Dichtnéhte 22 vom Beckenumgang 3
aus geschweiBlt, so da dadurch Risturigen und SchweiBungen in engen Réumen entfallen, was sich besonders gilinstig aufdie
Produktivitdt und die Arbeitsbedingungen filr das Montagepersonal auswirkt,

Die Baustellenmontage von Teleskopen und Glocke bei mehrhiibigen NaRgasbehiltern wird wie folgt durchgefiihrt:
Beimehrhilibigen NaBgasbehiitern kommt es besonders daraufan, daB der Lauf der Hubteile gutuntereinander abgestimmt ist
und zur eindeutigen Kraftibertragung die jeweiligen Fiihrungselemente 5 der einzelnen Hubteile hintereinander auf einem
radialen Strahl liegen. Dc- M8glichkeit des Toleranzausgleichs ist deshalb besondere Beachtung zu schenken.

Die konservierten Mantelsegmente 7 filr die Méntel der Teleskope 23 bzw, fiir die Glocke 24 werden zu zwei bis drel Stilck
auBerhalv der endgliltigen Einbaustelle zu einem Montageblock 25 durch Verschraubung 26 vormontiert und die innere 21 und
#uBere Dichtnaht 22 zwischen den vormontierten Mantslsegmenten 7 verschweif3t. Der Montageblock 25 wird danach auf den
FuBring 6 beim 8uBeren Teleskop 23 bzw. auf die aus (iber zwei oder mehr Felder reichende Schopftassensegmente montierte
und anschlieBend verschweifite Schopftasse 27 bei den inneren Teleskopen 23 oder der Glocke 24 aufgesetzt, ausgerichtet und
mit dieser verschweift. Am oberen Ende wird er unter Zuhilfenahme von Distanzstiicken am Beckenmantel 2 abgestiitzt, Der
néchste und die noch folgenden Montagebldcke 25 werden zum Ausgleich eventuell auftretender Toleranzen im Abstand von
einer Montagesegmentbreite in der gleichen Art und Weise aufgesetzt wie der erste Montageblock 25. Danach erfolgt das
SchlieBen des PaBfeldes durch ein Pa3feldsegment 28. AnschlieRend wird die Montage der ebenfalls aus Segmenten
bestehenden Haktasse 29 der Teleskope 23 vorgenommen und diese mit den Mantelsegmenten 7 verschweift, Die Fertigstellung
des Daches 20 der Glocke 24 erfolgt wie beim einhiibigen NaRgasbehilter beschrisben.
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