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. Titel der Erfindung
- Vorrichtung zur Negati§modellierung von Zwischenstangen
Anwehdungsgebiet,der Erfindung

Die Erfindung betrifft eimne Vorrichtung zur NegatiVmodel-,
lierung hochradioaktiver Bauteile, speziell Zwischenstan=
gen, um eine exakte Aussage iiber deren VerschleiB und Ober-

flichenzustand zu erlangen.
Charakteristik der bekannten technischen Lssungen

Als Kopplungs-~ und Verlingerungsorgan des Schutz~ und Steuer—
systems erfiillen die Zwischenstangen wesentliche funktionelle
Aufgaben wdhrend des Reaktorbetriebes, Bei der Jjé&hrlichen
Kernbrennstoffumladung sind diese Bauteile einer visuellen
Kontrolle entweder mit Binokular oder Fernbebbachteranlagé
auf eventuellen VerschleiB an definierfen Bereichen zu un~-
terziehen, Ein maBlich nachweisbarer VerschleiBwert 14Bt _
sich damit nicﬁt belegen. Der erforderliche Austausch beim
Erreichen eines bestimmten Grenzwert unterliegt somit nur -

einer gefiihlsmiBigen subjektiven Einschitzung.
Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist die Senkung des Aufwandes bei In-
- standhal tungsmafnahmen bzw. die Einsatzdauerverlangerung
von nuklearen Bauteilen unter AusschluB einer Strahlen-

exposition des Personals,

g ups- 28246C



Darlegung des Wesens der Erfindung

Aufgabe‘der Erfindung ist es, eine Vorrichtung zu schaffen,
die es gestattet, durch Negativmodellierung gefdhrdeter Ab-
schnitte von insbesondere Zwischenstangen auf deren Ver-

schleiBzustand zu schlieBen,

ErfindungsgemidB wird die Aufgabe dadurch geldst, daB die
Vorrichtung aus einem zentralen Fithrungsrohr, in dem Stiitz-,
Arretierungs~ und Modellierungsvorginge erfolgen, einem

oben offenen>Stﬁtzmantel, der zur Befestigung und Aufnahme
von Arretier- und Modellierzylinder einschlieBlich einem
thermiséhen Modelliersystem, einem Abkijhl- und Sprithsystem
und einer Fernbeobachteranlage dient sowie einen auswechsel~
baren Adapterflansch und Kontroll=- bzw, Entnahmedffnungen
aufweist, Zur Lagebegrenzung der zu priifenden Bauteile die-
nen Stilitzschalen, die iiber eine Stﬁtzschalenarrefierung und
ein enfspreohendes Hebelgestinge getffnet bzw, geschlossen
werden, Zwischen Mihrungsrohr und Stiitzmantel befinden sich
Schubfiihrungsrohre, in denen dié Arretierzylinder angeord=-
net sind, die mittels federnd gelagerten Arretierhalbschalen
und auskuppelbaren Schubstangenverlingerungen das zu model=
lierende Bauteil in .seiner Lage fixieren, Die gegeniiberiie=-
gend am Stiitzmantel angebrachten pneumatisch wirkenden Mo-
dellierzylinder sind wiederum iiber Sdhubstangenverlﬁngerungen
Mit ebenfalls federnd gelagerten Formkisten verbunden. Dabei
.ist der Anffullformkasten ‘mit dem thermischen Modelliersystem
gekoppelt und enthilt eine Entluftungsbohrung. Das thermlsche‘
Modelliersystem besteht aus einem vertikal angebrachten pneu--
matischen Hubzylinder, einem verschlieBbaren Dosierbehiilter
einschlieBlich Heizépirale und Einspritzkemmer mit NachfluB-
of fnung, einemvgekaPSelten und elektrisch beheizbaren Zulauf-
rdhrchen, das im Auffiillformkasten miindet. Das Abkiihlsystem

' besteht aus zwei horizontal‘gegenﬁberliegenden’pneumatisch
arbeitenden Hubzylindern mit an Hubkolben befindlichen fe-
dernd gelagerten Druckstempéln, die auf gekammerte Kiihl~
kartuschen'drﬁéken, deren VerschluB an einér Verteilerdﬁse‘
gesffnet werden kann, Klappverschlusse gewahrlelsten eine leich-
te Austauschbarkeit des Kithlsystems, '
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Im unteren Bereich der Vorrichtung befindet sich in Form
einer Ringleitung, die mit Einspritzdiisen verscehen ist,
das Sprithsystem, Zur Negativmodellierung der verschleif-
gefdhrdeten Bereiche an den Zwischenstangen dienen spe=
zielle'Modellfqrmkasten._Sie sind an den Kontaktstellen
zum zu modellierenden Bauteil mit flexiblen Abdichtmate-
rialien und Entliif tungs- bzw, ﬁberlauféffnungen ausge~
riistet, Die Modellfbrmkﬁsten sind iiber eine Formkasten=
.klappe nach oben aufklappbar gestaltet und verfiigen iiber
eine Formabldseplatte, die mit kurzen, kegligen Stahlstif=

ten versehen ist,

Ausfiihrungsbeipiel
Die Erfindung soll an einem Ausfithrungsbeispiel niher er-

ldutert werden,

Die zugehﬁrigen‘Zeichnungen zeigen in Fig, 1 -~ 5 die Vor-
richtung in der Gesamtansicht,vim Schnitt und als Drauf-
sicht bzw, bestimmte Teilansichten,

Die Vorrichtung besteht aus einem zentralen Fiihrungsrohr 1,
in welchem Stiitz-, Arretierungs~ und Modellierungsvorginge
erfolgen, dem oben offenen Stiitzmantel 2, der zur Befesti~
éung und Aufnahmé der Arretierzylinder 3, der'Modellier—
“zylinder 4 einschlieBlich dem thermischen Modelliersystem
5, dem Abkiihlsystem 6, dem Sprithsystem 7 und der Fernbe-

v obachteranlagé”10 dient:sowie dem auswechselbaren Adapter—
flansch 8 und Kontroll- 15 bzw. Entnahmesffnung 16, Unter-
halb des Zentriertrichters 9 ist die Stiitzschalenarretie-
rung 11 befestigt, die {iber ein Hebelgestahge 12 mit dem
jeweils gegeniiberliegenden Arretiérzylinder 3 verbunden
ist und ein zugeordnétes bewegungsabhﬁngiges 8ffnen bzw,.
Schlieflen der Stiitzschalen 13 ermﬁglicht, wobel die'Stﬁtz-v
schalen 13 Zurvdefiniertén Lagebegrenzung der zu priifenden
Zwischenstange 14 dienen. Die zwei pneumatischen ArretierQ



zylinder 3 in Schubfiihrungsrohren 17, =zwischen RMihrungs-
rohr 1 und Stiitzmantel 2 ahgeordnet, arretieren mittels
federnd gelagerten Arretierhalbschalen 18 und auskuppel=
baren Schubstangenverlingerungen 19 das zu modellierende
Bauteil in seiner Lage, Die pneumatisch wirkenden Model=-
lierzylinder 4,gegenﬁber1iegend am Stiitzmantel 2 ange-

. bracht, sind iiber die Schubstangenverlingerung 19 mit den
federnd gelagerten Formkésten 20 verbunden, wobedi der Auf=
fiillformkasten 21 mit dem thermischen Modelliersystem 5
gekoppelt ist und die Hubbewegungen mit vollzieht, Das
thermische Mbdelliersystem 5 besteht aus vertikal ange-
brachten, pneumatischen Hubzylindern 22, verschlieBbaren
Dosierbehilter 23 einschlieBlich Heizspirale 24 und BEin~
spritzkammer 25 mit NachfluBosffnung 26, einem gekapselten
und elektrisch beheizbaren Zulaufrshrchen 27, das im Auf-
fiillformkasten 21 miindet, welcher gleichzeitig mit der er=
forderlichen Entliif tungsbohrung 28 versehen ist., Das Ab-
kﬁhlsystém 6 wird aus zwei horizontal gegehﬁberliegemden,
am Stiitzmantel 2 montierten, pneumatisch arbeitenden Hub~
. zylindern gebildet, in denen die Hubkolben 29 mit federnd
gelagerten Druckstempeln 30 auf die zwischen Stiitzmantel

2 und Fuhrungsrohr 1 gekhmmerten Kithlkartuschen 31 driickt,
deren Verschlu$ an der Vertelilerdiise 32 gesffnet wird und
welche iiber den Klappverschluﬁ 33 leicht austauschbar ge=-
staltet sind., Das Spriihsystem 7 ist im unteren Bereich in
Form einer Ringleitung 34 um das Fuhrungsrohr 1 angeord~
net und mit einer entsprechenden Anzahl von Einspritzdiisen
35, zur Benetzung des zu prufenden Bauteiles mit Deonat vor
dem ModellierprozeB, versehen,

Piir die Negativmodellierung der verschleisggfahrdeten Be=-
reiche an den Zwischenstangen kommen je zwel spezielle Mo~
dellformkisten zum Einsatz, wobei der Formkasten zur Durch-
messermodellierung in Fig,., 4 und der zuererriegelungskopf-
modellierung in Fig. 5 dargestellt ist, Die oberen und un-
teren Offnungen sind zweckentsprechend der Geometrie der
zu modellierenden Lorperformen gestaltet, Die Formkisten,
d1e an ihren Kontaktstellen zum zu modellierenden Bauteil

mit flexiblen Abdichtmaterialien versehen sind, besitzen.
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Entliif tungssffnungen 36 und ﬁberlaufaffnuhgen 37 fir das Mo=
delliermateriale. Sie sind zur Entnahme der Negativmodellfor-
men {iber die Formkastenklappe 38 nach oben aufklappbar geé
staltet und verfiigen iiber eine starr mit dem pneumatlschen
Modellierzylinder 4 verbundene Formablsseplatte 39, die mit
kurzen und kegligen Stahlstiften 40 versehen ist. Die inmere
Geometrio der Formkisten ist konisch ausgebildet, um das Ent-
~ nehmen zu erleichtern, Die Funktionsweise der Vorrichtung kann
folgendermaBen beschrieben werden:

Mittels Transportverlingerungsschliissel 41 wird das zu prii-
fende Bauteil, speziell die Zuischenstange 14, am vorhan=
denen KranAéngeschlagen und aus dem Abstellplatz durch den

| biologischen Schutz 42, auf welchem die Vorrichtung aufge-
baut ist,vsoweit in diese gezmogen, bis sich die Unterkante
des zylindrischen Teils der Zwischemstange 14 oberhalb der
Stiitzschalen 13 befindet, Auf dem ersten Abschnitt des Kol-
benweges der pneumatischen~Arretierzy1inder 3 ﬁbertiﬁgt das
Hebekestinge 12 einen Impuls iiber die Stiitzschalenarretie-
rung 11 auf die Stiitzschalen 13, welche daraufhin zusammene
klappen und eine geschlossene Auflagefl#iche fiir die Zwiéohen—
stange 14 bilden, ohne das die Arretierzylinder 3 ihre fixie=
rende Endlage erreicht haben. Die Zwischenstange 14 wird
vertikal mittels Kranhub auf die Stiitzschalen 13 abgesenkt
und die pneumatischen Arretierzylinder 3 voll ausgefahfen,
wobei die federnd gelagerten Arretierhalbschalen 18 Kontakt
mit dem zylindrischen Teil der Zwiéoheﬁstange 14 bekoumen.,
Wahrend des Einfiihr- und Arretiervorgangs ist das Spriih-
system 7 in Betfieb, welches iiber die Ringleitung 3hiund
>'Einspritzdﬁse 35 die zu priifenden Stellen mit Deionat be-

" netzt. AnschlieBend werden die Modellierungszylinder 4 mit
den federnd gelagerten Formkisten 20, an denen die Form-
‘kastenklappen 38 geschlossen sind, durch die Entnahmesff~
nungen 16 auf den zu modellierenden Bereich des Bauteils
verfahren und an diesem abgedichtet, wobei das thermische
Modelliersystem 5 bereits im Bereich des Dosierbehalters

23 und des Zulaufrghrchens 27 elektrisch beheizt und da-

mit auf ModellguBtemperatur gebracht wurde, Durch Kblben-
ruckhub'des pneumatischen Hubzylinders 22 wird die Nach~
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fluBsffnung 26 der Einspritzkammer 25 freigegeben, wobei die
fliissige Modelliermasse in diese gelangt und beim nachfolgen-
den Ausfahren des Kolbens die Formkisten 20 iiber das Zulauf -
rshrchen 27 mit Modelliermasse gefiillt werden, bis die Luft
aus ihnen entwichen ist und iiber die Fernbeobachteranlage 10
der Austritt von Modelliermasse festgestellt wird, Die eiek-‘
trische Beheizung des Modelliersystems 5 wird anschlieBend ab-
‘geschaltet und das Abkiihlsystem 6 durch Bewegung des Hubkol-
bens 29 auf die gekammerten Kithlkartuschen 31, deren Ver=-
schluB sich an der Verteilerdiise 32 sffnet und die Form-
kasteﬁ 20 besprithend kithlt, in Betrieb genommen, Die pneu=-
matischen Hubkolben deé Abkithl= 6 und Modelliersystems 5 wer-
den nach érfolgter Abkﬁhluﬁg in ihre AnSgangslageizurﬁckge-
fihrt, die Arretierzylinder 3 gelost, so daB,die‘Zwischen-,_'
stange 14 von seitlichen Erafteﬁ frei ist und nach voliStén—
digeﬁ Riickhub der Arbeitszylinder, welche die Arretierhalb-
schalen 18 &ffnen, am Kran héngend, wieder durch das Fiihrungs-
rohr 1 der Vorrichtung auf ihren vorgeschenen Platz abgestellt
wird, Nun ksnnen durch die Kontr611-115 uﬁd Entnahmegffnung
16,linfolgé nach oben erfolgtem Aufklappen der Formkasten-
klappe 38 und leichtes Riickholen der Formkasten 20 per Hand
die zwei modellierten Negativébdrﬁcke von den Formablése~

‘ platfen 39 getrennt und der Auswertung unterzogen werden,

Zur Vorbereitung der nichsten Modelliervorginge wird das
thermische Modelliersystem 5 iiber die Schraubklappe 43 ge=-
6ffnet und Modelliermasse nachgefﬁllt Bowie die leere Kiihl=-
kartusche 31 durch Offnen des Klappverschlussés 33 gegen eine
volle ausgetauscht, Die Vorrichtung kann anschlieBend auf den

neuen Arbeitsplatz umgesetzt werden,



Erfindungsanspruch

1. Vorrichtung zur Negativmodellierung von Zwiéchenstangen,
dadurch gekennzeichnet, daB zur Lagebegrenzung bzw,. fiin
Arretierungs- und Modellierungsvorginge ein zentrales,
mit Kontroll- (15) und Entnahmesffnungen (16) verschenes,
Fithrungsrohr (1), welches oben mit einem Zentriertrichter
(9) und unten mit einem auswechselbaren Adapterflansch (8)
ausgeriistet ist, {iber eine Stiitzschalenarretierung (11),
einem Hebelgestinge (12) und gegeﬁﬁberliegenden Arretier-
zylindern (3) mit Stiitzschalen (13) und einem oben offe=
nen Stiitzmantel (2), der zur Befestigung undvAufnahme von

' Modellierzylindern (%) einschlieBlich einem thermischen
Modelliersystem (5), einem Abkithl~ (6) und Sprithsystem (7)
und einer Fermbeobachteranlage (10) dient, verbunden ist.

2+ Vorrichtung zur Negativmodellierung nach Pkt, 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die Arretierzylinder (3) in Schub-

filhrungsrohren (17) zwischen Mihrungsréhr (1) und Stittz=-
mantel (2) angeordnet, mittels federnd gelagerten Arre-

tierhalbschalen (18) und auskuppelbaren Schubstangenver=
 lingerungen’ (19) das zu modellierende Bauteil fixieren,

3 Vorribhtung zuﬁ Negativmodellierung nach Pkt, 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die pneumatisch wirkenden Modellier=
zylinder (h), welche gegeniiberliegend am Stiitzmantel (2)
angebracht sind, iiber ebenfalls Schubstangenverlingerun=
gen mit federnd gelagerten Formkisten (20; 21), wobei der
mit einer Enfliiftungsbohrung (28) versehene Auffillform—
kasten (21) mit dem thefmischen Modelliersystem (5) ge=
koppelt ist und die Hubbewegungen mit vollzieht, ver=-
bunden sind, ‘
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Vorrichtung zur Negativmodellierung nach Pkt, 1 und 3,
dadurch gekennzelchnet daB das thermlsche Modellier=-
system (5) aus einem vertikal anwebrachtcn Hubzylinder
(22), einem verschlieBbaren Dosierbehflter (23) eimschlieB-
lich Heizspirale (2U) und Einspritzkammer (25) mit Nach-
fluBsffnung (26), einem gekapseiten und elektrisch be-~
heizbaren Zulaufrshrchen (27), das im Auffullfornxasten
(21) mundet, besteht. '

Vorrichtung zur Negativmodellierung nach Pkt 1, dadurch

gekehnzeichnet daB das Abkithlsystem (6) aus zwel hori-

- zontal geg enuberllegenden pneumatlsch arbeitenden Hube

6.

7.

zylindern besteht, in denen Hubkolben (29) mit federnd
gelagerten Druokstempeln (30) auf zwischen Stiitzmantel
(2) und Pihrungsrohr (1) gekammerten Kithlkartuschen (31)
einwirken, die mit Verteilerdiisen (32) ausgeriistet und diiber

Klappverschliisse (33) leicht austauschbar sind,

Vorrichtung zur Negativmodellierung nach Pkt, 1, dadurch
gekennzeichnet, daB das Sprithsystem (7) als Ringleitung
(34), die mit Binspritzdiisen (35) versehen ist, um das
Fifhrungsrohr (1) angeordnet ist.,

Vorrichtung zur Negativmodellierﬁng nach Pkt. 3 und 4,
dadurch gekennzeichnet, daB die Formkisten (20; 21), die
an ihren Kontaktstellen zum zu modellierenden Bauteil mit
flexiblen Abdichtmaterialien und mit Entliif tungssffunungen.
(36) bzw. Uberlaufsffnungen (37) ausgeriistet sind, tber
eine nach oben aufklappbarevFormkastenklappe (38) ver=
fiigen und mittels Forﬁablaseplatte (39), die mit kurzen
und kegligen Stahlstiften (40) versehem ist, starr mit
den Modellierzylindern (4).verbunden sind,

Hierzu 5 Seiten Zeichnungen
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