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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Dichtungsarmatur
und ein Verfahren fur deren Einbau in Umgebungen
mit hohem Druck und Temperatur, wie z.B. Dampftur-
binen und dergleichen.

[0002] Die Instrumentierung innerhalb von dampf-
gekuhlten Disen (Druckbehaltern) erfordert eine
Ausgangsdichtungsarmatur welche in der Lage ist,
hohem Druck zu widerstehen. In derartigen Anwen-
dungen muss eine groRe Anzahl von Instrumentie-
rungszuleitungen das Innere zum AuReren des
Druckbehélters durch die Armatur hindurch verlasen
koénnen, und trotzdem muss die Armatur klein genug
sein, so dass sie keine Uberschneidungsprobleme
verursacht, wenn die Armaturen in den Druckbehal-
ter eingebaut werden.

[0003] Herkémmliche Dichtungsarmaturen haben
ein kommerziell verfugbares "Lava"-(naturliches Ma-
gnesiumsilikat)-Dichtmittel verwendet. Die La-
va-Dichtung ist eine Zusammensetzung aus ge-
presstem Pulver, welches innerhalb der Armatur
beim Zusammenbau verdichtet wird, um eine Dich-
tung um die Leitungen im Inneren des Armaturkor-
pers zu erzeugen.

[0004] Die Lava-Dichtung dichtet die Leitungen je-
doch nichtimmer angemessen ab, da sie oft eine Flu-
idleckage durch die Armatur zur Aullenseite des
Druckbehélters zulasst. Ferner Iasst die Lava-Dich-
tung nur eine einzige Zuleitung pro Schlitz in der Ar-
matur zu, und erfordert daher die Verwendung meh-
rerer Armaturen. Wenn mehr als nur eine Zuleitung
pro Schlitz bei herkémmlichen Lava-Armaturen ver-
wendet wird, werden die Leckageprobleme ver-
schlimmert, da die komprimierte Pulverzusammen-
setzung nicht eng anliegend gegen und um die meh-
reren Zuleitungen herum in nur einem Schlitz einge-
bracht werden kann. Die Abmessung der gesamten
Armatur hat sich ebenfalls als zu gro3 erwiesen, und
so muss sie haufig an der Einbaustelle modifiziert
werden, um eine Fehlanpassungen zu vermeiden.

[0005] Die Hauptkomponenten der zusammenge-
bauten Lava-Dichtung 50 sind in den Fig. 1 bis Fig. 3
mit Gehausen 53 und 54, einem Treiber 60, einem
Sitz 61 und einem Dichtungsmittel 62 dargestellt. Wie
allgemein in Fig. 3 dargestellt, haben der Treiber 60,
der Sitz 61 und das Dichtungsmittel 62 ein geschlitz-
tes Profil, wenn sie von einem Ende aus betrachtet
werden, und aus den vorstehend genannten Grin-
den kann nur eine Zuleitung in jedem Schlitz 63 die-
ser Komponenten positioniert werden. Wahrend des
Zusammenbaus wird der Treiber 60 dazu verwendet,
um die innerhalb der Gehause 53 und 54 und zwi-
schen dem Treiber und dem Dichtungsmittel 62 plat-
zierte Pulverzusammensetzung in unmittelbare Nahe
und Dichtungskontakt um jede in jedem Schlitz 63

des Dichtungsmittels 62 angeordneten Zuleitungen
herum zu driicken.

[0006] Fig. 4 stellt eine eingebaute Lava-Dichtung
50 dar, in welcher das Gehause durch Beschneiden
der Seitenoberflache 64 so modifiziert werden muss-
te, dass sie unter engen Bedingungen eingebaut wer-
den konnte.

[0007] Die vorliegende Erfindung Uberwindet die
Probleme in Verbindung mit herkdmmlichen Dich-
tungsarmaturen.

[0008] Die vorliegende Erfindung verwendet einen
Armaturkérper mit niedrigem Profil, die angenahert
die Halfte der Hohe der herkdmmlichen Armaturen
ist, und eriibrigt damit die meisten Uberschneidungs-
probleme. Die Dichtungsarmatur der vorliegenden
Erfindung enthalt interne Teile, welche mehr als nur
eine Zuleitung pro Schlitz zulassen, was wenigstens
eine Verdopplung der Menge der den Druckbehalter
bei jeder Armatur verlassenden Instrumentierung er-
moglicht.

[0009] SchlieBlich stellt die hartgelotete Armatur
eine ausgezeichnete Dichtung zwischen den Zulei-
tungen in jedem Schlitz und von den Schlitzen zu der
Innendurchmesserwand des Armaturkérpers bereit.
Die vorliegende Erfindung stellt auch einen ausrei-
chenden Einbauabstand zwischen internen Teilen
und dem Armaturkérper bereit.

[0010] Insgesamt stellt die vorliegende Erfindung
die strukturelle Soliditat bereit, um Druckgrenzwerte
zu erfullen, und stellt einen Austritt fir wenigstens
doppelt so viele Sensorleitungen wie sie friher mog-
lich waren, und das trotz einer Armatur mit insgesamt
kleinerem Profil bereit.

[0011] Eine Ausfuhrungsform der Erfindung wird
nun im Rahmen eines Beispiels unter Bezugnahme
auf die Zeichnungen beschrieben, in welchen:

[0012] Fig.1 eine herkémmliche Lava-Dichtung
darstellt;

[0013] Fig. 2 ein Querschnitt der Lava-Dichtung von
Fig. 1 entlang von Linien II-Il ist;

[0014] Fig.3 im Wesentlichen die Oberseite be-
stimmter Komponenten der in Fig. 2 dargestellten
Lava-Dichtung zeigt;

[0015] Fig. 4 eine eingebaute Lava-Dichtung dar-
stellt, in welcher das Gehause zur Aufnahme ihres
Einbau modifiziert wurde;

[0016] Fig. 5 eine Querschnittsansicht einer exem-
plarischen Ausfuhrungsform der Dichtungsarmatur
der vorliegenden Erfindung darstellt;
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[0017] Fig. 6 eine Querschnittsansicht der Dich-
tungsarmatur von Fig. 5 detaillierter darstellt;

[0018] Fig. 7a-c unterschiedliche Ansichten einer
Komponente der Dichtungsarmatur von Fig. 5 dar-
stellen; und

[0019] Fig. 8a-c unterschiedliche Ansichten einer
weiteren Komponente der Dichtungsarmatur von
Fig. 5 darstellen.

[0020] Ein exemplarisches Verfahren zum Zusam-
menbau der Armatur wird nun zusammen mit einer
detaillierten Beschreibung der eine exemplarische
Ausfuhrungsform der Armatur ausbildenden Haupt-
komponenten gegeben.

[0021] Gemal Darstellungen in den Fig. 5 bis 8
weist eine exemplarische Ausfiuhrungsform der Dich-
tungsarmatur der vorliegenden Erfindung unter An-
derem auf: einen Hauptkdrper 10; einen Sitz 11; ei-
nen Sitzstift 12; ein Stoffouchsenelement 13; und
eine Kopfschraube 14. Fig. 5 stellt Leitungen 15, wie
zum Beispiel Instrumentierungsdrahte, dar, welche
durch die Dichtungsarmatur vom Inneren eines
Druckbehélters an der Unterseite zur AuReren des
Druckbehélters an der Oberseite der Zeichnung hin-
durch laufen. GemaR Darstellung in Eig. 6 enthalt die
bevorzugte exemplarische Ausflihrungsform auch
eine isolierende Materialschicht 16.

[0022] Wahrend des Einbaus der exemplarischen
Ausfuhrungsform der Armatur wird der zylindrische
Hauptkorper 10 mit der Dise oder dem Druckbehal-
ter verschweif3t und wird, falls erforderlich, auf seine
tatsachliche Form in Falle einer SchweilRverformung
dimensioniert und nachbearbeitet. Die Leitungen 15
(zum Beispiel Instrumentierungsdrahte) werden dann
durch die zentrale Bohrung 25 des Armaturkérpers
10 gefuhrt. Die zentrale Bohrung 25 ist mit zwei un-
terschiedlichen Durchmessern ausgebildet, so dass
sie einen Schultervorsprung 22 entlang ihrer Inneno-
berflache erzeugt. Der Hauptkérper 10 besitzt ferner
eine Offnung 26 von seiner AuRenseite aus und die
mit der zentralen Bohrung 25 in Verbindung steht.

[0023] Der zylindrische Sitz 11 weist zwei unter-
schiedliche Durchmesser auf seiner Auf3enseite auf,
so dass er eine Schulter 21 entlang seiner Aul3eno-
berflache ausbildet. Der Sitz 11 wird dann innerhalb
des Korpers 10 so positioniert, dass die Schulter 21
an dem Schultervorsprung 22 in dem Kérper 10 an-
liegt.

[0024] Fig. 7a stellt eine Draufsicht auf den Sitz 11
mit mehreren Schlitzen 17 und 18 mit verschiedenen
Tiefen dar, so dass spezielle Leitungen 15 so ange-
ordnet werden kénnen, dass sie durch die entspre-
chenden geeigneten Schlitze verlaufen, wie es nach-
stehend detaillierter beschrieben wird. Die Tiefe der

innerhalb des Sitzes 11 angeordneten Schlitze 17
und 18 wird durch die GréR3e der in den entsprechen-
den Schlitzen unterzubringenden Leitungen be-
stimmt. Somit kénnen beispielsweise Thermo-
paar-Leitungen in Schlitzen 18 angeordnet werden,
welche groRere Tiefen als die Schlitze 17 haben, wel-
che fir andere Sensorleitungen mit kleineren Durch-
messern als den Thermopaar-Leitungen verwendet
werden.

[0025] Abhangig von der Anwendung der Armatur
kénnen die Schlitze in der Tiefe gleichmafRig sein
oder verschiedene Tiefen gemal Darstellung in
Fig. 7a aufweisen. Obwohl Fig. 7a mit Schlitzen mit
unterschiedlichen Tiefen dargestellt wurde, kann es
erforderlich sein, einen Sitz 11 mit Schlitzen mit drei
oder vier unterschiedlichen Tiefen abhangig von dem
Typ der Sensoren innerhalb des Druckbehalters be-
reitzustellen. In der bevorzugten Ausfihrungsform ist
der Sitz 11 so vorgesehen, dass jeder Schlitz eine
ausreichende Tiefe besitzt, um wenigstens zwei Lei-
tungen 15 von Sensoren eines bestimmten Typs auf-
zunehmen.

[0026] Fig. 7b stellt den Sitz 11 im Querschnitt mit
einer Offnung 20 zur Aufnahme der Kopfschraube 14
und der Aussparung 19 zur Aufnahme des Sitzstiftes
12 dar. Der Sitzstift 12 wird durch die Offnung 26 in
dem Korper 10 hindurch und in die in dem Sitz 11
ausgebildete Aussparung 19 eingefiihrt. Der Sitzstift
12 wird an der AuRenoberflache des Hauptkdrpers
10 verschweifdt, um die Bewegung des Sitzes 11
wahrend der Hartlétung der Armatur zu verhindern,
und eine Hochdruck-Fluidleckage um den Stift aus
dem Inneren des Druckbehalters auszuschlielen.
Somit fixiert der Sitzstift 12 die Position des Sitzes 11
in Bezug auf den Korper 10.

[0027] Wie es am besten in Fig. 7¢c dargestellt ist,
welche ein Seitenprofil des Sitzes 11 zeigt, fixiert der
Stufenabschnitt oder die Schulter 21 die vertikale Po-
sition des Sitzes 11 innerhalb des Korpers 10 bevor
der Stift 12 durch den Kérper 10 hindurch und in die
Aussparung 19 des Sitzes 11 eingeflihrt wird. Der
stufenférmige Abschnitt oder die Schulter 21 liegt auf
den Schultervorsprung 22 in der Innenseitenwand
des Korpers 10 (siehe Fig. 6) auf. Somit arbeitet der
Stufenabschnitt oder die Schulter 21 in dem Sitz 11
mit dem Schultervorsprung 22 in dem Korper 10 zu-
sammen, um die vertikale Anordnung des Sitzes 11
in dem Kérper 10 zu begrenzen. Wie vorstehend fest-
gestellt, fixiert die Verschwei3ung des Sitzstiftes 12
die Position des Sitzes 11 in dem Korper 10.

[0028] Obwohl die bevorzugte Ausfiihrungsform
den Sitzstift 12 zum Fixieren der Position des Sitzes
11 an dem Hauptkorper 10 erfordert, kbnnen auch
andere Befestigungsvorrichtungen verwendet wer-
den. Beispielsweise konnen eine Niete, eine Kopf-
schraube, Einstellschraube oder dergleichen eben-
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falls verwendet werden.

[0029] AnschlieBend wird Isolationsmaterial 16 auf
die Oberseite des Sitzes 11 und zwischen den Leitun-
gen 15 aufgebracht, um zu verhindern, dass Hartlot-
legierung in den Druckbehalter fliet. Jedes Isolati-
onsmaterial, das dem Strom von Hartlotmaterial
durch die Armatur hindurch und in das Innere der Ar-
matur verhindern kann, ist fur diesen Zweck geeig-
net. Kommerziell als "Fiberfrax" bekannte Materia-
lien, die von Uniform Corporation in Niagara Falls,
New York, erhaltlich sind, und "Stop-off", das von Vit-
ta Corporation in Bethal, Connecticut erhaltlich ist,
kénnen verwendet werden.

[0030] Das Stopfbuchsenelement 13 wird dann in
dem Korper 10 platziert. GemafR Darstellung in den
Fig. 8a und Fig. 8c besitzt das Stoffbuchsenelement
Schlitz 17" und 18', welche jeweils zu Schlitzen 17
und 18 des Sitzes 11 ausgerichtet sind. Die Schlitze
17" und 18' ermdglichen, dass die Leitungen 15 aus
dem Inneren zum AuReren des Druckbehélters ver-
laufen und in der Tiefe aus einigen von den vorste-
hend angegebenen Griinden in Bezug auf die Schilit-
ze 17 und 18 im Sitz 11 variieren.

[0031] Das Stopfbuchsenelement 13 kann in dem
Kérper 10 nur in einer Weise angeordnet werden, so
dass es sich selbst zu dem Sitz 11 ausrichtet. Ein Ab-
schnitt 23" des Stopfbuchsenelementes 13, das ohne
Schlitze ist, ist mit einem &hnlichen Abschnitt 23 auf
dem Sitz 11 verkeilt, der ebenfalls ohne Schlitze ist.
Die den Sitz 11 durchquerenden Leitungen 15 zwin-
gen den Abschnitt 23' des Stopfbuchsenelementes
13 zu einer Ausrichtung mit dem Abschnitt 23 des Sit-
zes 11.

[0032] GemalR Darstellung in Fig. 8B besitzt das
Stopfbuchsenelement 13 eine zentrale Bohrung 24.
Wenn das Stopfbuchsenelement 13 in dem Kdrper
10 platziert wird, richtet sich die Bohrung 24 zu den
Offnungen 20 des Sitzes 11 aus. Die Bohrung 24 er-
moglicht das Vorsehen einer Kopfschraube 14, die
durch das Stopfbuchsenelement 13 hindurch lauft
und mit der Offnung 20 in dem Sitz 11 zur Befesti-
gung des Stopfbuchsenelementes 13 in seiner Lage
in Eingriff steht. Die Kopfschraube 14 kann aus einer
10/32 "Inbusschraube" oder aus irgendeinem ande-
ren geeigneten Element bestehen und wird dazu ge-
nutzt, um eine Bewegung des Stopfbuchsenelemen-
tes 13 wahrend des Hartlétzyklusses zu verhindern.
Beispielsweise kann anstelle einer Schraube, ein
Schraubniet, eine Stellschraube oder eine andere
Befestigungsvorrichtung verwendet werden.

[0033] Eine Hartlétung wird dann an der Oberseite
des Stopfbuchsenelementes 13 zwischen den Lei-
tungen 15 und um die Inbusschraube 14 herum auf-
gebracht. Jedes geeignete Hartlotmaterial kann ab-
hangig von dem Druck und der Temperatur des abzu-

dichtenden Druckbehalters verwendet werden. In der
vorliegenden Ausflihrungsform der vorliegenden

Ausfihrungsform wird die Hartlotlegierung
AMS#4782E verwendet.
Patentanspriiche

1. Dichtungsarmatur zur Verwendung in einem
Hochdruckgerat mit Zuleitungsdrahten, die aus dem
Inneren zu dem AuReren eines Druckbehélters durch
die Dichtungsarmatur hindurch im Wesentlichen un-
ter Abdichtung gegen einen Fluidaustritt durch die
Dichtungsarmatur hindurch verlaufen, wobei die
Dichtungsarmatur aufweist:
einen zylindrischen Hauptkorper (10), der eine zen-
trale hindurchfihrende Bohrung (25) mit zwei unter-
schiedlichen Durchmessern enthalt, um so einen In-
nenschultervorsprung (22) an einem Punkt entlang
der zentralen Bohrung (25) zu erzeugen, wobei der
Hauptkérper (10) auch eine Offnung (26) durch eine
AuBenseitenoberflache hindurch zu der zentralen
Bohrung (25) enthalt;
ein zylindrisches Sitzelement (11) mit einem Aul3en-
korper mit zwei unterschiedlichen Durchmessern, um
so einen Aufenschultervorsprung (21) bei einem
Punkt entlang seines AuRenkérpers auszubilden,
wobei, wenn das Sitzelement (11) innerhalb des
Hauptkoérpers (10) platziert ist, der AuRenschultervor-
sprung (21) des Sitzelementes (11) mit dem Innen-
schultervorsprung (22) des Hauptkorpers (10) zu-
sammenwirkt, um eine Verschiebung des Sitzele-
mentes (11) in dem Hauptkorper (10) zu begrenzen;
wobei das Sitzelement (11) mehrere um seinen Um-
fang herum angeordnete Schlitze (17, 18), eine Aus-
sparung (19) in einer AuRenseitenoberflache, die so
positioniert werden kann, dass sie zu der Offnung
(26) in dem Hauptkorper ausgerichtet ist, und eine
mittige Bohrung (20) in einer Oberseite enthalt;
ein im Wesentlichen scheibenférmiges Stopfbuch-
senelement (13) mit einer zentralen Bohrung (24) da-
durch und mit mehreren Schlitzen (17', 18'), die um
seinen Umfang herum angeordnet sind;
eine horizontale Befestigungseinrichtung (12), die
durch die Offnung (26) in dem Hauptkérper (10) in die
Aussparung (12) in dem Sitzelement (11) zum Fixie-
ren der Position des Sitzelementes (11) an dem
Hauptkoérper (10) eingeflihrt wird; und
eine vertikale Befestigungseinrichtung (14), die durch
die zentrale Bohrung (24) des Stopfbuchsenelemen-
tes (13) in die zentrale Bohrung (20) des Sitzelemen-
tes (11) zum Fixieren des Stopfbuchsenelementes
(13) an dem Sitzelement (11) eingefihrt wird.

2. Dichtungsarmatur nach Anspruch 1, welches
ferner ein zwischen dem Sitzelement (11) und dem
Stopfbuchsenelement (13) angeordnetes isolieren-
des Material (16) aufweist.

3. Dichtungsarmatur nach Anspruch 1, wobei die
horizontale Befestigungseinrichtung einen Stift (12)
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aufweist, wobei der Stift (12) an die AuRenseiteno-
berflache des Hauptkorpers (10) geschweil3t ist.

4. Dichtungsarmatur nach Anspruch 1, wobei die
Schlitze (17,18, 17", 18") in dem Sitzelement (11) und
dem Stopfbuchsenelement (13) von ausreichender
Tiefe sind, um mehr als einen Zuleitungsdraht pro
Schlitz aufzunehmen.

5. Dichtungsarmatur nach Anspruch 1, wobei die
Schlitze (17, 18, 17", 18") in dem Sitzelement (11) und
dem Stopfbuchsenelement (13) eine gleichmalige
Tiefe haben.

6. Dichtungsarmatur nach Anspruch 1, wobei die
Schlitze (17,18, 17', 18") in dem Sitzelement (11) und
dem Stopfbuchsenelement (13) eine oder zwei unter-
schiedliche Tiefen haben.

7. Dichtungsarmatur nach Anspruch 1, wobei die
vertikale Befestigungseinrichtung eine Inbusschrau-
be (14) aufweist.

8. Verfahren zum Einbauen der Dichtungsarma-
tur nach Anspruch 1, wobei das Verfahren die Schrit-
te aufweist:

AnschweiRen des Hauptkérpers an eine Offnung in
dem Druckbehélter;

Durchflihren mehrerer Zuleitungsdrahte durch den
Hauptkérper aus dem Inneren zu dem AuReren des
Druckbehélters;

Einbauen des Sitzelementes in den Hauptkorper wo-
bei die Zuleitungsdrahte in den Schlitzen des Sitzele-
mentes angeordnet werden und wobei die Ausspa-
rung in dem Sitzelement zu der Offnung in dem
Hauptkorper ausgerichtet wird;

Einfihren der horizontalen Befestigungseinrichtung
durch die Aussparung in den Hauptkdrper und in die
Offnung in dem Sitzelement;

Platzieren von Isolationsmaterial auf der Oberseite
des Sitzelementes und zwischen den Zuleitungs-
drahten;

Einbauen des Stopfbuchsenelementes in dem
Hauptkorper so, dass die Schlitze in dem Sitzelement
zu den entsprechenden Schlitzen in dem Stopfbuch-
senelement ausgerichtet sind und so, dass die Zulei-
tungsdrahte weiter durch die Schlitze des Stopfbuch-
senelementes verlaufen;

Positionieren der vertikalen Befestigungseinrichtung
durch die zentrale Bohrung in dem Stopfbuchsenele-
ment hindurch in der zentralen Bohrung des Sitzele-
mentes zum Befestigen des Sitzelementes an dem
Stopfbuchsenelement; und

Aufbringen einer Hartlotlegierung auf die Oberseite
des Stopfbuchsenelementes zwischen den Leitun-
gen in dem Schlitzen des Stopfbuchsenelementes
und um die vertikale Befestigungseinrichtung herum,
um alle Offnungen durch die Dichtungsarmatur zu
dem Innenbereich des Druckbehalters zu versiegeln.

9. Verfahren nach Anspruch 8, welches ferner
den Schritt der Verschweil3ung der horizontalen Be-
festigungseinrichtung mit der AuRenoberflache des
Hauptkorpers aufweist.

10. Verfahren nach Anspruch 8, wobei die verti-
kale Befestigungseinrichtung eine Inbusschraube
aufweist und das Stopfbuchsenelement an dem Sitz-
element befestigt wird, indem die Inbusschraube
durch die zentrale Bohrung des Stopfbuchsenele-
mentes hindurch mit der zentralen Bohrung des Sitz-
elementes in Eingriff gebracht wird.

Es folgen 5 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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Fig. 4
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