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@ Verfahren zur Montage und zum Austausch grosser Turbinengehéduseteile.

@ Bei einem Verfahren zur Montage und zum Aus-
tausch grosser Turbinengeh3duseteile (1, 2) werden
ldngsseitig zweigeteilte Flihrungskeile (3) und dazu
jeweils ein Passbolzen (4) verwendet, wobei die bei-
den Teile des Fiuhrungskeiles (3) zundchst in die
Keiltaschen der zu verbindenden Gehiuseteile (1, 2)
passend eingebaut werden, anschliessend in der
Trennebene des Keilpaares eine Vorbohrung ange-
fertigt wird, dann die beiden Hilften des Fihrungs-
keiles (3) enthommen werden, Uber die Vorbohrung
zusammengepasst werden und nun das endglltige
Loch flir den Passbolzen (4) gebohrt wird. Abschlies-
send werden der Flhrungskeil (3) montiert und der
Passbolzen (4) eingesetzt.
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Technisches Gebiet

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Monta-
ge und zum Austausch grosser Turbinengehduse-
teile.

Stand der Technik

Flgestellen von Turbinengehduseteilen werden
in der Regel mit sogenannten Flihrungs-, Zentrier-
oder Passstlicken, mit Keilen, Passbolzen, Stiften
und &hnlichen Teilen gegeneinander fixiert bzw.
positioniert.

Die Aussparungen bzw. Bohrungen flir oben
genannte Flhrungsteile werden bisher im vormon-
tierten Zustand der Geh3duseteile mit entsprechend
grossen Werkzeugmaschinen gefertigt. Dieser Pro-
zess verunmdoglicht eine unabhingige Bereitstel-
lung montagefertiger Geh3useteile. Die Fertigung
der Aussparungen am Montageort ist schwierig und
aufwendig.

Zusdtzliche Probleme ergeben sich, wenn ein
Gehduseteil nach einer bestimmten Betriebszeit
der Turbine ausgetauscht werden muss, weil dann
die aufwendige Neu- oder Nachbearbeitung der
Aussparungen flr die Fiuhrungsteile wieder auftritt
und am Standort der Turbine besonders erschwert
ist.

Ausserdem ist die nachtrdgliche Bearbeitung
der Einzelteile zur Erstmontage bzw. zum Aus-
tausch bei einer Revision zeitaufwendig und erfor-
dert zusitzliche Aktivititen.

Darstellung der Erfindung

Die Erfindung versucht, all diese Nachteile zu
vermeiden. Ihr liegt die Aufgabe zugrunde, ein ein-
faches verfahren zur Montage und zum Austausch
grosser Turbinengehiuseteile zu schaffen, bei dem
keine grossen Werkzeugmaschinen eingesetzt wer-
den missen und keine Nachbearbeitung der Turbi-
nengehiuseteile mehr notig ist.

Erfindungsgemiss wird dies dadurch erreicht,
dass ein zweiteiliger Flihrungskeil und ein Passbol-
zen verwendet werden, wobei die beiden Teile des
Flhrungskeiles zunichst in die Keiltaschen der zu
verbindenden Gehduseteile passend eingebaut
werden, anschliessend in der Trennebene des Keil-
paares eine Vorbohrung angefertigt wird, dann die
beiden Hilften des Fihrungskeiles entnommen
werden, Uber die vorbohrung zusammengepasst
werden und nun das endgiiltige Loch fiir den Pass-
bolzen gebohrt wird, die Flhrungskeile danach
montiert und durch Einsetzen des Passbolzens fi-
xiert werden.

Die Vorteile der Erfindung liegen unter ande-
rem darin, dass die Ausgleichung der Ungenauig-
keiten zwischen den unabhingig gefertigten Kaeilta-
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schen auf sehr einfache und schnelle Art und Wei-
se erfolgt, keine grossen Werkzeugmaschinen er-
forderlich sind und die Montage und und der Aus-
tausch von grossen geteilten Turbinengehdusen
einfach zu handhaben sind.

Es ist besonders zweckmissig, wenn die Vor-
bohrungen als Prisonbohrung mit einer Handbohr-
maschine ausgefihrt wird und die Keilhdlften vor
der Fertigbohrung Uber einen Prisonstift positioniert
werden, weil so die Bohrung am einfachsten und
genauesten erfolgen kann.

Kurze Beschreibung der Zeichnung

In der Zeichnung ist ein Ausflihrungsbeispiel
der Erfindung dargestellt.

Es zeigen:

Fig. 1 einen Teilschnitt der Turbinengehiu-
severbindung ohne Passbolzenboh-
rung;

Fig. 2 einen Teilschnitt der fertigen Turbi-

nengehduseverbindung.
Es sind nur die fir das Verstdndnis der Erfin-
dung wesentlichen Elemente gezeigt.

Weg zur Ausfiihrung der Erfindung

Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines
Ausfihrungsbeispieles und der Fig. 1 und 2 ndher
erldutert.

Die beiden Geh&useteile 1 und 2 einer Turbine
sind an verschiedenen Orten hergestellt worden, so
dass die erreichte Fertigungsgenauigkeit nicht ge-
niigend gross ist. Die Ungenauigkeiten zwischen
den unabhingig gefertigten Keiltaschen kdnnen er-
findungsgemiss relativ einfach ausgeglichen wer-
den, indem ein ldngsseitig geteilter Flihrungskeil 3
und ein in diesem Ausflhrungsbeispiel zylindri-
scher Passbolzen 4 verwendet werden.

Wie aus Fig. 1 zu entnehmen ist, wird der
zweiteilige Fihrungskeil 3 =zundchst ohne eine
Passbolzenbohrung eingebaut. In jeder Hilfte des
Flhrungskeiles 3 befindet sich ein Gewindeloch 5
fir eine Abziehvorrichtung. Die Abziehvorrichtung
ist gegebenfalls bei der Demontage des Flihrungs-
keiles 3 notwendig.

Danach wird in der Trennstelle des Keilpaares,
d.h. des Fihrungskeiles 3, im Zentrum flr die
Prison- und Passbolzenbohrung 6 mit der Hand-
bohrmaschine eine Prisonbohrung durchgefiihrt,
beispielsweise g10H7. Als nachster Schritt folgt die
Entnahme der beiden Hilften des Flhrungskeiles
3. Diese werden anschliessend Uber einen Prison-
stift positioniert in einen Maschinenschraubstock
gespannt und dort wird das endgiltige Loch flr
den Passbolzen 4, beispielsweise @40H7 herge-
stellt. Selbstverstdndlich kann in einem anderen
Ausflihrungsbeispiel auch eine konische Passbol-
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zenverbindung hergestellt werden.

Abschliessend wird der Flihrungskeil 3 definitiv
montiert und der fertige Passbolzen 4, z.B. 340k6,
eingesetzt.

Das Einsetzen des Flhrungskeiles 3 ist beson- 5
ders auch bei Ungenauigkeiten zwischen den bei-
den Keiltaschen der Geh3useteile 1 und 2 ohne
Nachbearbeitung mdglich.

Bezugszeichenliste 10

Gehiuseteil

Gehiuseteil

Flihrungskeil

Passbolzen 15
Gewindeloch flir Abziehvorrichtung

Zentrum flr die Prison- und Passbolzen-
bohrung
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1. Verfahren zur Montage und zum Austausch
grosser Turbinengehduseteile (1, 2), dadurch
gekennzeichnet, dass ldngsseitig zweigeteilte
Fiihrungskeile (3) und dazu jeweils ein Pass- 25
bolzen (4) verwendet werden, wobei zundchst
jeweils die beiden Teile des Fihrungskeiles
(3) in die Keiltaschen der zu verbindenden
Geh3useteile (1, 2) passend eingebaut werden,
anschliessend in der Trennebene des Keilpaa- 30
res eine Vorbohrung angefertigt wird, dann die
beiden Hilften des Flihrungskeiles (3) entnom-
men, Uber die Vorbohrung zusammengepasst
werden und nun das endglltige Loch flir den
Passbolzen (4) gebohrt wird, danach der Fiih- 35
rungskeil (3) montiert wird und der Passbolzen
(4) eingesetzt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorbohrung als Prisonboh- 40
rung mit einer Handbohrmaschine ausgeflihrt
wird und die beiden Hilften des Fihrungskei-
les vor der Fertigbohrung Uber einen Prisonstift
positioniert werden.
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