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Beschreibung
TECHNISCHES GEBIET

[0001] BeiderErfindung wird ausgegangen von einem
Verfahren zur Herstellung einer Hochspannungsdurch-
fuhrung nach dem Oberbegriff von Patentanspruch 1. Mit
diesem Verfahren werden sdulenférmig ausgebildete
Durchfiihrungen gefertigt, welche dem Durchfiihren ei-
nes hochspannungsfiihrenden Leiters durch eine geer-
dete Gehdusewand, beispielsweise eines Transforma-
tors, dienen. Solche Durchfiihrungen weisen jeweils ei-
nen hohlen, zylindersymmetrischen Freiluftisolator auf,
an dessen einer Stirnseite ein auf Hochspannungspo-
tential fihrbarer Durchfiihrungskopf und an dessen ent-
gegengesetzt angeordneter anderer Stirnseite ein auf
Erdpotential fUhrbarer Durchfiihrungsfuss angebracht
ist. Ferner enthalt die Durchfiihrung ein I&ngs der Zylin-
derachse durch den Freiluftisolator gefiihrtes Zugrohr
und einen am Zugrohr befestigten, feldsteuernden Iso-
lierkorper.

STAND DER TECHNIK

[0002] Mit dem Oberbegriff nimmt die Erfindung auf
Verfahren zur Herstellung von Hochspannungsdurch-
fihrungen Bezug, wie es von der Patentanmelderin
schon seit langen vielen Jahren benutzt wird. Hierbei
werden ein als Montageflansch ausgefiihrter Durchfiih-
rungsfuss, ein aus Porzellan oder einem formstabilen
Kunststoff gefertigter Freiluftisolator und ein Durchfiih-
rungskopf mit einer Kompressionsfeder der Reihe nach
auf ein Zugrohr aufgezogen. Dieses Zugrohr tragt einen
feldsteuernden Isolierkérper, auf dem der Durchfiih-
rungsfuss abgestuitzt wird. Mit Hilfe eines Spannwerk-
zeugs wird der Durchfiihrungskopf mit Vorspannung auf
dem Freiluftisolator abgestiitzt gehalten. Auf das durch
den Durchfiihrungskopf gefiihrte und ein Aussengewin-
de aufweisende Ende des Zugrohrs wird eine Mutter bis
zum Anschlagen am Durchflihrungskopf aufgeschraubt.
Nach Lésen des Spannwerkzeugs sind der Durchfih-
rungskopf und der Durchfiihrungsfuss tber das Zugrohr
und den Isolierkdrper kraftschllissig miteinander verbun-
denund mit einer durch die Kompressionsfeder bestimm-
ten Vorspannkraft auf den Stirnseiten des Freiluftisola-
tors abgestitzt, so dass ein im Inneren des Freiluftisola-
tors befindlicher Hohlraum nach aussen abgedichtet ist
und mit Isoliermittel gefiillt werden kann.

DARSTELLUNG DER ERFINDUNG

[0003] Die Erfindung, wie siein den Patentanspriichen
definiertist, I0st die Aufgabe, ein Verfahren der eingangs
genannten Artanzugeben, welches es erméglicht, Hoch-
spannungsdurchfiihrungen mit unterschiedlichen Ab-
messungen und Anforderungen in besonders wirtschaft-
licher Weise zu fertigen.

[0004] Beim Verfahren nach der Erfindung wird vor
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dem Aufziehen des Durchfiihrungskopfes auf einen Zug-
koérper an einem Flansch des Durchfihrungskopfes ein
in axialer Richtung verschiebbares Spannelement ange-
bracht, werden der Kopfflansch und das Spannelement
unter Bildung von Vorspannkraft gegeneinander ver-
spannt, wird beim nachfolgenden Aufziehen des vorge-
spannten Durchfiihrungskopfes auf den Zugkérper das
Spannelement an einem durch den Freiluftisolator ge-
fuhrten Ende des Zugkérpers fixiert und wird das Span-
nelement danach unter Bildung der Verspannung vom
Kopfflansch gel6st. Diese Verfahrensschritte ermdgli-
chen eine rasche und wirtschaftliche Fertigung der Hoch-
spannungsdurchfiihrung. Der Einsatz eines zusatzlichen
Spannwerkzeugs kann ebenso entfallen wie das Bereit-
stellen vergleichsweise kompliziert ausgebildeter und
von den Abmessungen und Aufgaben der Durchfiihrun-
gen abhangiger Durchfiihrungskopfe.

[0005] Aus fertigungstechnischen Griinden ist es glin-
stig, das Spannelement mit Hilfe einer in einer Gewinde-
durchgangsbohrung der Kopfplatte gefiihrten Schraube
auf dem Kopfflansch anzubringen. Das Spannelement
kann dann bei der Montage der Durchfiihrung sehr ein-
fach betatigt werden. Zugleich ist dann das Spannele-
mentweitgehend unabhangig von der Grésse des Durch-
fuhrungskopfes und kann bei der Fertigung beliebig di-
mensionierter Durchfihrungen eingesetzt werden.
[0006] Durch Drehen der Schraube unter gleichzeiti-
gem Fihren einer auf einer Feder aufliegenden Spann-
platte des Spannelementes gegen den Kopfflansch kann
in einfacher und sicherer Weise mit einem Schrauben-
dreher die fir die Montage notwendige Vorspannung er-
zeugt werden.

[0007] Es empfiehlt sich, den vorgespannten Durch-
filhrungskopf mit einem an der Spannplatte vorgesehe-
nen Innengewinde auf ein Aussengewinde des Zugkor-
pers aufzuschrauben und bis zum Anschlag am Freiluf-
tisolator auf den Zugkdrper aufzuwinden. Es kann sozum
einem das fiir die herkémmliche Fertigung notwendige
und daher bereits vorhandene Aussengewinde benutzt
werden und entfallen zugleich fiir die Fertigung der vor-
montierten Durchfiihrung sonst notwendige Werkzeuge.
[0008] Die Durchfiihrung kann nun héchst einfach fer-
tigmontiert werden. Mit einem Schraubendreher wird die
Schraube geldst und werden so automatisch der Kopf-
flansch und der Durchfiihrungsfuss tber die vorgespann-
te Feder, die Spannplatte, den Zugkdrper und einen am
Zugkorper befestigten, feldsteuernden Isolierkdérper am
Freiluftisolator festgesetzt.

[0009] Da das Gegengewinde der Schraube als
Durchgangsbohrung ausgefihrt ist, kann das Innere der
Durchfiihrung nach dem Entfernen der Schraube Uber
diese Bohrung mit Isoliermittel aufgefillt werden. Das
Anbringen einer zusatzlichen Einfllléffnung fir das Iso-
liermittel kann so entfallen.

[0010] Ein sicherer Abschluss des Durchfiihrungsin-
neren wird erreicht, wenn die Gewindedurchgangsboh-
rung nach dem Einflllen des Isoliermittels mit Hilfe einer
geeigneten Dichtschraube verschlossen wird.
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KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0011] Die Erfindung wird nachstehend anhand von
Ausfiihrungsbeispielen erlautert. Es zeigt:

Fig. 1  eine Seitenansicht einer nach dem erfindungs-
gemassen Verfahren hergestellten und rechts
einer Langsachse axial geschnitten dargestell-
ten Hochspannungsdurchfiihrung, und

Fig. 2  eine Aufsicht auf einen Schnitt durch einen vor-

gespannten Durchfiihrungskopf vor dessen
Einbau in die Hochspannungsdurchfiihrung ge-
mass Fig.1.

WEGE ZUR AUSFUHRUNG DER ERFINDUNG

[0012] In den beiden Figuren bezeichnen gleiche Be-
zugszeichen auch gleichwirkende Teile. Diein Fig. 1 dar-
gestellte Hochspannungsdurchfiihrung ist nach Art einer
Saule ausgefihrt und weist einen hohlen, zylindersym-
metrischen Freiluftisolator 1 auf. Dieser Isolator ist aus
einem formstabilen, witterungsbestandigen Material,
vorzugsweise einem Kunststoff auf der Basis eines
Rohrs aus einem faserstarkten Verbundwerkstoff und ei-
ner Silikonbeschirmung oder einem Porzellan, gefertigt.
Auf seiner nach oben weisenden Stirnseite tragt er einen
auf Hochspannungspotential filhrbaren metallenen
Durchfiihrungskopf 2. An seiner nach unten weisenden,
entgegengesetzt angeordneten Stirnseite wird der Frei-
luftisolator von einem auf Erdpotential flihrbaren metal-
lenen Durchfiihrungsfuss 3 getragen.

[0013] Langs der vertikal ausgerichteten Achse 4 des
Freiluftisolators 1 ist ein zylindersymmetrischer metalle-
ner Zugkérper 5 gefuhrt, welcher - wie dargestellt - als
Rohr 5 oder aber als massiver Bolzen ausgebildet sein
kann. Bei seiner Ausbildung als Zugrohr 5 dient der Zug-
korper der Aufnahme eines hochspannungsfiihrenden
Kabelendes, welches mit einem Kabelbolzen am oberen
Ende des Zugrohrs elektrisch leitend befestigt ist. Ist der
Zugkorper als Bolzen ausgebildet, so kann dieser Bolzen
den sonst im Kabelende fliessenden Strom fihren.
[0014] Ersichtlich ist auf der Mantelflache des Zug-
rohrs 5 ein feldsteuernder, vorzugsweise als Kondensa-
tordurchfiihrung ausgebildeter, Isolierkdrper 6 befestigt.
Der Isolierkérper 6 weist einen oberen Gberwiegend zy-
linderférmig und einen unteren lUberwiegend konisch
ausgebildeten Abschnitt auf. Der zylinderférmige Ab-
schnitt ist im Inneren des Freiluftisolators 1 angeordnet
und dient der Steuerung des elektrischen Feldes eines
bei Betrieb der Durchfiihrung durch das Zugrohr 5 ge-
fuhrten, hochspannungsfiihrenden Stromleiters im Be-
reich des Freiluftisolators 1 und des Durchflihrungsfus-
ses 3. Der konische Abschnitt ist bei Betrieb der Durch-
fuhrung in einem mit dem Durchflihrungsfuss 3 elektrisch
leitend verbundenen Gehaduse, beispielsweise eines
Transformators, angeordnet und steuert das elektrische
Feld des in der Fig.1 nicht dargestellten, hochspan-
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nungsfiihrenden Stromleiters in Gehauseinneren. Zwi-
schen beiden Abschnitten enthalt der feldsteuernde Iso-
lierkorper 6 eine Schulter 7, auf welcher der Durchfiih-
rungsfuss 3 abgestitzt ist. Die beiden Enden des Zug-
rohrs 5 sind aus dem Inneren der Durchfiihrung heraus-
gefuhrt. Ins obere Ende des Zugrohrs 5 ist ein Aussen-
gewinde 51 eingelassen, welches zusammenwirkt mit
zwei in Fig.1 nicht bezeichneten Innengewinden fiir ein
Spannelement 21 des Durchfiihrungskopfes 2 und fiir
eine Montagevorrichtung 8 zum Halten eines Endbol-
zens des bei Betrieb der Durchfihrung durch das Zug-
rohr 5 gezogenen, hochspannungsfiihrenden Stromlei-
ters. Am unteren Ende des Zugrohrs 5 ist eine kugelfor-
mige Steuerelektrode befestigt, welche der Homogeni-
sierung des elektrischen Feldes des in das Zugrohr 5
gezogenen Stromleiters dient.

[0015] Zur Herstellung der Durchfiihrung werden der
Durchflihrungsfuss 3 und der Freiluftisolator 1 der Reihe
nach auf das Zugrohr aufgezogen. Der Durchfiihrungs-
fuss 3 stitzt sich dann auf der Schulter 7 des feldsteu-
ernden Isolierkdérpers 7 und der unteren Stirnseite des
Freiluftisolators 1 ab. Anschliessend wird der Durchfiih-
rungskopf 2 auf das Zugrohr 5 aufgezogen. Beim Auf-
ziehen ist das Spannelement 21 so an einem Flansch 22
des Durchfihrungskopfes 2 befestigt, dass zwischen
Spannelement 21 und Kopfflansch 22 eine definierte Vor-
spannkraft wirkt.

[0016] In Fig.2 ist der Aufbau des vorgespannten
Durchfiihrungskopfes 2 dargestellt. Ersichtlich sind in
den Kopfflansch 22 des Durchfiihrungskopfes zwei Ge-
windedurchgangsbohrungen eingelassen, in denen je-
weils eine von zwei Montageschrauben 23 gefiihrt ist,
und weist das Spannelement 21 eine auf dem Kopf-
flansch aufliegende Tellerfeder 24 sowie eine die Teller-
feder 24 komprimierende Spannplatte 25 auf. Die Spann-
platte 25 enthalt zwei nicht bezeichnete, in Richtung der
Achse 4 ausgerichtete Lagerbuchsen, in denen jeweils
eine der beiden Montageschrauben 23 drehbar gelagert
ist. In die Spannplatte 25 ist ferner ein Innengewinde 26
eingelassen.

[0017] Vor dem Aufziehen des Durchfiihrungskopfes
2 auf das Zugrohr 5 werden die beiden Montageschrau-
ben in den Kopfflansch 22 hineingeschraubt. Die Spann-
platte 25 wird hierbei nach unten gefiihrt und komprimiert
so die auf dem Kopfflansch 22 aufliegende Tellerfeder
24.

[0018] Die gleiche Wirkung kann auch mit einer einzi-
gen Montageschraube oder mit mehr als zwei Montage-
schrauben erzielt werden. Wichtig ist vor allem, dass die
Spannplatte in Richtung der Achse 4 verschiebbar ist.
Ist nur eine Schraube 23 vorgesehen, so sollte eine ein-
seitig wirkenden Vorspannkraft durch einen Fiihrungs-
stift kompensiert werden, welcher anstelle der zweiten
Montageschraube 23 verwendet wird.

[0019] Der solchermassen mit einer definierten Kraft
vorgespannte Durchfihrungskopf 2 wird nun ebenfalls
auf das Zugrohr 5 aufgezogen. Hierbei wird das Innen-
gewinde 26 der Spannplatte 25 auf das Aussengewinde



5 EP 1 284 484 B1 6

51 des Zugrohrs 5 aufgeschraubt und bis zum Anschlag
am Freiluftisolator 1 auf das Zugrohr 5 aufgewindet. Beim
Lésen der Schraubverbindung dehnt sich die vorge-
spannte Tellerfeder 24 in axialer Richtung aus und fuhrt
die Spannplatte 25 nach oben. Bei dieser Bewegung wer-
den das mit der Spannplatte 25 (iber das Gewinde 26,
51 fest verbundene Zugrohr 5 und der seinerseits mit
dem Zugrohr fest verbundene feldsteuernde Isolierkor-
per 6 nach oben gefiihrt. Es werden so der Kopfflansch
22 des Durchfiihrungskopfes 2 und der Durchfiihrungs-
fuss 3 gegeneinander Uiber die Tellerfeder 24, die Spann-
platte 25, das Zugrohr 5 und den Isolierkérper 6 ver-
spannt an den Stirnseiten des Freiluftisolators 1 festge-
setzt.

[0020] Einim Inneren der Durchfiihrung verbleibender
und im wesentlichen vom Isolierkdrper 6 und den Innen-
wanden von Freiluftisolator 1, Kopfflansch 22 und Durch-
fuhrungsfuss 3 begrenzter Hohlraum 9 wird aus dielek-
trischen Griinden mit einem Isoliermittel, beispielsweise
einem Silikondl, gefiillt. Dieses Isoliermittel kann nach
vollstdndigem Entfernen der beiden Montageschrauben
23 in einfacher Weise durch eine der Gewindedurch-
gangsbohrungen eingefiillt werden. Fir die Dichtigkeit
des Hohlraums 9 sorgen in Fig.2 nicht bezeichnete Dich-
tungsringe, zwischen Zugrohr 5 und Kopfflansch 22 so-
wie in den Figuren nicht dargestellte Dichtungsringe zwi-
schen Freiluftisolator 1 bzw. Isolierkdrper 6 und Kopf-
flansch 22 bzw. Durchfiihrungsfuss 3. Die im Hohlraum
9 vorhandene Luft kann hierbei durch die andere der bei-
den Gewindedurchgangsbohrungen entfernt werden.
Nach dem Befiillen des Hohlraums 9 kdnnen die Gewin-
dedurchgangsbohrungen mit Dichtschrauben verschlos-
sen werden.

BEZUGSZEICHENLISTE
[0021]

Freiluftisolator
Durchfiihrungskopf
Durchfiihrungsfuss
Achse
Zugkdrper, Zugrohr
Isolierkorper
Schulter
Endbolzen
Hohlraum

1  Spannelement

22  Kopfflansch

23  Montageschrauben

24  Tellerfeder

25  Spannplatte

26  Innengewinde

51  Aussengewinde
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung einer saulenférmig aus-
gebildeten Hochspannungsdurchfiihrung mit einem
hohlen, zylindersymmetrischen Freiluftisolator (1),
einem auf einer Stirnseite des Freiluftisolators ab-
gestltzten und auf Hochspannungspotential fihrba-
ren Durchfiihrungskopf (2), einem an der entgegen-
gesetzt angeordneten Stirnseite des Isolators (1) ab-
gestutzten und auf Erdpotential fihrbaren Durchfiih-
rungsfuss (3), einem langs der Zylinderachse (4)
durch den Freiluftisolator (1) gefuhrten und auf
Hochspannungspotential fihrbaren Zugkorper (5),
und mit einem am Zugkorper befestigten, feldsteu-
ernden Isolierkdrper (6), bei welchem Verfahren
Durchflihrungsfuss (3), Freiluftisolator (1) und
Durchfiihrungskopf (2) der Reihe nach auf den Zug-
korper (5) aufgezogen werden, der Durchfiihrungs-
fuss (3) auf dem Isolierkérper (6) abgestiitzt wird und
Durchflihrungskopf (2) und -fuss (3) Uber den Zug-
korper (5) gegeneinander verspannt werden, da-
durch gekennzeichnet,

dass vor dem Aufziehen des Durchfuhrungskopfes
(2) auf den Zugkorper (5) an einem Flansch (22) des
Durchflihrungskopfes (2) ein in axialer Richtung ver-
schiebbares Spannelement (21) angebracht wird,
dass der Kopfflansch (22) und das Spannelement
(21) unter Bildung von Vorspannkraft gegeneinan-
der verspannt werden,

dass beim nachfolgenden Aufziehen des vorge-
spannten Durchfiihrungskopfes (2) auf den Zugkér-
per (5) das Spannelement (21) an einem durch den
Isolator (1) geflhrten Ende des Zugkorpers (5) fixiert
wird, und

dass das Spannelement (21) danach unter Bildung
der Verspannung vom Kopfflansch (22) geldst wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Spannelement (21) mit Hilfe ei-
ner in einer Gewindedurchgangsbohrung des Kopf-
flansches (22) geflihrten Schraube (23) auf dem
Kopfflansch (22) angebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorspannkraft durch Drehen der
Schraube (23) unter gleichzeitigem Fiihren einer auf
einer Feder (24) aufliegenden Spannplatte (25) des
Spannelementes (21) gegen den Kopfflansch (22)
gebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der vorgespannte Durchfiihrungs-
kopf (2) mit einem an der Spannplatte (25) vorgese-
henen Innengewinde (26) auf ein Aussengewinde
(51) des Zugkérpers (5) aufgeschraubt und bis zum
Anschlag am Freiluftisolator (1) auf den Zugkérper
(5) aufgewindet wird.
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Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Kopfflansch (22) und der Durch-
fuhrungsfuss (3) durch Lésen der Schrauben (23)
Uber die vorgespannte Feder (24), die Spannplatte
(25), der Zugkorper (5) und den Isolierkdrper (6) ge-
geneinander verspannt am Freiluftisolator (1) fest-
gesetzt werden.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schrauben (23) entfernt werden,
und dass das Innere der Durchfiihrung tber die Ge-
windedurchgangsbohrung mit Isoliermittel aufgefiillt
wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Gewindedurchgangsbohrung
nach dem Einflllen des Isoliermittels mit Hilfe einer
Dichtschraube verschlossen wird.

Claims

Method for production of a high-voltage bushing,
which is in the form of a column, having a hollow,
cylindrically symmetrical outdoor insulator (1), a
bushing head (2) which is supported on one end face
of the outdoor insulator and can carry high-voltage
potential, a bushing foot (3) which is supported on
the opposite end face of the insulator (1) and can
carry ground potential, a tension body (5) which is
passed through the outdoor insulator (1) along the
cylinder axis (4) and can carry high-voltage potential,
and having a field-controlling insulating body (6),
which is attached to the tension body, in which meth-
od the bushing foot (3), the outdoor insulator (1) and
the bushing head (2) are drawn in sequence onto
thetension body (5), the bushing foot (3) is supported
on the insulating body (6), and the bushing head (2)
and bushing foot (3) are braced with respect to one
another via the tension body (5), characterized

in that, before the bushing head (2) is drawn onto
the tension body (5), a tensioning element (21),
which can be moved in the axial direction, is fitted to
a flange (22) of the bushing head (2),

in that the head flange (22) and the tensioning ele-
ment (21) are braced with respect to one another
forming a prestressing force,

in that, when the prestressed bushing head (2) is
subsequently drawn onto the tension body (5), the
tensioning element (21) is fixed at one end, which is
passed through the insulator (1), of the tension body
®),

and

in that the tensioning element (21) is then released
from the head flange (22), forming the bracing.

Method according to Claim 1, characterized in that
the tensioning element (21) is fitted on the head
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flange (22) by means of a screw (23) which is passed
through a threaded hole through the head flange
(22).

3. Method according to Claim 2, characterized in that
the prestressing force is formed by turning the screw
(23) while at the same time guiding a tensioning plate
(25), which rests on a spring (24), of the tensioning
element (21) with respect to the head flange (22).

4. Method according to Claim 3, characterized in that
the prestressed bushing head (2) is screwed by
means of an internal thread (26), which is provided
on the tensioning plate (25), onto an external thread
(51) of the tension body (5), and is screwed onto the
tension body (5) until it reaches a stop against the
outdoor insulator (1).

5. Method according to Claim 4, characterized in that
the head flange (22) and the bushing foot (3) are
fixed on the outdoorinsulator (1), braced with respect
to one another via the prestressed spring (24), the
tensioning plate (25), the tension body (5) and the
insulating body (6), by releasing the screws (23).

6. Method according to Claim 5, characterized in that
the screws (23) are removed, and in that the interior
of the bushing is filled with dielectric via the threaded
hole through the head flange.

7. Method according to Claim 6, characterized in that
the threaded hole through the head flange is sealed
with the aid of a sealing screw after the introduction
of the dielectric.

Revendications

1. Procédé de fabrication d’une traversée haute ten-
sion réalisée en forme de colonne, comprenant un
isolateur d’extérieur (1) creux a symétrie cylindrique,
une téte de traversée (2) supportée sur un cété fron-
tal de I'isolateur d’extérieur et pouvant étre amenée
a un potentiel de haute tension, une base de traver-
sée (3) supportée sur le coté frontal opposé de I'iso-
lateur (1) et pouvant étre amenée au potentiel de la
terre, un corps de liaison (5) guidé le long de 'axe
du cylindre (4) a travers l'isolateur d’extérieur (1) et
pouvant étre amené a un potentiel de haute tension,
et un corps isolant (6) commandant le champ et fixé
sur le corps de liaison, dans ledit procédé, la base
de traversée (3), I'isolateur d’extérieur (1) et la téte
de traversée (2) sont montées I'un derriére 'autre
sur le corps de liaison (5), la base de traversée (3)
est supportée sur le corps isolant (6) et la téte de
traversée (2) et la base de traversée (3) sont serrées
'une contre l'autre par le biais du corps de liaison
(5), caractérisé en ce que
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'on monte un élément de serrage (21) déplagable
dans la direction axiale avant de monter la téte de
traversée (2) sur le corps de liaison (5) sur une bride
(22) de la téte de traversée (2),

en ce que labride de téte (22) etI'élémentde serrage
(21) sont serrés I'un contre I'autre en produisant une
force de précontrainte,

en ce qu’au cours du montage subséquent de la
téte de traversée (2) précontrainte sur le corps de
liaison (5), I'élément de serrage (21) est fixé a une
extrémité du corps de liaison (5) guidée a travers
lisolateur (1), et

en ce que I'élément de serrage (21) est ensuite des-
serré de la bride de téte (22) en produisant le serra-

ge.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que I'élément de serrage (21) est monté sur la
bride de téte (22) a I'aide d’une vis (23) guidée dans
un alésage fileté traversant de la bride de téte (22).

Procédé selon la revendication 2, caractérisé en
ce que la force de précontrainte est produite en fai-
sant tourner la vis (23) en guidant en méme temps
une plaque de serrage (25) de I'élément de serrage
(21) reposant sur un ressort (24) contre la bride de
téte (22).

Procédé selon la revendication 3, caractérisé en
ce que la téte de traversée (2) précontrainte est vis-
sée avec un filetage interne (26) prévu sur la plaque
de serrage (25) sur un filetage externe (51) du corps
de liaison (5) et est vissée sur le corps de liaison (5)
jusqu’a venir en butée sur l'isolateur d’extérieur (1).

Procédé selon la revendication 4, caractérisé en
ce que la bride de téte (22) et la base de traversée
(3) sont fixées sur I'isolateur d’extérieur (1) avec ser-
rage mutuel en desserrant la vis (23) par le biais du
ressort précontraint (24), de la plaque de serrage
(25), du corps de liaison (5) et du corps isolant (6).

Procédé selon la revendication 5, caractérisé en
ce que les vis (23) sont enlevées, et en ce que I'in-
térieur de la traversée est rempli par le biais de 'alé-
sage fileté traversant avec un matériau isolant.

Procédé selon la revendication 6, caractérisé en
ce que l'alésage fileté traversant est fermé a l'aide
d’une vis d’étanchéité apres le remplissage avec le
matériau isolant.
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