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(54) VERFAHREN ZUM RUCKBAU EINES DAMPFERZEUGERS

(67)  Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum Rickbau eines Dampferzeugers (10) oder von Tei-
len von diesem, der eine Vielzahl von von einem unteren
Rohrboden (18) ausgehenden Heizrohren (24, 26, 28)
aufweist, deren Gesamtumhiillende unter Einhaltung ei-
nes Abstandes von einem Dampferzeugermantel (12)
umgeben ist, wobei die Heizrohre Uber den Boden ab-
getrennt und sodann aus dem Dampferzeuger entfernt
werden Zum Durchtrennen werden die Verfahrensschrit-
te durchgefuhrt: Einflihren eines Schneidseils Uber eine
oberhalb des Rohrbodens (18) verlaufende erste Off-
nung in den Innenraum des Dampferzeugers (10) und
Umschlingen sdmtlicher Rohre mit dem Schneidseil, He-
rausfiihren des Schneidseils aus dem Dampferzeuger
tiber die erste Offnung (42), Verbinden des Schneidseils
mit einer Antriebseinrichtung und Durchtrennen der
Heizrohre und Herausziehen der durchtrennten Heizroh-
re aus dem Dampferzeuger.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum Ruckbau eines Dampferzeugers oder von Teilen
von diesem, der eine Vielzahl von von einem unteren
Rohrboden ausgehenden, ggf. beabstandet zum Rohr-
boden einen gebogenen Verlauf aufweisenden, Heizroh-
ren aufweist, deren Gesamtumhillende unter Einhaltung
eines Abstandes von einem Dampferzeugermantel um-
geben ist, wobei die Heizrohre tber den Rohrboden ab-
getrennt und sodann aus dem Dampferzeuger entfernt
werden.

[0002] Umradioaktivkontaminierte Dampferzeuger zu
entsorgen bzw. riickzubauen, besteht die Mdglichkeit,
dass der Dampferzeuger als Einheit ausgebaut und an
einem anderen Ort in Einzelbauteile zerlegt wird. Dabei
werden die hdher kontaminierten von den geringer kon-
taminierten Bauteilen getrennt und in gesonderte Lager-
und Transportbehalter eingebracht. Der Ausbau ist auf-
grund der GroflRe und der Masse der Dampferzeuger sehr
aufwendig und teuer.

[0003] Die anschlieRende Zerlegung an einem sepa-
raten Ort erfolgt in der Regel mittels einer Seilsége. Hier-
beiwerden der duere Mantel und die inneren Einbauten
in einem Schnitt zerlegt. Die Heizrohre werden in Einzel-
teile zersagt, die sodann einzeln gehandhabt werden
mussen. Dies ist zeitaufwendig, zumal zu bertcksichti-
gen ist, dass ein Dampferzeuger bis zu mehrere tausend
Heizrohre enthalt.

[0004] Alternativ besteht die Moglichkeit, dass die
Heizrohre im Bereich des Rohrbodens / der Rohrbéden
durchtrennt werden, um sodann durch Abtrennen und
Entfernen eines oberen Teils eines Dampferzeugers -
des Doms - eine Offnung im Dampferzeuger herzustel-
len, Giber die die einzelnen Heizrohre, die am Rohrbogen
erfasst werden, herauszuziehen (EP 0 859 687 B1). Da-
durch, dass die Heizrohre im oberen Teil des Dampfer-
zeugers (Bogenbereich) erfasst werden, ergibt sich ein
raumgreifendes Bauteil, das Probleme beim Herauszie-
hen bereitet. Infolgedessen ist ein Vorformen erforder-
lich, um den Rohrbogenradius zu verringern. Ferner ist
eine Presseinrichtung zum Flachpressen der vorgeform-
ten Heizrohre erforderlich.

[0005] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren zu entwickeln, mit dem ein pro-
blemloses Entfernen der Heizrohre aus dem Dampfer-
zeuger ermdglicht wird, indem die Heizrohre im Inneren
des Dampferzeugers durchtrennt und herausgezogen
werden kénnen, ohne dass der duflere Mantel des
Dampferzeugers durchtrennt wird oder dass dessen sta-
tische Stabilitat signifikant geschadigt wird.

[0006] ZurL&sung der Aufgabe sieht die Erfindung im
Wesentlichen die Verfahrensschritte vor:

-  Einflhren eines Schneidseils Giber eine oberhalb des
unteren Rohrbodens verlaufende erste Offnung in
den Innenraum des Dampferzeugers und Umschlin-
gen samtlicher Rohre mit dem Schneidseil,
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- Herausfiihren des Schneidseils aus dem Dampfer-
zeuger (iber die erste Offnung oder eine zweite Off-
nung,

- Verbinden des Schneidseils mit einer Antriebsein-
richtung und Durchtrennen der Heizrohre,

- Herausziehen der durchtrennten Heizrohre aus dem
Dampferzeuger.

[0007] In Weiterbildung sieht die Erfindung vor, dass
nach Durchtrennen der Heizrohre im Bodenbereich des
Dampferzeugers dieser in einem Bereich zusammen mit
den Heizrohren durchtrennt wird, der sich unterhalb des
gebogenen Verlaufs der Heizrohre erstreckt oder bei ge-
radlinig verlaufenden Heizrohren unterhalb eines oberen
Rohrbodens, und dass die Heizrohre Uber die so gebil-
dete Dampferzeugerdéffnung aus diesem herausgezo-
genwerden. Erfindungsgemaf werden ohne Beeintrach-
tigung der Statik des Dampferzeugers die Heizrohre
durchtrennt, indem in dem Zwischenraum zwischen den
Heizrohren und dem Dampferzeugermantel ein Schneid-
seil derart geflihrt wird, dass sédmtliche Heizrohre um-
fasst sind, um anschlieBend durch SchlieRen des
Schneidseils und somit Bilden eines Endlosseils diese
zu durchtrennen. Hierzu wird das Schneidseil in eine kon-
ventionelle Seilsage eingelegt, mittels der das Schneid-
seil angetrieben wird.

[0008] Durch das Flhren des Schneidseils innerhalb
des Zwischenraums, also zwischen der Mantelinnenfla-
che und der virtuellen Umhillenden der Rohre, wird das
Schneidseil beim Schneiden nach innen gezogen und
durchtrennt dabei die Heizrohre nach und nach. Der au-
Renliegende Dampferzeugermantel wird nicht bescha-
digt.

[0009] AnschlieBRend wird der Dampferzeuger, d.h.
dessen Mantel in einem Bereich durchtrennt, der sich in
etwa unmittelbar unterhalb des bogenférmigen Verlaufs
der Heizrohre oder des oberen Rohrbodens erstreckt.
Die hierdurch gebildete Offnung wird durch eine Abschir-
mung abgedeckt, in der Entnahmeéffnungen vorhanden
sind, um die Rohre einzeln oder auch bilindelweise her-
auszuziehen. Die Ublicherweise 8 bis 12 m langen Rohre
kénnen vollstandig herausgezogen werden oder sie wer-
den auf eine gewlinschte Lange z.B. mittels einer Hy-
draulikschere abgelangt, um in bereitstehenden Trans-
portkdérben abgelegt zu werden. Dabei wird das Heraus-
ziehen mittels einer Zieheinrichtung durchgefihrt.
[0010] Durch die Verwendung der Hydraulikschere er-
gibt sich der Vorteil, dass die Rohre gleichzeitig an ihren
Enden gequetscht werden. Die Rohre kdnnen auch mit
einer Sageeinrichtung oder einer Schleifeinrichtung auf
die gewlinschte Lénge getrennt werden.

[0011] Die Erfindung wird selbstverstéandlich nicht ver-
lassen, wenn der Dampferzeuger zuerstim oberen End-
bereich der Heizrohre und sodann die Heizrohre am un-
teren Rohrboden durchtrennt werden.

[0012] Durch die erfindungsgemale Lehre ergibt sich
der Vorteil, dass die Heizrohre Uber ihre gesamte Lange
ausgebaut werden kdnnen, in der die Rohre einen ge-



3 EP 3 453 960 A1 4

radlinigen Verlauf zeigen. Der Dampferzeuger kann in
Einbaulage zerlegt werden, wodurch Zeit- und Kosten-
vorteile entstehen. Da ausschliellich die Rohre durch-
trennt werden, erfolgt eine Beschadigung des Mantels
nicht, so dass dessen Statik beibehalten wird.

[0013] Dadurch, dass die Rohre unmittelbar beim Aus-
tritt aus dem unteren Rohrboden durchtrennt werden, er-
gibt sich der Vorteil, dass ein Verbiegen beim Durchtren-
nen dem Grunde nach unterbleibt, so dass die Rohre
problemlos durch die zwischen dem Boden und der Off-
nung vorhandenen Stitzgitter hindurchgezogen werden.
[0014] In Weiterbildung der Erfindung ist vorgesehen,
dass zum Legen des Schneidseils um die Rohre das
Schneidseil in einem Zwischenschritt Giber eine dritte Off-
nung herausgefiihrt wird, die gegeniberliegend zu der
ersten Offnung in dem Mantel vorhanden ist bzw. einge-
bracht wird, und sodann unter Beibehaltung eines Ab-
schnitts des Schneidseils auerhalb des Dampferzeu-
gers das Schneidseil zu der ersten oder bei Vorhan-
densein der zweiten Offnung zu dieser gefiihrt wird.
[0015] Insbesondere zeichnet sich die Erfindung aus,
dass zum Fihren des Schneidseils um die Heizrohre das
Schneidseil (iber die erste Offnung in den Dampferzeu-
ger eingefihrt, in dem Zwischenraum bis zu einer dritten
Offnung mittels des in Richtung des Mantels kraftbeauf-
schlagten, wie vorgespannten, Fiihrungselementes ge-
fihrtwird, aus der dritten (")ffnung herausgefiihrt, sodann
tber die dritte Offnung oder eine benachbart zu dieser
verlaufende vierte Offnung in den Dampferzeuger wieder
eingeflhrt wird, sodann mittels des Fiihrungselementes
oder einem zweiten Fiihrungselement innerhalb des Zwi-
schenraums zu der ersten oder zweiten Offnung gefiihrt
und sodann aus dieser entnommen wird. Dabei ist vor-
gesehen, dass bei Nutzung der dritten und vierten Off-
nung zwischen diesen verlaufender Mantelabschnitt vor
Schneiden der Heizrohre entfernt wird.

[0016] Unabhangig hiervon ist in hervorzuhebender
Ausgestaltung der Erfindung und nach einem eigener-
finderischen Vorschlag vorgesehen, dass die erste und
bei Vorhandensein die zweite Offnung unmittelbar ober-
halb des Rohrbodens in dem Dampferzeugermantel der-
art eingebracht wird, dass das Schneidseil beim Trennen
der Rohre auf dem Rohrboden gleitend bewegt wird.
[0017] Hierdurch ist sichergestellt, dass die Heizrohre
beim Durchtrennen nicht oder nicht wesentlich verbogen
werden.

[0018] Weitere Einzelheiten, Vorteile und Merkmale
der Erfindung ergeben sich nicht nur aus den Anspri-
chen, den diesen zu entnehmenden Merkmalen - fiir sich
und/oder in Kombination - , sondern auch aus der nach-
folgenden Beschreibung eines der Zeichnung zu entneh-
menden bevorzugten Ausflihrungsbeispiels.

[0019] Es zeigen:

Fig. 1  einePrinzipdarstellung des unteren Teils eines
Dampferzeugers im Langsschnitt und im Aus-
schnitt,
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Fig. 2  einen Schnitt entlang der Linie A-A zu Beginn
des Einfadelns eines Schneidseils,

Fig. 3  der Schnittgemal Fig. 2 bei vollstdndigem Um-
schlieen zu trennender Rohre mittels des
Schneidseils,

Fig.4  der Schnitt gemaR Fig. 2 bei bereits teilweise
durchtrennten Rohren,

Fig. 5 eine der Fig. 1 entsprechende Prinzipdarstel-
lung mit zum Teil entfernten Rohren,

Fig. 6  eine Prinzipdarstellung eines Dampferzeugers
und

Fig. 7  eine Prinzipdarstellung einer Alternativen zum
Einfadeln des Schneidseils.

[0020] Der Fig. 6 ist eine Prinzipdarstellung eines

Dampferzeugers 10 zu entnehmen, der z.B. in einem
Kernkraftwerk zum Einsatz gelangt. Als wesentliche Be-
standteile weist der Dampferzeuger 10 einen Mantel 12
auf, der aus einem unteren Abschnitt 14 und einem obe-
ren domartigen Abschnitt 16 mit voneinander abwei-
chenden Durchmessern besteht.

[0021] Im Bodenbereich des Dampferzeugers 10 be-
findet sich ein Rohrboden 18, von dem mehrere Tausend
Heizrohre ausgehen, die im Bereich der Erweiterung des
Mantels enden. Dabei kénnen - wie im Ausfihrungsbei-
spiel - die Rohre einen gebogenen Verlauf aufweisen.
Ein geradliniger Verlauf ist gleichfalls mdglich. In diesem
Fall enden die Rohre in einem oberen Rohrboden. Die
Heizrohre weisen Ublicherweise eine Lange zwischen 8
und 12 m auf.

[0022] Zwischen den Heizrohren verlauft eine Trenn-
wand 20 (siehe Fig. 6), die den Dampferzeuger 10 in eine
HeiR- und eine Kaltseite trennt. Insoweit wird auf hinlang-
lich bekannte Konstruktionen verwiesen, ohne dass es
eines ndheren Eingehens bedarf. Gleiches gilt fir die
Uber die Hohe der Heizrohre verlaufenden Stitzgitter,
durch die die Heizrohre lagefixiert werden.

[0023] Um einen entsprechenden Dampferzeuger 10
rickbauen zu kdnnen, ist erfindungsgeman vorgesehen,
dass die Heizrohre unmittelbar tiber dem Rohrboden 18
durchtrennt werden, um die Heizrohre sodann biindel-
weise aus dem Mantel 12 herausziehen zu kdnnen, ohne
dass die Statik des Mantels in Mitleidenschaft gezogen
wird. Somit ist der Vorteil gegeben, dass der zu entsor-
gende Dampferzeuger in Einbaulage zerlegt werden
kann.

[0024] Da die Heizrohre einen kleinen Durchmesser
(ca. 10- 25 mm) bei geringen Wandstérken (ca. 1 -2 mm)
aufweisen, besteht das Risiko, dass beim Durchschnei-
den der Heizrohre diese verbogen werden, so dass ein
Herausziehen zumindest erschwert wird.

[0025] Erfindungsgemal ist vorgesehen, dass die
Heizrohre unmittelbar tiber dem Boden durchtrennt wer-
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den, also quasi am Austritt aus dem Rohrboden. Unmit-
telbar tiber dem Boden bedeutet somit, dass die Schnitt-
linie quasi mit der Bodenoberflache zusammenfallt. Dies
schlieBt auch einen Abstand zur Bodenflache von eini-
gen cm wie 5 - 10 cm ein. Hierzu werden in dem Mantel
Offnungen eingebracht, sofern nicht unmittelbar im Bo-
denbereich Montageéffnungen vorhanden sein sollten,
was Ublicherweise bei Dampferzeugern nicht der Fall ist.
[0026] Der Verlauf der Offnungen sollte so sein, dass
diese tangential oder in etwa tangential in die Bodenfla-
che des Rohrbodens 18 ibergehen.

[0027] InFig. 1istrein prinzipiell der untere Teil 14 des
Dampferzeugers 10 dargestellt, wobei rein schematisch
von dem Rohrboden 18 ausgehende Rohre eingezeich-
net sind, die beispielhaft mit den Bezugszeichen 24, 26,
28 gekennzeichnet sind. Zur Abstiitzung der Rohre 24,
26, 28 sind Stutzgitter 30, 32, 34, 36 vorgesehen. Eine
Umhdllung der Heizrohre 23 ist gleichfalls eingezeichnet.
[0028] Inder Fig. 1 ist eine Montaged&ffnung 38 einge-
zeichnet, die oberhalb der Oberflache 40 des Rohrbo-
dens 18 verlauft. Wirden in diesem Bereich die Heizroh-
re 24,26, 28 durchtrenntwerden, wiirden diese verbogen
werden, so dass ein Herausziehen durch die Stltzgitter
30, 32, 34, 36 zumindest erschwert, wenn nicht sogar
unmoglich ware.

[0029] ErfindungsgemalR ist vorgesehen, dass unmit-
telbar tber der Oberflache 40 ein Durchtrennen erfolgt.
Hierzu wird in dem Mantel 12 eine erste Bohrung 42 ein-
gebracht. Dies kann durch Brennen, Schmelzen oder
mittels Kernlochbohrer erfolgen. Entsprechend der
zeichnerischen Darstellung gemaR Fig. 2 werden die
Heizrohre 24, 26, 28 von einer virtuellen Gesamtumhdil-
lenden 44 umschlossen, die beabstandet zur Innenfla-
che 46 des Mantels 12 verlauft. Der so gebildete Spalt
oder Zwischenraum ist mit dem Bezugszeichen 50 ge-
kennzeichnet.

[0030] Inden Zwischenraum 50 wird (iber die Offnung
42 ein Schneidseil 52 oder ein gleichwirkendes Sage-
oder Schneidelement eingefiihrt, um nach Umgeben
samtlicher Rohre 24, 26, 28 wieder Uber die (")ffnung 42
herausgefiihrt zu werden, wie sich aus der Fig. 3 ergibt.
Damit das Schneidseil 52 durch den Zwischenraum 50
gefuhrt werden kann, ist eine Fihrungs- oder Einfadel-
einrichtung 54 vorgesehen, bei der es sich insbesondere
um einen Federstahl handelt, der derart vorgespannt ist,
dass dieser entlang der Innenflache 46 des Mantels 12
entlanggleitet. Die Flihrungs- oder Einfadeleinrichtung
54 weist eine Lange auf, die ausreicht, dass das Schneid-
seil vollstdndig durch den Zwischenraum 50 geflihrt und
abgelegt werden kann.

[0031] Alternativ, gleichwenn aufwendiger, kbnnte das
Schneidseil auch ohne Flhrungs- oder Einfadeleinrich-
tung um die Heizrohre 24, 26, 28 gefiuihrt werden. Hierzu
wéhren mehrere Offnungen in dem Mantel 12 erforder-
lich.

[0032] Eine andere Mdoglichkeit, das Schneidseil 52
um die Heizrohre 24, 26, 28 zu flihren, besteht darin,
dass zunéchst die Fuhrungs- oder Einfadeleinrichtung
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54 wie der Federstahlin dem Zwischenraum 50 zwischen
dem Mantel 12 und den auf3eren Heizrohren positioniert
wird, anschlieBend an einem Ende der Einfadeleinrich-
tung 54 das Schneidseil 52 mit der Fiihrungs- oder Ein-
fadeleinrichtung 54, wie dem Federstahl, verbunden
wird, um sodann die Fiihrungs- oder Einfadeleinrichtung
54 aus dem Zwischenraum 50 herauszuziehen. Dabei
wird gleichzeitig das Schneidseil in den Zwischenraum
50 hineingezogen.

[0033] Mitdem Fihrungselement 54 wie Federstahlist
ein Ende des Schneidseils 52 verbunden, so dass ent-
sprechend der zeichnerischen Darstellung gemang Fig. 3
dann, wenn der Federstahl 54 (ber die (")ffnung 42 aus
dem Innenraum des Mantels 12 herausgefihrt ist, das
Ende des Schneidseils 52 frei zuganglich ist, um dieses
sodann in gewohnter Weise Uber ein Seilschloss zu
schlieen, so dass ein Endlosseil entsteht, das mittels
einer konventionellen Seilsdge angetrieben werden
kann, um die Rohre zu durchtrennen, wie dies prinzipiell
anhand der Fig. 4 verdeutlicht werden soll.

[0034] Notwendige Umlenkeinrichtungen werden in-
stalliert, ohne dass auf diese naher eingegangen wird.
In den Prinzipdarstellungen der Fig. 2 und 3 sind im Be-
reich der Offnung 42 entsprechende Umlenk- oder Gleit-
rollen rein prinzipiell eingezeichnet und mit den Bezugs-
zeichen 56, 58 gekennzeichnet.

[0035] Wird nach dem Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 2
-4 das Fuhrungselement 54, insbesondere in Form eines
Federstahlelements zusammen mit dem Schneidseil 52
Uber die Offnung 42 eingefiihrt, so besteht entsprechend
dem Ausfiihrungsbeispiel der Fig. 7 die Méglichkeit, dass
mehr als eine Offnung benutzt wird, um das Fithrungs-
element 54 zusammen mit dem Schneidseil 52 in dem
Zwischenraum 50 zwischen den Rohren 24, 26, 28 und
dem Mantel 12 zu filhren und abzulegen. Dabei verlaufen
die Offnungen gleichfalls derart, dass das Schneidseil
52 die Rohre 24, 26, 28 unmittelbar am Austritt aus dem
Rohrboden 18 durchtrennt.

[0036] So sind nach der Fig. 7 insgesamt vier Offnun-
gen vorgesehen, und zwar eine erste Offnung 142, eine
zweite Offnung 242, eine dritte Offnung 342 und eine
vierte Offnung 442.

[0037] Uber die erste Offnung 142 wird ein Fiihrungs-
element 154 zusammen mit dem Schneidseil 152 einge-
fuhrt und entlang der Innenflaiche 146 des Mantels 12
um Rohre 124, 126, 128 herum zu fiihren, deren virtuelle
Gesamtumbhiillende 144 zu der Innenflache 146 beab-
standet ist, also zwischen diesen ein Zwischenraum 150
verlauft.

[0038] Um das Einfadeln und Umschlief3en der Rohre
124, 126, 128 zu erleichtern, wird die Einfadeleinrich-
tung, also das Fithrungselement 154 iiber die dritte Off-
nung 342 herausgefiihrt, um sodann das Schneidseil
Uber die vierte Offnung 442 in den Zwischenraum 150
erneut einzuflihren. Dies kann Uber eine entsprechende
gesonderte oder dieselbe Fihrungseinrichtung 154 er-
folgen.

[0039] Sodann wird mittels der Fihrungseinrichtung
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154 das Schneidseil 152 zu der zweiten Offnung 242
gefiihrt und aus der zweiten Offnung 242 ausgefadelt. In
diesem Bereich befinden sich Umlenkrollen 156, 158.
Sollen die Heizrohre 124, 126, 128 durchtrennt werden,
wird der zwischen der dritten und vierten (")ffnung 342,
442 verlaufende Mantelabschnitt 220 durchtrennt, so
dass das Schneidseil die Heizrohre 124, 126, 128 um-
schlieRen und somit durchtrennen kann, wie dies anhand
der Fig. 2 - 4 erlautert worden ist.

[0040] Nach Durchtrennen der Heizrohre 24, 26, 28,
124, 126, 128 wird der Dampferzeuger 10, d.h. der Man-
tel 12 in einem Bereich durchtrennt, in dem der Ubergang
zwischen gradlinigem und gebogenem Bereich der Heiz-
rohre 24, 26, 28, 124, 126, 128 verlauft, also in Fig. 6 in
der Ebene 120.

[0041] Derentsprechende Schnittist der Fig. 1 zu ent-
nehmen. Auf die so gebildete Offnung wird eine Abschir-
mung 122 aufgebracht, um Uber in der Abschirmung 122
vorhandene (")ffnungen die Heizrohre 24, 26, 28, 124,
126, 128, die erwahntermalien Langen zwischen 8 und
12 m aufweisen kdnnen, herauszuziehen.

[0042] Hierzu wird eine nicht dargestellte Rohrziehein-
richtung verwendet, mittels der die Heizrohre einzeln
oder biindelweise herausgezogen werden. Die Heizroh-
re 24, 26, 28, 124, 126, 128 kdnnen sodann z.B. mittels
einer Hydraulikschere auf eine gewilinschte Léange ab-
gelangt werden, um sodann die entsprechenden Rohr-
abschnitte in Transportkdrben abzulegen, mittels der die
Rohrabschnitte zur Verpackung transportiert werden.
Die Transportkérbe kénnen wiederverwendet werden.
[0043] Nach Entfernen der Heizrohre 24, 26, 28, 124,
126, 128 wird sodann der Mantel 12 in gewlinschten Be-
reichen durchtrennt. Dies kann in Abhangigkeit von den
vorhandenen Einbauten mit Seilsdgen oder Autogen-
brennern erfolgen.

[0044] ZuderFihrungs-oderEinfadelungseinrichtung
54, 154 ist Folgendes anzumerken. Diese kann aus Fe-
derstahl oder als Carbon- oder Fiberglasstange ausge-
bildet sein, wobeiauch eine Zusammensteckbarkeit oder
ein teleskopartiges Auseinanderfahren méglich ist. Auch
ein Schlauch mit variabel beaufschlagter Druckluft zur
Regulierung der Steifigkeit kommt als Fuhrungs- bzw.
Einfadelungseinrichtung 54, 154 in Frage.

[0045] Eine weitere Ausgestaltung sieht vor, dass an
einer Kugel ein Seil befestigt ist. Die Kugel kann sodann
zum Beispiel mit Federkraft oder mittels Druckluft tan-
gential in den Zwischenraum 50, 150 "geschossen" wer-
den, wobei das Seil mitgezogen wird. Nachdem auf diese
Weise das Seil die Heizrohre 24, 26, 28, 124, 126, 128
umschlie8t, kann an einem Ende das Schneidseil 52,
152 befestigt werden, um sodann durch Zuriickziehen
des Seils, das Schneidseil 52, 152 um die Heizrohre 24,
26, 28, 124, 126, 128 herum zu legen.
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oder von Teilen von diesem, der eine Vielzahl von
von einem unteren Rohrboden (18) ausgehenden,
ggf. beabstandet zum Rohrboden einen gebogenen
Verlauf aufweisenden, Heizrohren (24, 26, 28, 124,
126, 128) aufweist, deren Gesamtumhdillende (44,
144) unter Einhaltung eines Abstandes von einem
Dampferzeugermantel (12) umgeben ist, wobei die
Heizrohre tber den Boden abgetrennt und sodann
aus dem Dampferzeuger entfernt werden, gekenn-
zeichnet durch

die Verfahrensschritte:

- Einflhren eines Schneidseils (52, 152) Uber
eine oberhalb des Rohrbodens (18) verlaufende
erste Offnung (42, 142) in den Innenraum des
Dampferzeugers (10) und Umschlingen samtli-
cher Rohre mit dem Schneidseil,

- Herausfihren des Schneidseils aus dem
Dampferzeuger (iber die erste Offnung (42, 142)
oder eine zweite Offnung (242),

- Verbinden des Schneidseils mit einer Antriebs-
einrichtung und Durchtrennen der Heizrohre,

- Herausziehen der durchtrennten Heizrohre
aus dem Dampferzeuger.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass nach oder vor Durchtrennen der Heizrohre (24,
26, 28, 124, 126, 128) im unteren Bodenbereich des
Dampferzeugers (10) dieser in einem Bereich (120)
zusammen mit den Heizrohren durchtrennt wird, der
sich bei einem gebogenen Verlauf der Heizrohre un-
terhalb des gebogenen Verlaufs der Heizrohre oder
bei geradlinig verlaufenden mit ihren oberen Enden
von einem oberen Rohrboden ausgehenden Heiz-
rohren unterhalb des oberen Rohrbodens erstreckt,
und dass die Heizrohre iber die so gebildete Dampf-
erzeugerdffnung aus diesem herausgezogen wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Schneidseil (52, 152) mittels eines in Rich-
tung der Mantelinnenflache (46, 146) kraftbeauf-
schlagten Fihrungselementes (54, 154), insbeson-
dere in Form eines Federstahlelementes, im zwi-
schen der Mantelinnenflache (46, 146) und der Ge-
samtumhullenden (44, 144) verlaufenden Zwischen-
raum (50, 150) geflhrt wird.

Verfahren nach zumindest einem der vorhergehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die erste und bei Vorhandensein die zweite
Offnung (42, 142, 242) unmittelbar oberhalb des un-
teren Rohrbodens (18) in dem Dampferzeugerman-
tel (12) derart eingebracht wird, dass das Schneid-
seil (52, 152) beim Trennen der Rohre (24, 26, 28,
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124, 126, 128) auf dem Rohrboden gleitend bewegt
wird.

Verfahren nach zumindest einem der vorhergehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass zum Legen des Schneidseils (52, 152) um die
Rohre (24, 26, 28, 124, 126, 128) das Schneidseil
in einem Zwischenschritt iber eine dritte Offnung
(342) herausgefihrt wird, die gegenulberliegend zu
der ersten Offnung (42, 142) in dem Mantel (12) vor-
handen ist oder eingebracht wird, und sodann ggf.
unter Beibehaltung eines Abschnitts des Schneid-
seils (52, 152) aulRerhalb des Dampferzeugers (10)
das Schneidseil zu der ersten oder bei Vorhan-
densein der zweiten Offnung (42, 142, 242) zu dieser
geflhrt wird.

Verfahren nach zumindest einem der Anspriiche 1
bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass zum Fihren des Schneidseils (52, 152) um die
Heizrohre (24, 26, 28, 124, 126, 128) das Schneid-
seil Giber die erste Offnung (42, 142) in den Dampf-
erzeuger (10) eingefiihrt, in dem Zwischenraum (50,
150) bis zu einer dritten Offnung (342) mittels des in
Richtung des Mantels (12) kraftbeaufschlagten, wie
vorgespannten, Flhrungselementes (54, 154) ge-
fUhrt wird, aus der dritten Offnung herausgefiihrt, so-
dann iber die dritte Offnung oder eine benachbart
zu dieser verlaufende vierte Offnung (442) in den
Dampferzeuger wieder eingefiihrt wird, sodann mit-
tels des Fihrungselementes oder einem zweiten
Fihrungselement innerhalb des Zwischenraums zu
der ersten oder zweiten Offnung gefiihrt und sodann
aus dieser entnommen wird.

Verfahren nach zumindest Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass bei Nutzung der dritten und vierten Offnung
(342, 442) der zwischen diesen verlaufende Mantel-
abschnitt (220) vor Schneiden der Heizrohre (24, 26,
28, 124, 126, 128) durchtrennt wird.

Verfahren nach zumindest Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Fuhrungselement (54) zunachst um die
Heizrohre (24, 26, 28) geflihrt, sodann mit dem
Schneidseil (52) verbunden und schlieRlich zurlick-
gezogen wird.

Verfahren nach zumindest Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Dampferzeugeréffnung von einer Abschir-
mung (122) abgedeckt wird, durch die die Heizrohre
(24, 26, 28, 124, 126, 128) herausgezogen werden.

10. Verfahren nach zumindest einem der vorhergehen-
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1.

den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Heizrohre (24, 26, 28, 124, 126, 128) bln-
delweise aus dem Dampferzeuger (10) herausgezo-
gen werden.

Verfahren nach zumindest einem der Anspriiche 3
bis10,

dadurch gekennzeichnet,

dass als Fihrungselement (54, 154) ein Federstahl,
eine ggf. zusammensteckbare oder teleskopierbar
langenveranderbare Carbon- oder Fiberglasstange,
ein Schlauch mit variabel beaufschlagter Druckluft
zur Regulierung der Steifigkeit oder ein an einer Ku-
gel befestigtes Seil verwendet wird, die um die Heiz-
rohre (24, 26, 28, 124, 126, 128) herum zwangsge-
fihrt wird, wobei nach Umschlingen der Heizrohre
von dem Seil mit diesem das Schneidseil (52, 152)
verbunden und sodann das Seil zurlickgezogen
wird.
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