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Zusammenfassung:

Zur Handhabung von plutoniumhaltigén Brennelementpriiflingen mit ge-
wollten und ungewollten Hilllschdden die in einem Dampfkontaminations-
loop am FRZ2 bestrahlt werden,sind Sondereinrichtungen entwickelt worden.
Der Zweck der Sondereinrichtungen ist, die fiir das Auswechseln der
Brennelementpriiflinge erforderlichen Arbeiten durchfilhren zu kdnnen

und dabei die Umgebung des Reaktors sowie seine Standard-Handhabungs-
einrichtungen,‘wie z.B. die Brennelement-Wechselmaschine vor a-Konta-

mination zu schiitzen.
In dem vorliegenden Bericht wird liber die Aufgabenstellung die Ausfilhrung

und die gewonnenen Erfahrungen beim Einsatz der Sondereinrichtungen be-

richtet.

Device for the Replacement of UO,-PuO., Test Fuel Rods with

Cladding Defects at the FRZ2 Reactor

Summary :

Special devices have been developed for handling plutonium bearing
fuel element specimens with planned and unplanned cladding defects
irradiated in a steam contamination loop at FR2. These special devices
allow to carry out work required for the replacement of fuel element
specimens while protecting from alpha contamination the reactor
environment and its standard handling equipment, such as the refueling

machine.

This report describes the tasks, implementation and experience obtained

in the use of the special devices.
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1.

Vorwort

Der Einsatz von Plutonium~Brennstdben im Reaktor erfordert wegen

der Moglichkeit einer a~Kontamination strenge MaBstdbe im Strahlen~
nachweis und -schutz. Dies gilt in verstdrktem MaBe, wenn es sich

um versuchsméffig defekte Brennstébe handelt. Die Einrichtung zur
Handhabung normaler Brennelemente an Forschungsreaktoren werden
diesen Anforderungen im allgemeinen nicht gerecht. Fiir Bestrahlungs-~
experimente mit plutoniumhaltigen Brennst&ben, die eine erhebliche,
bei ungewollten oder gewollten Hiillschidden in den Kreislauf aus-
tretende o~Aktivitdt besitzen, milissen deshalb in der Regel Sonder-

einrichtungen geschaffen werden.

Aufgabe der vorliegenden Einrichtung

Die hier beschriebene Einrichtung wurde eigens fiir ein "Dampfkonta-
minationsloop'" am FR2 entwickelt; das in [1] ausfilhrlich beschrieben
worden ist, in dem Brennst8be mit absichtlich besch&digtem Hiillrohr
bestrahlt werden. Sie ist jedoch auch zur Handhabung geometrisch
dhnlicher Reaktoreinbauten verwendbhar, bei denen wdhrend des Ein-
und Ausbaus am Reaktor die Umgebung und die allgemeinen Handhabungs=-
einrichtungen vor a-Kontamination geschiitzt werden miissen. Die Ein-
richtung erm&glicht es, bei Verwendung der Standardeinrichtungen
eines Reaktors, wie z.B. HeiBe Zelle und Wechselmaschine fiir Brenne

elemente, die folgenden Arbeiten durchzufihren:

~ Ausbau der wiederbeladbaren Trégervorrichtungen mit angekoppelten

beschéddigten Brennstdben aus dem Reaktor;
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- Montage und Demontage der beschddigten Brennstibe;
~ Demontage von ebenfalls vorhandenen Korrosionsproben;

~ Zersdgen der kontaminierten Tr&ger- und Dampffiihrungsrohre

sowie der sonstigen Hilfsvorrichtungen;

- VerschlieBen der demontierten und zersdgten Teile in dichte

Transportzwischenbehdlter.

Bei all diesen Einzelarbeiten wird durch die Einrichtung eine
Kontamination der mitbenutzten allgemeinen Handhabungseinrichtungen,

oder der Umgebung weitgehend ausgeschlossen.

Beschreibung der Einrichtung

Die Einrichtung besteht aus drei Hauptteilen, ndmlich dem Wechsel-

rohr, dem Ankoppelmechanismus und der Arbeitsbox.

e T Y T quguey

Das Wechselrohr (Abb. 1) wird stets zusammen mit
. der Brennelementwechselmaschine verwendet und ist
im Einsatzfall in diese eingebaut. Es stellt

eine allseits die Kontaminationsquelle und deren

Tragervorrichtung umschlieflende Hiille dar. Zum

Ausbau einer Trdgervorrichtung aus dem Reaktor-

core wird das Wechselrohr mit dem Ankoppelme-

chanismus an den Kanal mit der auszubauenden

Trédgervorrichtung dicht angekoppelt. Die Triger=

vorrichtung wird mit dem Greifer der Wechsel=~

maschine gefaBt und in das Wechselrohr hineinge-

zogen. Nach dem Ankoppeln des Wechselrohres und

dem fernbedienten SchlieBen des Deckels am

unteren Ende des Wechselrohres kann die Trager— by o

vorrichtung mit dem Priifling zur weiteren Bear- 1 5

beitung bzw. Lagerung abtransportiert werden.

Abb. 1: Wechselrohr, Linge 7697 mm

1 Kette des Hub~ und 4 Greifer
Senkantriebes des Greifers 5 Wechselrohr

2 Fihrungshiilse 6 Ankoppelkonus

3 Schutzrohr 7 Deckel
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Ankoggelmechanismus

Der Ankoppelmechanismus dient zum Ankoppeln des Wechselrohres an
den Kanal der auszubauenden Trégervorrichtung, an die Arbeitsbox
und ggfs. an vorhandene Lagervorrichtungen. Er mufl deshalb, um
den Ankoppelvorgang durchfiihren zu kdnnen, vorher dicht an
die genannten Einrichtungen montiert werden. Abb. 2 zeigt den
Ankoppelmechanismus, montiert an das obere Kanalende eines Ver-

suchseinsatzes am FR2.

Im Betrieb wird das Wechselrohr so weit gesenkt, bis es den An-
koppelmechanismus erreicht und seinen HuBeren Teil ca. 5 cm gegen
die Federkraft nach unten gedriickt hat. AnschlieBend wird der
Wechselrohrdeckel durch Drehen des Deckeldffners gedffnet.

Das Drehen des Deckelgffners kann fernbedient mit einem Seil ~ wie
im vorliegenden Fall - oder mit einem direkt am Ankoppelmechanis-
mus angebauten Elektromotor erfolgen. Nach dem Uffnen des Deckels
wird das Wechselrohr mit der Wechselmaschine bis zum Anliegen am
Ankoppelmechanismus weiter abgesenkt. Der HuRere Teil des Ankoppel=~
mechanismus wird dabei nach unten gedriickt. Es ist jetzt eine
dichte Verbindung zwischen Unterseite Wechselrohr und loopeinsatz
geschaffen worden. Die kontaminierte Tridgervorrichtung mit dem
beschddigten Brennstab kann nun mit dem Greifer in das Wechsel=
rohr hineingezogen werden oder z.B. vom Wechselrohr in den Loop~-
einsatz eingebaut werden. Nach kurzem Anheben des Wechselrohres
wird durch Drehen des Deckelsffners der Wechselrohrdeckel wieder
geschlossen. Von nun an dient das Wechselrohr als dichter Trans=-
portbehdlter und kann innerhalb der Reaktorhalle mit Hilfe der
abgeschirmtenVWechselmaschine transportiert werden. Form und
Ausfilhrungsart des Ankoppelmechanismus sowie des Wechselrohres
hdngen von den Srtlichen Verh#ltnissen und der zur Verfiigung

stehenden Wechselmaschine ab.
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Um beim Einbau die empfindlichen Trégervorrichtungen zentrisch

und ohne StoB in das Dampfkontaminationsloop einfiihren zu kdnnen,
wurde eine Zentriervorrichtung in den Ankoppelmechanismus einge-
baute Die vier schalenartigen Fihrungssegmente dieser Zentrier-
vorrichtung werden durch Tederkraft nach innen gedriickt und filhren
das einzubauende Teil zentrisch in den Loopeinsatz., Zum Ausbau

der Trégervorrichtung werden'die Filhrungssegmente im gedffneten
Zustand arretiert. Die jeweiligen Endzustdnde wie "Wechselrohr
liegt auf, Deckel &ffnen'", "Deckel gedffnet', '"Wechselrohr ange-
koppelt', "Deckel geschlossen'" werden iiber Grenzkontakte signali-

siert und am Bedienungsstand der Wechselmaschine optisch angezeigt.

Um den Einsatz der oben beschriebenen zwei Hauptteile verstdnd-
licher zu machen, wird anschliefend anhand von Skizzen (Abb. 3)
der Einbau einer kontaminierten Trédgervorrichtung in den Reaktor

erlantert.



Skizze 1 Skizze 2 Skizze 3 Skizze 4

Ll

Greifer-Ket te / Grab chain

BE-Flasche / Fueling flask

BE-Greifer/Fuel element grab

BE-Priifling/ Test fvel specimen

Wechselrohr/ Exchange tube

Wechselrohrdecke!/ Exchange tube Iid

Deckelotfner des Ankoppelmechanismus / Lid opener of
coupling device

8 Ankoppelmechanismus / Coupling device

9 Loop-bzw Lagereinrichtung/Loop and storage facility, respectively
10 Tragervorrichtung/ Support

11 Zentriervorrichtung/Centering device

12 Reaktor-bzw Lagerdecke! / Top of reactor and storage
facility, respectively

I R B e

Abb. 3

Das im Iagerbecken gelagerte Wechselrohr wird mit Hilfe des BE-
Greifers in die BE~Flasche der Wechselmaschine aufgenommen. Mit
der so umgerilisteten RBE-Flasche (Skizze 1) wird die Lagerposition
der in den Reaktor einzubauenden Trédgervorrichtung angefahren.

Der BE~Greifer wird nun gesenkt bis die Signallampe fiir das Offnen
des Wechselrohrdeckels am Pult der BE=Flasche aufleuchtet. Der
Deckel des Wechselrohres wird anschlieflend gedffnet und der BE-
Greifer wird weiter bis zum Aufliegen des Wechselrohres auf dem
Ankoppelmechanismus gesenkt (Skizze 2). Jetzt ist filir den Ausbau
der kontaminierten Tr&gervorrichtung eine dichte Verbindung zwischen
Lagervorrichtung und Wechselrohr geschaffen worden. Zum einziehen
dieser Trigervorrichtung in die BE-Flasche wird der BE=Greifer bis
zum Erreichen und Fassen des Greiferpilzes der Trigervorrichtung

weiter gesenkt (Skizze 4).
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Der BE-Greifer wird anschlieBend angehoben, bis die kontaminierte
Tréagervorrichtung in das Wechselrohr eingerogen ist und die Sig-
nallamﬁe zum SchlieBen des Wechselrohrdeckels am Pult der BE-
Flasche aufleuchtet. Das Wechselrohr liegt nun nicht mehr auf

dem Konus des Ankoppelmechanismus, so dafl der Deckel des
Wechselrohres geschlossen werden kann. Nach dem Schlieflen des
Wechselrohrdeckels wird durch weiteres Anheben‘des BE~Greifers

das Wechselrohr wieder in die BE-Flasche hineingezogen (Skizze 2).

Mit der beladenen BE-Flasche wird nun die Einbauposition im
Reaktor angefahren. Nach dem Positionieren der BE-~Flasche wird
das Wechselrohr bis zum Aufleuchten der Signallampe zum Offnen
des Wechselrohrdeckels abgesenkt, der Wechselrohrdeckel gedffnet
und anschlieflend das Wechselrohr bis zum dichten Aufliegen auf
dem dort montierten Ankoppelmechanismus herabgelassen (Skizze 2).
Durch Weitersenken des BE-Greifers wird die Trigervorrichtung -
in den Loop-~Einsatz eingebaut (Skizze 4). Der BE~Greifer wird
vom Greiferpilz abgekoppelt und angehoben, bis die Signallampe
zum SchlielBen des Wechselrohrdeckels aufleuchtet. Nach dem
SchlieBen des Deckels wird das Wechselrohr in die Wechselmaschine
hineingezogen (Skizze 1) und kann zur Lagerung aBtransportiert

werden.

Der Ausbau der im Reaktor eingebauten Trigervorrichtung erfolgt

dhnlich dem Ausbau aus der Lagervorrichtung.

Die Arbeitsbox besteht aus dem Gehduse mit Untergestell, dem
maschinellen Teil und dem Bedienungspult. Abb. 4 zeigt die Ar-

beitsbox in der Erprobungshalle ohne Ausschleusebehdlter.

In der Arbeitshox werden mit Hilfe von verschiedenen Werkzeugen
und Vorrichtungen bestimmte Arbeitsvorginge, wie LOsen des inneren
Dampffiihrungsrohres, An- und Abkoppeln des Brennstoffpriiflings,
Zersdgen von Abfallteilen w.a. automatisch oder fernbedient durch-~

gefithrt.



Das Gehduse der Box ist eine SchweiBkonstruktion. Die vordere
Wand besteht aus einer dicht angeschraubten Plexiglas=Platte.

Um Reparaturarbeiten durchfilhren zu kSnnen sind an den seitlichen
Wdnden Offnungen vorgesehen, die ebenfalls mit dicht angeschraub-
ten Plexiglas~Platten verschlossen sind. Am GehZuse sind als
Hauptelemente die Aufhédngung filir den Transport der Box innerhalb
der Reaktorhalle mit dem Kran, das Untergestell, die Fernbetéti=
gungseinrichtungen und die Schleusen angebaut. Oberhalb der Ein-

gangsschleuse ist der Ankoppelmechanismus montiert.

Abb. k4: Arbeitsbox
(Gesamtansicht)

.

Aufhidngung
Ankoppelmechanismus
Handschuhschleuse
Handbetdtigung
Hohenregulierschraube
Ausschleuse
Eingangsschleuse
Beladeschleuse

®
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Einsatzort der Arbeitsbox ist die HeiRe Zelle am FR2. Abb. 5 zeigt
die Arbeitsbox innerhalb der Heiflen Zelle wihrend der Vorberei=~

tungsarbeiten.

Das Wechselrohr wird an die Arbeitsbox #hnlich wie an der Kanal-
position der Tr&dgervorrichtung dicht angekoppelt. Die Triégervore
richtung kann nach dem Ankoppeln innerhalb der Arbeitsbox und dem

Wechselrohr je nach Forderung angehoben bzw. gesenkt werden.



In der Arbeitsbox herrscht gegeniiber der HeiBen Zelle ca.30 mmWS
Unterdruck. Die aus der Arbeitsbox abgesaugte kontaminierte und

verschmutzte Abluft wird liber Filter an die Aktiv~Abgasanlage des

Reaktors abgegeben.

Abb. 5: Arbeitsbox in der
HeiRen Zelle des FR2

Wechselrohr
Ankoppelvorrichtung
Stromversorgung

Arbeitsbox

Ausschleusbeh&lter

FuB mit H6henregulierschraube
Fenster

HZ-Fenster
Fernbetdtigungs-Gelenkwelle
Lager

e o

O O 0O~ VT W U =2
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Abb. 6: Arbeitsbox
(Innenansicht)

1. Werkzeugbehdlter mit Werkzeug

angekoppelt an der Montage-

schleuse

Montageschleuse

Oberes Spannfutter ‘

Futterspann- und Fihrungs=

vorrichtung

Aufnahmevorrichtung in der

Beladeposition

6. Revolverkopf

7. Trdgervorrichtung mit
montiertem Brennstab und
Dampffiihrungsrohr

8. Sdgemotor

W

\n
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Der maschinelle Teil der Box besteht aus dem Revolverkopf und der

Sdgeeinrichtung (Abb. 6).

Der Revolverkopf kann an drei Positionen (Belade-, Montage- und
Sdgeposition) einrasten. Die jeweilige Stellung wird am Steuerpult
signalisiert. Bei nicht richtigem Einrasten kann durch die vorge-
sehenen elektrischen Verriegelungen der nidchste Arbeitsgang nicht
durchgefiihrt werden. Der Revolverkopf filhrt an der eingerasteten
Position Hub~ und Senkbewegungen aus. Fir die Steuerung dieser Hub~
und Senkbewegungen sind zwei Weggeber mit digitaler Anzeige und
einstellbaren Grenzwerteinheiten vorgesehen, die vor allem fiir
genaue Montagearbeiten verwendet werden, z.B. dem Anschrauben des
Brennstabpriiflings. Am Revolverkopf sind die Aufnahmevorrichtung
fiir Werkzeuge, die mit einem Elektromotor iiber eine elektromagne-
tische Kupplung mit einstellbarem Drehmoment angetrieben wird

sowie die Futterspann- und Fihrungsvorrichtung montiert.

In der Aufnahmevorrichtung werden die zur Durchfiihrung der speziel-
len Arbeiten erforderlichen Werkzeuge bzw. Werkzeugvorrichtungen Abb.7
eingesetzt und verriegelt. Der AnpreBldruck der Werkzeuge an das
Werkstiick wird iiber eine Feder gesteuert, deren Federweg, erzeugt
durch die Hub~ und Senkbewegung des Revolverkopfes, digital am Be~
dienungspult angezeigt wird. Die Einstellung des erforderlichen
Drehmoments am Werkzeug wird an einem Potentiometer mit geeichtem
Anzeigegerdt vorgenommen. Die gewlinschte Drehmomenteinstellung

kann damit feinfilhlig und stufenlos im Bereich zwischen 20 und 100 %
des Nenndrehmomentes von 200 cmkp erfolgen. Die Aufnahmevorrichtung
ist an eine Heliumflasche (Druck nach dem Druckminderer einstellbar
bis 150 atii) angeschlossen. Dadurch kdnnen auch Montagevorginge,

die nur unter AuBendruck vorzunehmen sind, durchgefiihrt werden, wie z.B.
das Durchstechen einer Membrane des Spaltgasraumes eines in der Auf-
nahmevorrichtung eingespannten Brennstabpriiflings, ohne daB dabei eine
unkontrollierte Spaltgasabgabe erfolgt. Die in der Aufnahmevorrich-
tung verriegelte Werkzeugvorrichtung, die den Brennstab aufnimmt,

ist an die Tragervorrichtung und an die Werkzeugaufnahme gasdicht

nach aufien hin angekoppelt. Der Unterdruck in der Arbeitsbox gegen-
tiber der Heiflen Zelle wird wdhrend keiner Betriebsphase durch den

Uberdruck in der Werkzeugvorrichtung gestirt.
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Die Werkzeugvorrichtungen werden einzeln in dicht verschliefbaren
Plexiglas-Behdltern gelagert. Sie sind je nach Aufgabe bzw. durche-
zufilhrender Arbeit verschieden und dieser speziell angepaBt.

Abb. 7 zeigt die Werkzeugvorrichtungen filir einen bestimmten Mon-
tagevorgang. Sie sind im Lager innerhalb der Heiflen Zelle in dem
dichten Ankoppelbehdlter gelagert. Beim Einschleusen und FEinsetzen
der Werkzeugvorrichtungen in die Aufnahmevorrichtung des Revolver-
kopfes werden die Behdlter an die Beladeschleuse der Arbeitsbox
dicht angekoppelt. Die Dichtung zwischen Arbeitsbox und angekop=-
peltem Teil erfolgt iiber O=-Ring. Das Abkoppeln der Behdlter ist

erst nach dem dichten Schlieflen des Behdlterdeckels und der Schleuse

méglich.

Abb. 7: Werkzeugbehdlter
mit Werkzeugvor-
richtungen

1. Bedienungsstange
2. Beh#lter

3. Werkzeug

4, Behdlterdeckel
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Die Futterspann- und Fiilhrungsvorrichtung, mit der die zu zersigen-
den Teile festgespannt und nach dem Zersdgen bis zum angekoppelten
Transportzwischenbehdlter gefilhrt werden, ist neben dem Spannfutter
noch mit einem zentrisch spannenden Mechanismus ausgestattet. Durch
diesen werden z.B. Thermoelementdrihte, die frei um das TrEgerrohr
auBen gewickelt sind, beim Zersdgen festgespannt. Um Einrichtungen
durchzusédgen, die aus mehreren koaxialen, nicht drehfest mitein-
ander verbundenen Rohren bestehen, werden diese in ein Hilfsrohr
eingesetzt, das mit Kunstharz gefiillt wird. Nach dem Aushirten

des Harzes ist das Sdgen solcher Anordnungen mdglich. Das gleiche
Verfahren wird angewendet, wenn ein Rohr =ersigt werden soll, in

dem Thermoelementdrdhte oder MeBkapillaren locker gefilhrt werden.

Nachstehend wird durch das einfache Beispiel des Anschraubens eines
Brennstabes an eine Trédgervorrichtung die Arbeitsweise der Box
erldutert. Hierfiir miissen die Werkzeugvorrichtung und der Brenn-
stab in die Box eingeschleust werden. Die Werkzeugvorrichtung ist
im Ankoppelbehi#lter gelagert. Zum Einschleusen der Werkzeugvor-
richtung wird der Ankoppelbehdlter an die Beladeschleuse der Box
angekoppelt. Die Beladeschleuse und der Deckel des Ankoppelbe~
hdlters werden gedffnet und die Werkzeugvorrichtung kann in die
Aufnahmevorrichtung der Box eingesetzt und verriegelt werden.

Zum Entfernen des nun leeren Ankoppelbehdlters werden die Belade=-
schleuse und der Deckel des Ankoppelbehdlters gleichzeitig ge~
schlossen. Der zu montierende Brennstab wird &dhnlich durch die
Beladeschleuse in die Werkzeugvorrichtung eingesetzt und fest-
gespannt. Der in der Beladeposition eingerastete Revolverkopf

wird nach der Beladung erst bis zur Grundposition gesenkt und

dann so weit geschwenkt, bis die Montageposition erreicht ist.

Nun wird der Revolverkopf bis zum Erreichen der erforderlichen
Montageh8he angehoben. Dort wird der Brennstab mit einem Dreh-
moment von 60 cmkp z.B. unter einer Heliumatmosphdre von 45 atii

an das Trdgerrohr angeschraubt. Die Werkzeugvorrichtung wird an-
schlieBend sinngemdfl aus der Box im Ankoppelbehdlter ausgeschleust
und gelagert. Die einzelnen Arbeitsschritte werden mit dem Steuer-
pult liberwacht und gesteuert. Abb. 8 zeigt das Steuerpult vor der

HeiBen Zelle w&hrend des Betriebes.
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Abb. 8: Steuerpult

1. Manipulator
2, Fenster der HZ-
3. Uberwachungs~ und Steuerpult

Die SHgeeinheit (Abb. 9) ist mit zwei Vorschubgeschwindigkeiten
ausgestattet und arbeitet vollautomatisch., Sie ist am GehBuse

der Box schwenkbar gelagert.

Abb. 9: SHgeeinheit

Vorschubwelle
Sdgeblattkrone
Kupplung
Vorschubmotor
Antriebsmotor
Sdgeblatt
Gebervorrichtung fiir
Laufanzeige

e o

~N OV WD
e
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An der Metallkreissdge ist eine Krone angelotet, durch die
liber einen beriihrungslosen Endschalter mit anschlieRBender Elek~
tronikeinheit das Laufen des Sdgeblattes signalisiert und iber-
wacht wird. Bleibt das Sdgeblatt stehen (klemmen), dann wird iber
die Laufanzeige der Vorschub~ und S#gemotor automatisch abge-
schaltet.

Das Sigeblatt wird im Bedarfsfall ilber eine am Gehduse der Ar-
beitsbox angebrachte Schleuse mit eingebautem Handschuh (Abb. 4)
ausgewechselt. Die Ségeébéne fallen nahezu ausnahmslos iiber die
Filhrungsvorrichtung in den dicht angekoppelten Transportzwischen-~
behdlter. Die Transportzwischenbehdlter sind filir den Abtransport
der Teile erforderlichy, die von der Tr&gervorrichtung, z.B. durch
den SHgevorgang, abgetrennt werden. Es kdnnen gleichzeitig bis

zu drei Transportzwischenbeh#ilter an die Arbeitsbox angebracht
und hintereinander an die Box-AusschleusSffnung angekoppelt werden.
Die Nummer des jeweils vor der Offnung der Box angekoppelten Be=
hdlters wird am Steuerpult der Arbeitsbox angezeigt. Der grioRte
Transportzwischenbehdlter ist mit zehn Einzelbehidltern bestlickt,

deren Kennziffern am Steuerpult digital angezeigt werden.

Sdgespine, die innerhalb der ‘Arbeitsbox liegen bleiben, werden

am Ende einer Arbeitsphase abgesaugt. An der AuBlenoberfl&che der
Box herrscht somit eine hinreichend geringe Strahlenbelastung,

um sie als geschlossene Einheit bis zum n&dchsten Einsatz auBer=-
halb der HeiBen Zelle lagern zu kdnnen. Dies ist natiirlich nur
méglich, sofern die AuBenoberfliche der Box nicht aurch Beriihrung
mit den Inneneinrichtungen der HeifRlen Zelle kontaminiert wird.

Die Signalisierung zur Einstellung der richtigen Trennhohe bei den
zu zersHgenden Einrichtungen erfolgt iliber angebaute kontaktlose
Endschalter.

Der umfangreiche Aufbau der Einrichtung erlaubt es nicht, in der
vorliegenden Beschreibung auf konstruktive Einzelheiten n&her
einzugehen. Aus der Vielzahl der notwendigen konstruktiven Ldsungen
soll hier als Beispiel die Art der verwendeten Schleusen kurz er-

l3utert werden.
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Abb. 10: Schleuse

Behdlterdeckel mit O-Ring
O=Ring

Arretierstift
Schleusendeckel
Box-GehHuse

Riegelbolzen

Box-=-Geh#duse
Werkzeughbehdlter
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Abb. 10 zeigt die Beladeschleuse der Box. Die SchleusenSffnung be-
findet sich am Gehduse der Box. AuBer im ahgekoppelten Zustand

ist sie immer mit dem Schleusendeckel dicht verschlossen. Der
Schleusendeckel wird hierfiir mit Federkraft gegen einen am Flansch
der Offnung eingebauten O-Ring gedriickt. Oberhalb der Schleusen~
offnung ist am Gehduse der Box der Ankoppelmechanismus montiert.
Dort wird der Werkzeugbehdlter fiir das Einschleusen von Werk-
zeugvorrichtungen und Teilen in die Box dicht angekoppelt und
verriegelt. Nach dem Einsetzen des Werkzeugbehilters im
Ankoppelmechanismus wird dieser mit Hilfe der beiden Arretierstifte
in die richtige Drehposition gebracht und durch Betdtigung des
Riegelbolzens verriegelt. Der Werkzeugbehdlter ist dann dicht an

den Ankoppelmechanismus angeschlossen.

Zum Einschleusen der im Werkzeugbeh#lter befindlichen Werkzeugvor-
richtung miissen die Werkzeugbeh&#lter-und die Schleusensffnung der

Box geSffnet werden. Dies geschieht durch Ziehen an der Verléngerung



k.

- 15 -

des Schleusendeckels in Richtung "Offnen'. Der Schleusendeckel

nimmt den mit ihm angekoppelten Werkzeugbehdlterdeckel mit,so daB eine
nach auflen dichte Verbindung zwischen Werkzeugbehdlter und Box
entsteht. Die Werkzeugvorrichtung kann nun bis zur Aufnahmevor-
richtung herabgelassen werden, in der sie aufgenommen und verriegelt
wird. Anschliefend kann die Werkzeugvorrichtung innerhalb der Box

an die Arbeitsposition gebracht werden. Durch Schieben der Ver-
l&ngerung des Schleusendeckels in Richtung "SchlieBen'" werden die
Schleusensffnung und der Werkzeugbehilter gleichzeitig verschlossen.
Nach dem Entriegeln kann der Werkzeugbehdlter vom Ankoppelmechanismus

der Schleuse entfernt werden.

Anwendungsbereich

Die oben beschriebene Einrichtung ist als Erginzung der vorhandenen

Reaktorhilfseinrichtungen zur speziellen Handhabung von Reaktorein~

bauten entworfen worden und bietet deshalb nur einen zusitzlichen

Schutz vor a-Kontamination. Sie wird stets in Verbindung mit der

HeiRen Zelle und der Brennelementwechselmaschine verwendet,die den

erforderlichen Schutz gegen die y=Strahlung der Anbauteile gewdhr-

leisten.

Bisherige Erfahrungen

Die oben beschriebenen Handhabungseinrichtungen sind seit ca. 2 Jahren
in Betrieb. Das Auswechseln von Trégereinrichtungen und kontaminierten
Teilen im Reaktor verlief ohne Schwierigkeiten, und es trat keine
Kontamination in der Reaktorhalle, an den AuBenwdnden der Wechsel-
einrichtungen und in der Umgebung der Lagervorrichtungen auf. Die
Ankoppelung des Wechselrohres an die Ein- und Ausbaupositionen er-
folgte einwandfrei. Die Arbeiten innerhalb der Box wie Montage und
Demontage von defekten Brennstabpriiflingen und anderen Teilen am bzw.
vom Trédgerrohr, Zersdgen von kontaminierten Trdgervorrichtungen in
kleine Abfallteile, Ein~ und Ausschleusen von Montageteilen, Werkzeugen
und Abfallteilen in bzw. aus der Box verliefen programmgemif. Die Uber-

wachung des Laufs des Sdgeblattes mit automatischem Abschalten des
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Antriebs~ und Vorschubmotors im Falle eines Festklemmens des Sige-
blattes hat sich gut bewdhrt und erwies sich als erforderlich. Auch
das Zersdgen von Dampffilhrungsrohren mit an der AuBenflidche frei-
verlegten Thermoelementen wurde mit Hilfe der zentrischen Spannvor-

richtung mit Erfolgt durchgefiihrt.

6. SchluBfolgerung

Der eingeschlagene Weg zur LOsung der unter Z2.genannten Aufgaben
der erwdhnten Handhabungseinrichtungen, wobei die vorhandenen
Anlagen des Reaktors (Wechselmaschine, HeiBe Zelle) wirkungsvoll
mit einbezogen wurden, hat sich als richtig erwiesen. Obwohl die
beschriebenen Einrichtungen speziell flir die Handhabung (Ausbau -
Untersuchung - Weiterverarbeitung) von ganz bestimmten defekten
Plutonium-Experimentierbrennstédben bzw. a~kontaminierten Einrich-
tungen entworfen und gefertigt wurden, lassen sich das Verfahren
und die beschriebenen Handhabungseinrichtungen bei &dhnlich ge-

lagerten Aufgaben generell verwenden.
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