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(54) Bezeichnung: Durchführung einer Leitung

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Durch-
führung (1) einer Leitung (10) durch eine Durchgangsöffnung
(4) einer Wandung (2), wobei die Durchführung (1) wenigs-
tens einen Verschlusspfropfen (12) aufweist, der eine Durch-
gangsbohrung (24) aufweist, in der die Leitung (10) geführt
ist, und der derart in die Durchgangsöffnung (4) eingesetzt
ist, dass ein gasdichter Kontakt zwischen der Wandung (2)
und dem Verschlusspfropfen (12) hergestellt ist. Erfindungs-
gemäß ist vorgesehen, dass an der Leitung (10) zumindest
im Bereich des Verschlusspfropfens (12) eine Hülse (20)
gasdicht festgelegt ist, die die Leitung (10) umgibt und der-
art in die Durchgangsbohrung (24) eingeführt ist, dass ein
gasdichter Kontakt zwischen der Hülse (20) und dem Ver-
schlusspfropfen (12) hergestellt ist und die Hülse (20) ent-
lang einer Längsstreckung relativ zu dem Verschlusspfrop-
fen (12) verschiebbar und um die Längsrichtung drehbar ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Durchführung einer
Leitung durch eine Durchgangsöffnung einer Wan-
dung, wobei die Durchführung wenigstens einen Ver-
schlusspfropfen aufweist, der eine Durchgangsboh-
rung aufweist, in der die Leitung geführt ist, und
der derart in die Durchgangsöffnung eingesetzt ist,
dass ein gasdichter hochvakuumtauglicher Kontakt
zwischen der Wandung und dem Verschlusspfropfen
hergestellt ist.

[0002] In vielen in geschlossenen Gefäßen aufge-
bauten Apparaturen und Versuchsaufbauten, die bei-
spielsweise im Vakuum oder in Druckbehältern, die
unter oftmals starken Überdruck stehen, verwendet
werden müssen, besteht die Notwendigkeit, Leitun-
gen, insbesondere elektrische oder optische Signal-
leitungen oder Glasfasern in den druck- und vaku-
umdichten Behälter einzuführen. Dies geschieht in
der Regel durch die genannten Durchführungen. Da-
bei ist es oftmals wichtig, die Durchgangsöffnung
nicht nur gasdicht zu verschließen, um das Vakuum
bzw. den starken Unterdruck im Innern des Behälters
möglichst lange aufrechterhalten zu können, sondern
es sollte gleichzeitig erreicht werden, dass die oft-
mals empfindlichen Materialien der Leitungen nicht
beschädigt werden. So können die Leitungen bei-
spielsweise Glasfasern, beispielsweise mikrostruktu-
rierte Fasern oder Spezialfasern, wie ZBLAN (ZrF4-
BaF2-LaF3-AlF3-NaF) sein, die unter mechanischer
Belastung, wie beispielsweise Druck- oder Torsions-
belastung, brechen können oder ihre optischen Ei-
genschaften verlieren können. Bevor derartige Spezi-
alfasern brechen, verlieren sie oftmals bereits bei ge-
ringer Kompression, Biegung oder anderen mecha-
nischen Belastungen die Totalreflexionseigenschaft,
die für die Transmission von Licht innerhalb der Fa-
ser notwendig ist.

[0003] Insbesondere bei Vakuum- oder Druckbe-
hältnissen und speziell bei kompakten optischen
Messzellen, die beispielsweise nur wenige Kubikzen-
timeter Volumen beinhalten, ist es nötig, die Optik
am Ende der optischen Leitung im Innern des Va-
kuumbehälters, durch dessen Wandung die Leitung
durch die Durchführung geführt wurde, präzise zu
positionieren und optisch zu justieren. Eine weitere
Anforderung an eine derartige Durchführung besteht
folglich darin, dass eine Verschiebbarkeit der Leitung
durch die Durchführung in Längsrichtung, mithin al-
so ein longitudinaler Freiheitsgrad, und eine Faser-
drehung um ihre Längsachse, also ein Rotationsfrei-
heitsgrad, bei gleichzeitiger Gasdichtigkeit weiterhin
gegeben ist. Hinzu kommt, dass oftmals die gesam-
te Durchführung oder zumindest die Leitung mit dar-
an angeordneten Bauteilen an einem Stück aus der
Durchgangsöffnung entnommen werden muss. Wird
die Durchgangsöffnung der Wandung später mit der
Durchführung wieder verschlossen, sollte die Dich-

tigkeit nicht reduziert und eine Wiederverwendbarkeit
der Produkte gewährleistet sein. Um die Durchfüh-
rung beispielsweise auch auf Feldeinsätzen außer-
halb einer geschützten Laborumgebung nutzen zu
können, ist schließlich eine integrierte mechanische
Zugentlastung genauso von Vorteil, wie eine Unemp-
findlichkeit gegen externe Temperatureinflüsse oder
ähnliche Störfaktoren.

[0004] Ein Beispiel für eine gasdichte Faserdurch-
führung für ein aus mehreren Einzelleitungen beste-
hendes Faserbündel ist aus der EP 1 394 587 A2
bekannt. Dabei wird das Faserbündel mit einem Lot
beschichtet und anschließend in ein Metallröhrchen
bzw. eine Hülse eingeführt. Das Lot, das sich weiter-
hin im flüssigen Zustand befindet, verbindet sich mit
der Metallhülse, sodass eine gasdichte Verbindung
entsteht. Bei der in der EP 1 394 587 A2 vorgeschla-
genen Lösung ist die Hülse nach oben geöffnet, so-
dass sich in einem Teil der Hülse nur eine Nut anstel-
le der Durchführung befindet. An dieser Stelle kann
das Lot einfach aufgebracht werden, sodass eine ein-
fache und schnelle Verbindung zwischen der Leitung
und der Metallhülse erreicht wird. Diese Art der Ver-
bindung ermöglicht jedoch weder eine nachträgliche
Bewegung der Fasern in Längsrichtung oder eine Ro-
tation der Fasern um diese Richtung noch eine Zug-
entlastung der oftmals empfindlichen Faser. Zudem
ist diese Durchführung nicht lösbar und damit wieder-
verwendbar und schützt die Faser auch nicht in aus-
reichendem Maße vor mechanischer Belastung.

[0005] Aus dem Artikel "Teflon feedthrough for cou-
pling optical fibers into ultrahigh vacuum systems"
von E.R. Abraham und E. A. Cornell, Applied Op-
tics, Vol. 37, Nr. 10, Seiten 1762 bis 1763, aus dem
April 1998 ist eine Durchführung bekannt, bei der die
Leitung durch eine Bohrung in einem Teflonpfrop-
fen geführt wird. Dieser konisch geformte Pfropfen
verschließt eine korrespondierend geformte Durch-
gangsöffnung und ist wenn auch nur begrenzt wie-
derverwendbar. Nachteilig ist auch, dass die Quali-
tät der Dichtigkeit dieser Verbindung unter anderem
von der Qualität der äußersten Oberfläche der Lei-
tung abhängt. Hinzu kommt, dass der unter Druck
verformte Teflonpfropfen auf die Leitung drückt, so-
dass diese einer erhöhten mechanischen Belastung
ausgesetzt ist. Der Pfropfen wird zudem nicht voll-
ständig in die konisch geformte Durchgangsöffnung
eingeführt, sondern bildet im verformten Zustand ei-
ne Art Flansch, der gegenüber der Mutter, durch die
der Druck auf den Pfropfen aufgebracht wird, als Ab-
standshalter wirkt, sodass nach einer bestimmten An-
zahl von Verwendungen der Pfropfen nicht mehr weit
genug in die konisch geformte Durchgangsöffnung
eingeführt werden kann.

[0006] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu-
grunde, eine Durchführung für eine Leitung derart
weiterzuentwickeln, dass eine longitudinale und rota-
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torische Bewegung der Faser weiterhin möglich ist,
ein gasdichter Verschluss der Durchgangsöffnung er-
reicht wird und gleichzeitig die Faser von mechani-
schen Belastungen möglichst freigehalten wird.

[0007] Die Erfindung löst die gestellte Aufgabe durch
eine Durchführung gemäß dem Oberbegriff des An-
spruchs 1, die sich dadurch auszeichnet, dass an der
Leitung zumindest im Bereich des Verschlusspfrop-
fens eine Hülse gasdicht festgelegt ist, die die Lei-
tung umgibt und derart in die Durchgangsbohrung
eingeführt ist, das ein gasdichter Kontakt hergestellt
und die Hülse entlang einer Längserstreckung relativ
zu dem Verschlusspfropfen verschiebbar und um die
Längsrichtung drehbar ist.

[0008] Die Leitung ist folglich von einer Hülse um-
geben, die den Kontakt zum Verschlusspfropfen her-
stellt. Auf diese Weise wird die sich in der Hülse be-
findende Leitung nicht den mechanischen Belastun-
gen, insbesondere Druck- und Torsionsbelastungen,
ausgesetzt, die durch den sich verformenden Pfrop-
fen beim Einsetzen in die Durchgangsbohrung aufge-
bracht werden. Diese werden von der Hülse aufge-
nommen. Zwischen der Hülse und dem Pfropfen ent-
steht nach dem Einführen des Pfropfens in die Durch-
gangsöffnung eine gasdichte Verbindung. Gleichzei-
tig sind die Materialien von Hülse und Verschluss-
pfropfen jedoch so gewählt, dass eine Bewegung
der Hülse relativ zu dem Pfropfen weiterhin möglich
ist. Neben der mechanischen Entlastung der Leitung
durch die Hülse wird folglich auch eine nachträgliche
Justage der Leitung bzw. einer sich an der Leitung
befindenden Messzelle, innerhalb beispielsweise des
Vakuumbehälters ermöglicht.

[0009] Vorteilhafterweise ist die Leitung in der Hülse
zumindest in einem Versiegelungsbereich mit einem
Klebstoff, insbesondere mit Epoxidharz, eingeklebt.
Auf diese Weise wird ein ggf. zwischen der Leitung
und der Hülse liegender Zwischenraum oder eine Le-
ckagestelle ausgefüllt und verschlossen. Da die Hül-
se ohnehin an der Leitung festgelegt ist, also eine Be-
wegung der Leitung relativ zur Hülse nicht nötig und
nicht gewünscht ist, hat diese zusätzliche Verklebung
keinerlei Nachteile, was die Justage und Bewegung
der Leitung relativ zur Wandung und relativ zum Ver-
schlusspfropfen betrifft.

[0010] Vorzugsweise ist die Leitung eine mit ei-
nem Mantel, der insbesondere aus einem Kunststoff
bestehen kann, ummantelte Glasfaser. Dabei sind
auch Spezialfasern, wie das beispielsweise bereits
erwähnte ZBLAN verwendbar, da die durch die hier
beschriebene Durchführung auf die Leitung aufge-
brachten mechanischen Belastungen so gering sind,
dass die optischen Eigenschaften selbst dieser emp-
findlichen Spezialfasern genutzt werden können.

[0011] In einer bevorzugten Ausgestaltung weist die
Leitung in dem Versiegelungsbereich keinen Mantel
auf. Oftmals sind Leitungen, insbesondere optische
Fasern, mit einer Kunststoffummantelung umgeben,
die nicht den oftmals sehr hohen Anforderungen an
die Gasdichtigkeit genügen. Dies bedeutet, dass bei-
spielsweise zwischen dem Kern der Leitung, der das
eigentliche Signal trägt, und der Ummantelung ei-
ne Leckage vorhanden sein kann. Auch eine Diffu-
sion eines Gases durch die Kunststoffummantelung
selbst ist möglich. Insbesondere bei der Verwendung
der Durchführung für Behälter, in denen Hochvakuum
oder Ultrahochvakuum herrscht, das möglichst lange
aufrecht erhalten werden soll, führen auch derartig
kleine Leckagen zu einer nennenswerten Erhöhung
des sich im Innern des Behälters befindenden Drucks
durch eindringende Luft sowie zu einer chemische
Verunreinigung des Analyten. Daher kann es sinnvoll
sein, den Mantel zumindest im Versiegelungsbereich
zu entfernen und anschließend den Kern der Leitung
ohne die bereits entfernte Ummantelung im Innern
der Hülse zu verkleben. Im Überdruckfall können gif-
tige oder gefährliche Gase austreten.

[0012] Vorteilhafterweise bestehen die Hülse aus ei-
nem Metall, insbesondere aus Edelstahl, und der Ver-
schlusspfropfen aus einem unter Druck verformba-
ren Material, insbesondere Teflon. Beide Materialien
müssen so gewählt werden, dass einerseits die Hülse
eine ausreichende mechanische Stabilität aufweist,
um die auftretenden Drücke und mechanischen Be-
lastungen aufzunehmen und andererseits das Mate-
rial des Verschlusspfropfens unter Belastung so ver-
formbar ist, dass die Durchgangsöffnung gasdicht
verschlossen werden kann. Gleichzeitig müssen die
beiden Materialien eine Verschiebung der Hülse re-
lativ zum Verschlusspfropfen oder eine Rotation der
Hülse in der Durchgangsbohrung des Verschlusspf-
ropfens ermöglichen.

[0013] Vorzugsweise weist die Durchführung ein
Druckelement auf, das entlang eines Gewindeele-
mentes bewegbar ist und durch das der Verschluss-
pfropfen in die Durchgangsöffnung eindrückbar ist.
Herkömmlicherweise ist beispielsweise die Durch-
gangsöffnung von einem Bauteil mit einem ersten
Gewinde, das ein Innengewinde oder ein Außenge-
winde sein kann, umgeben. In diesem Fall bildet die-
ses Bauteil im Sinne der vorliegenden Erfindung die
Durchgangsöffnung. Das Druckelement kann dann
mit einem korrespondierenden Gewinde ausgestat-
tet sein, die zusammenwirken können. Das Druck-
element wird auf das Gewinde aufgeschraubt und
kann auf diese Weise in seiner Position relativ zur
Wandung und damit relativ zur Durchgangsöffnung
verschoben werden. Insbesondere kann auf diese
Weise der Abstand des Druckelementes von der
Wandung verändert werden, sodass insbesondere
bei einer Verkleinerung dieses Abstandes ein Druck
auf den Verschlusspfropfen ausgeübt werden kann,
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durch den der Verschlusspfropfen in die Durchgangs-
öffnung eingedrückt wird.

[0014] Vorzugsweise weist der Verschlusspfropfen
einen kegelstumpfförmigen Anteil mit einer größeren
und einer kleineren Stirnfläche und einen Andruckan-
teil auf, an dem das Druckelement angreift und der
an der größeren Stirnfläche angeordnet ist und ei-
nen Querschnitt aufweist, der kleiner ist als die grö-
ßere Stirnfläche. Mit dem kegelstumpfförmigen An-
teil wird der Verschlusspfropfen in die Durchgangsöff-
nung eingeführt und verschließt diese durch Verfor-
mung unter Druck gasdicht. Der kegelstumpfförmige
Anteil verfügt an einem ersten Ende über eine kleine-
re Stirnfläche als an dem gegenüberliegenden zwei-
ten Ende. Mit dieser kleineren Stirnfläche wird er in
die Durchgangsöffnung eingebracht. Am gegenüber-
liegenden Ende, das die größere Stirnfläche aufweist,
befindet sich ein Andruckanteil, der beispielsweise
zylinderförmig ausgebildet sein kann. Bevorzugt ver-
fügt dieser Andruckanteil über eine Querschnittsflä-
che, die kleiner ist als die größere Stirnfläche des ke-
gelstumpfförmigen Anteils. An der Stirnfläche des An-
druckanteils, die dem kegelstumpfförmigen Anteil ge-
gen-überliegt, greift vorzugsweise das Druckelement
an. Dadurch, dass der Querschnitt des Andruckan-
teils kleiner als die größere Stirnfläche ist, wird ver-
hindert, dass durch das Aufbringen des Druckes der
Andruckanteil so verformt wird, dass er zwischen das
Druckelement und die Wandung beziehungsweise ei-
nes in die Wandung eingesetzten Elementes gerät.
Auf diese Weise wird verhindert, dass ein Teil des
Verschlusspfropfens als Abstandshalter wirkt, der ei-
ne ausreichende Verformung des Verschlusspfrop-
fens ggf. verhindern würde.

[0015] Vorteilhafterweise ist zwischen dem Andruck-
anteil und dem Druckelement wenigstens ein Zwi-
schenelement angeordnet. Als besonders vorteilhaft
hat sich herausgestellt, wenn zwei Zwischenelemen-
te vorhanden sind, von denen ein erstes Zwischen-
element drehfest mit dem Druckelement und ein
zweites Zwischenelement drehfest mit dem Andruck-
anteil verbunden ist. Die Zwischenelemente beste-
hen besonders vorteilhafterweise aus poliertem Edel-
stahl, sodass sie relativ zueinander leicht bewegt,
verschoben und insbesondere gedreht werden kön-
nen, ohne dass zu große Reibungskräfte auftreten.
Auf diese Weise werden die beispielsweise durch
das Druckelement aufgebrachten Torsionskräfte, die
beim Aufschrauben des Druckelements auf das Ge-
gengewinde auftreten können, nicht auf den Ver-
schlusspfropfen übertragen, sodass dieser geschont
wird und öfter wiederverwendet werden kann.

[0016] Eine hier beschriebene Durchführung ist folg-
lich für eine Vielzahl unterschiedlicher Anwendun-
gen verwendbar, die sowohl eine Durchführung durch
Wandungen von Unterdruck- als auch von Über-
druckbehältern umfassen. Durch die spezielle Aus-

gestaltung insbesondere des Verschlusspfropfens ist
die Durchführung mehrfach nahezu ohne Dichtig-
keitseinbußen wiederverwendbar.

[0017] Die Leitung, die durch die Durchgangsöff-
nung der Wandung geführt werden soll ist dabei nicht
nur auf Signalleitungen, beispielsweise für optische
oder elektrische Signale oder für eine Stromversor-
gung beschränkt. Auch Transportleitungen beispiels-
weise für Gase, Aerosole oder Flüssigkeiten können
auf diese Weise durch eine Durchgangsöffnung einer
Wandung gelegt werden. Auf diese Weise können
beispielsweise benötigte Materialien ins Innere des
Druckbehälters, der ein Über- oder ein Unterdruckbe-
hälter sein kann, eingeleitet und dort verwendet wer-
den.

[0018] Am Ende der Leitung, die sich im Innern des
Behälters befindet, ist oftmals eine Baugruppe, bei-
spielsweise in Form einer Linse oder einer Ferru-
le angeordnet. In einer bevorzugten Ausgestaltung
der Durchführung sind die Hülse und die Durch-
gangsbohrung im Verschlusspfropfen so dimensio-
niert, dass die gesamte Baugruppe, die sich an die-
sem Ende der Leitung befindet, durch die Durch-
gangsbohrung des Verschlusspfropfens hindurchge-
führt werden kann. Ist die sich am Ende der Leitung
befindende Baugruppe beispielsweise defekt oder
weist eine Störung auf, kann auf diese Weise die ge-
samte Baugruppe, insbesondere die Ferrule durch
den Verschlusspfropfen hindurchgeführt und beson-
ders einfach durch eine andere, ggf. identische aber
funktionsfähige Baugruppe ersetzt werden. Dadurch
wird gewährleistet, dass in diesem Fall nicht die ggf.
empfindliche Leitung erneut durch die Hülse geführt
und ggf. darin verklebt oder von ihrem Mantel befreit
werden muss. Dadurch lassen sich auch unter widri-
gen Bedingungen Baugruppen einschließlich Ferru-
le leicht austauschen. In besonders vorteilhafter Wei-
se wird dabei der Innendurchmesser der Hülse an
den Außendurchmesser der Leitung angepasst, so-
dass möglichst wenig Klebstoff oder Dichtmaterial im
Innern der Hülse verwendet werden muss. Gleich-
zeitig wird vorteilhafterweise der Außendurchmesser
der Hülse und damit auch der Innendurchmesser der
Durchgangsbohrung im Verschlusspfropfen auf die
Größe der ggf. auszutauschenden Baugruppe ange-
passt.

[0019] Mit Hilfe der beiliegenden Zeichnungen wird
nachfolgend ein Ausführungsbeispiel der vorliegen-
den Erfindung näher erläutert. Es zeigt:

[0020] Fig. 1 – die schematische Schnittdarstellung
durch eine Durchführung gemäß dem Stand der
Technik,

[0021] Fig. 2 – die schematische Schnittdarstellung
durch eine Durchführung gemäß einem ersten Aus-
führungsbeispiel der vorliegenden Erfindung,
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[0022] Fig. 3 – einen Ausschnitt aus einer Schnitt-
darstellung durch eine Durchführung gemäß einem
weiteren Ausführungsbeispiel der vorliegenden Erfin-
dung und

[0023] Fig. 4 – einen Verschlusspfropfen.

[0024] Fig. 1 zeigt eine Durchführung 1 gemäß dem
Stand der Technik. In einer Wandung 2 befindet sich
eine Durchgangsöffnung 4, in der ein mit einem Au-
ßengewinde 6 versehenes Bauteil 8 angeordnet ist.
Eine Leitung 10 ist hindurchgeführt, wobei ein Zwi-
schenraum zwischen dem Bauteil 8 und der Leitung
10 durch einen Verschlusspfropfen 12 verschlossen
ist. Dazu wird der Verschlusspfropfen 12, der im
unbelasteten Zustand kegelstumpfförmig ausgebildet
ist, in den Zwischenraum zwischen Bauteil 8 und Lei-
tung 10 gedrückt. Dadurch kommt es zur Ausbildung
eines Flansches 14, der nun am in Fig. 1 linken Rand
des Bauteils 8 anliegt. Ein nicht gezeigtes Mutter-
element greift in das Außengewinde 6 ein und kann
auf das Bauteil 8 aufgeschraubt werden, wodurch ein
Druck auf den Verschlusspfropfen 12 ausgeübt wird.
Dadurch, dass sich nun der Flansch 14 zwischen
dem nicht gezeigten Druckelement und dem Bauteil
8 befindet, wirkt dieser Flansch 14 als Abstandshal-
ter, sodass der Verschlusspfropfen 12 ggf. nicht mehr
weit genug in den Zwischenraum zwischen Bauteil
8 und Leitung 10 eingebracht werden kann. Hinzu
kommt, dass die Leitung 10 großen mechanischen
Belastungen ausgesetzt ist.

[0025] Fig. 2 zeigt die Durchführung 1 gemäß ei-
nem Ausführungsbeispiel der vorliegenden Erfin-
dung. Auch hier ist das Bauteil 8 in die Wandung 2
eingesetzt. Durch die Durchgangsöffnung 4 ist die
Leitung 10 geführt, die einen Kern 16 sowie einen
Mantel 18 aufweist. Die Leitung 10 ist in eine Hülse
20 eingeführt, die beispielsweise aus einem Metall
besteht. Im Innern der Hülse gibt es einen Versiege-
lungsbereich, in dem der Mantel 18 von dem Kern 16
der Leitung 10 entfernt wurde. In diesem Bereich ist
ein Klebstoff 22, beispielsweise ein Epoxidharz, an-
geordnet, sodass es hier zu einer gasdichten Verbin-
dung zwischen der Leitung 10, die in diesem Bereich
nur aus dem Kern 16 besteht, sowie der Hülse 20.

[0026] Die Hülse 20 verläuft durch den Verschluss-
pfropfen 12, der dazu eine Durchgangsbohrung 24
aufweist. Der Verschlusspfropfen 12 verfügt über ei-
nen kegelstumpfförmigen Anteil 26 mit einer kleine-
ren Stirnfläche 28 und einer größeren Stirnfläche 30.
An dieser größeren Stirnfläche 30 befindet sich ein
Andruckanteil 32, an dem ein Zwischenelement 34
positioniert ist.

[0027] Das Bauteil 8 verfügt auch im in Fig. 2 gezeig-
ten Ausführungsbeispiel über das Außengewinde 6,
in das ein Mutterelement 36 eingreift. An diesem ist
ein Druckelement 38 befestigt, das am Zwischenele-

ment 34 anliegt. Wird nun das Mutterelement 36 auf
das Außengewinde 6 aufgeschraubt, wird auf diese
Weise ein Druck auf den Andruckanteil 32 ausgeübt,
durch den der Verschlusspfropfen 12 in die Öffnung
eingeschoben wird.

[0028] Die in Fig. 2 gezeigte Ausführungsform ent-
lastet einerseits die Leitung 10 von nahezu sämtli-
chen mechanischen Belastungen und erlaubt gleich-
zeitig eine Verschiebung und Drehung der Hülse
20 relativ zum Verschlusspfropfen 12. Gleichzeitig
wird durch die Form des Verschlusspfropfens 12 ge-
währleistet, dass der Pfropfen häufig wiederverwend-
bar ist, da eine plastische Verformung, die einen
Anschlag oder die Ausbildung eines unerwünschten
Flansches 14 zur Folge hätte, sicher vermieden wird.

[0029] Fig. 3 zeigt einen vergrößerten Ausschnitt
aus einem Querschnitt durch eine entsprechende
Durchführung. Man erkennt die Hülse 20, die bei-
spielsweise aus Edelstahl besteht und eine polierte
Außenseite aufweist, um ein leichtes Verschieben re-
lativ zum in Fig. 3 nicht gezeigten Verschlusspfropfen
12 zu ermöglichen. Im Innern der Hülse 20 verläuft
die Leitung 10, die wieder über einen Kern 16, der
im Versiegelungsbereich V freigelegt ist, sowie einen
Mantel verfügt. Zumindest im Versiegelungsbereich
V, im in Fig. 3 gezeigten Ausführungsbeispiel auch
über einen etwas weiteren Bereich, ist die Leitung 10
mit der Hülse 20 über den Klebstoff 22 verbunden.
Dadurch wird einerseits vermieden, dass es durch die
Hülse 20 beispielsweise durch Zwischenräume oder
durch Diffusion durch das Mantelmaterial des Man-
tels 18 zu einer Leckage kommt. Andererseits wird er-
reicht, dass mechanische Belastungen von der Hülse
20 vollständig aufgenommen werden und eine Bewe-
gung der Leitung 10 relativ zur Hülse 20 nicht mehr
möglich ist.

[0030] Fig. 4 zeigt einen Schnitt durch den Ver-
schlusspfropfen 12, der einen Andruckanteil 32 auf-
weist, der zylinderförmig ausgebildet ist. Er ist an
der größeren Stirnfläche 30 des kegelstumpfförmi-
gen Anteils 26 angeordnet. Entlang der Längsrich-
tung des Verschlusspfropfens 12 erstreckt sich die
Durchgangsbohrung 24, durch die die Leitung 10 mit
der Hülse 20 geführt werden kann. Am in Fig. 4 lin-
ken Ende des Verschlusspfropfens 12 befinden sich
zwei im Schnitt dargestellte Zwischenelemente 34.
Dabei kann es sich beispielsweise um Unterlegschei-
ben handeln, die vorteilhafterweise aus Edelstahl mit
einer polierten Oberflächen ausgebildet sind. Das in
Fig. 4 rechte Zwischenelement 34 ist dabei drehfest,
beispielsweise durch Haftkräfte mit dem Verschluss-
pfropfen 12 verbunden, während das in Fig. 4 lin-
ke Zwischenelement 34 im eingebauten Zustand am
Druckelement 38 anliegt und hier vorzugsweise dreh-
fest gehalten wird. Dadurch werden Torsionskräfte,
die durch das Aufschrauben des Mutterelementes 36
auf das Außengewinde 6 entstehen, nicht auf den
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Verschlusspfropfen 12 übertragen, sodass auch die-
ser von unnötigen mechanischen Belastungen freige-
halten wird und somit eine verlängerte Lebensdauer
aufweist.

[0031] Anstelle des Bauteils 8 kann die Wandung 2
auch ein einstückig ausgebildetes Element aufwei-
sen, das die Funktionen des Bauteils 8 übernimmt. In
den gezeigten Ausführungsbeispielen ist die jeweils
links gezeichnete Öffnung des Bauteils 8 im Sinne
dieser Anmeldung die Durchgangsöffnung 4 durch
die Wandung 2.

Bezugszeichenliste

V Versiegelungsbereich
1 Durchführung
2 Wandung
4 Durchgangsöffnung
6 Außengewinde
8 Bauteil
10 Leitung
12 Verschlusspfropfen
14 Flansch des Pfropfens
16 Kern der Faser
18 Mantel der Faser
20 Hülse
22 Klebstoff
24 Durchgangsbohrung
26 kegelstumpfförmiger Anteil
28 kleinere Stirnfläche
30 größere Stirnfläche
32 Andruckanteil
34 Zwischenelement
36 Mutterelement
38 Druckelement
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tics, Vol. 37, Nr. 10, Seiten 1762 bis 1763,
aus dem April 1998 [0005]
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Patentansprüche

1.  Durchführung (1) einer Leitung (10) durch eine
Durchgangsöffnung (4) einer Wandung (2), wobei die
Durchführung (1) wenigstens einen Verschlusspfrop-
fen (12) aufweist,
– der eine Durchgangsbohrung (24) aufweist,
– in der die Leitung (10) geführt ist,
– und der derart in die Durchgangsöffnung (4) einge-
setzt ist, dass ein gasdichter Kontakt zwischen der
Wandung (2) und dem Verschlusspfropfen (12) her-
gestellt ist,
dadurch gekennzeichnet, dass
an der Leitung (10) zumindest im Bereich des Ver-
schlusspfropfens (12) eine Hülse (20) gasdicht fest-
gelegt ist,
– die die Leitung (10) umgibt und
– derart in die Durchgangsbohrung (24) eingeführt
ist, dass ein gasdichter Kontakt zwischen der Hülse
(20) und dem Verschlusspfropfen (12) hergestellt ist
und die Hülse (20) entlang einer Längsstreckung rela-
tiv zu dem Verschlusspfropfen (12) verschiebbar und
um die Längsrichtung drehbar ist.

2.    Durchführung (1) nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Leitung (10) in der Hülse
(20) zumindest in einem Versiegelungsbereich V mit
einem Klebstoff (22), insbesondere mit Epoxidharz,
eingeklebt ist.

3.  Durchführung (1) nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Leitung (10) ei-
ne mit einem Mantel (18), insbesondere aus einem
Kunststoff, ummantelte Glasfaser ist.

4.  Durchführung (1) nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Leitung (10) in dem Versie-
gelungsbereich V keinen Mantel (18) aufweist.

5.  Durchführung (1) nach einem der vorstehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Hül-
se (20) aus einem Metall, insbesondere aus Edel-
stahl, und der Verschlusspfropfen (12) aus einem un-
ter Druck elastisch verformbaren Material, insbeson-
dere Teflon, besteht.

6.    Durchführung (1) nach einem der vorstehen-
den Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Durchführung (1) ein Druckelement (38) aufweist,
das entlang eines Gewindeelementes bewegbar ist
und durch das der Verschlusspfropfen (12) in die
Durchgangsöffnung (4) eindrückbar ist.

7.  Durchführung (1) nach einem der vorstehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass der Ver-
schlusspfropfen (12) einen kegelstumpfförmigen An-
teil (26) mit einer größeren Stirnfläche (30) und ei-
ner kleineren Stirnfläche (28) und einen Andruckan-
teil (32) aufweist, an dem das Druckelement (38) an-
greift und der an der größeren Stirnfläche (30) ange-

ordnet ist und einen Querschnitt aufweist, der kleiner
ist als die größere Stirnfläche (30).

8.  Durchführung (1) nach einem der vorstehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass zwi-
schen dem Andruckanteil (32) und dem Druckele-
ment (38) wenigstens ein Zwischenelement (34) an-
geordnet ist.

9.    Durchführung (1) nach Anspruch 8, gekenn-
zeichnet durch wenigstens zwei Zwischenelemente
(34), von denen ein erstes Zwischenelement (34)
drehfest mit dem Druckelement (38) und ein zweites
Zwischenelement (34) drehfest mit dem Andruckan-
teil (32) verbunden ist.

10.  Durchführung (1) nach Anspruch 8 oder 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Zwischenelemente
(34) aus einem Metall, insbesondere poliertem Edel-
stahl, bestehen.

Es folgen 4 Seiten Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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