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(54)  Schaufel fiir Gasturbinen mit Drosselquerschnitt an Hinterkante

(57)  Beieinervon einem heissen Luftstrom (23) um-
stromten Leitelement (30) einer Gasturbine, welches
wenigstens in einem hinteren Kantenbereich (21), bei
dem der Luftstrom (23) vom Leitelement (30) abreisst,
aus wenigstens zwei im wesentlichen parallel angeord-
neten, und mit Rippen (16,17,20) miteinander in innere
Kihlkanale (18,19,25,26,27) ausbildender Weise ver-
bundenen Wanden (10,11) besteht, und welches mit
durch die Kiihlkanale (18,19) strémendem Kiihimedium

a)

| 23

(28,29) innenseitig gekihlt wird, wobei das Kiihimedium
an der hinteren Kante (21) im wesentlichen parallel zu
den Wanden (10,11) zwischen diesen aus dem Leitele-
ment (30) austritt, und einem Verfahren zu dessen Her-
stellung wird eine bessere Nachbearbeitbarkeit und ei-
ne geringere Anfalligkeit auf Fremdpartikel dadurch er-
reicht, dass wenigstens ein Teil der Rippen als Drossel-
rippen (24) mit der hinteren Kante (21) im wesentlichen
blindig abschliessend angeordnet sind.
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Beschreibung
TECHNISCHES GEBIET

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf das
Gebiet der in Gasturbinen verwendeten Leitelemente
wie Leit- oder Turbinenschaufeln. Sie betrifft ein von ei-
nem heissen Luftstrom umstrémtes Leitelement fir eine
Gasturbine, welches wenigstens in einem hinteren Kan-
tenbereich, bei dem der Luftstrom vom Leitelement ab-
reisst, aus wenigstens zwei im wesentlichen parallel an-
geordneten, und mit Rippen miteinander in innere Kihl-
kanale ausbildender Weise verbundenen Wanden be-
steht, und welches mit durch die Kiihlkanédle strdmen-
dem Kihlmedium innenseitig gekuhlt wird, wobei das
KihIimedium an der hinteren Kante im wesentlichen par-
allel zu den Wanden zwischen diesen aus dem Leitele-
ment austritt.

STAND DER TECHNIK

[0002] Eine Gasturbine umfasst eine Vielzahl von
Elementen, welche von heisser Arbeitsluft angestromt
werden. Da die Arbeitsluft eine Temperatur aufweist,
welche fir viele der Materialien, aus denen solche um-
stromten Komponenten gebaut sind, insbesondere bei
langerer Betriebsdauer zu starken Abnitzungserschei-
nungen fihrt, ist es notig, viele dieser Komponenten zu
kuhlen. Die Kihlung kann dabei als Innenklhlung ge-
staltet werden, bei der die Elemente als Hohlprofile ge-
staltet oder einfach mit inneren Kiihlkanalen versehen
werden, durch welche ein Kihlluftstrom geleitet wird. Al-
ternativ oder ergénzend ist es auch mdglich, eine soge-
nannte Filmkihlung vorzusehen, bei welcher die Ele-
mente mit einem aussenseitigen Kuhlluftfilm beauf-
schlagt werden.

[0003] Moderne Gasturbinenschaufeln verwenden
meist eine Kombination der obigen Methoden, d.h. es
findet ein internes konvektives Kuhlsystem Anwendung,
welches an kritischen Stellen zusétzlich Offnungen zur
Filmausblasung aufweist. Um den Wirkungsgrad und
die Leistung der Gasturbine zu steigern, sowie um die
Emissionen zu reduzieren, muss die Menge an verwen-
deter Kuhlluft minimiert werden. Dies bedeutet, dass
selbst fur grosse Komponenten nur ein kleiner Kihlluft-
massenstrom zur Verfligung steht. Um die geringen
Kihlmassenstrome bei gleichzeitig benétigtem effizien-
tem internem Warmelbergang zu realisieren und zu
kontrollieren, missen die Strdmungsquerschnitte ent-
sprechend verkleinert resp. Drosselquerschnitte einge-
fuhrt werden.

[0004] Bei vielen der bekannten Schaufelauslegun-
gen findet die Drosselung des Kiihimassenstromes im
Bereich der gegossenen Schaufelhinterkante, in der
Nahe des Kiihlluftaustrittes statt. Insbesondere aus her-
stellungstechnischen Griinden, um Kernbriiche zu ver-
meiden, wird das Ende der Rippen, welche die druck-
und saugseitige Wand verbinden, in axialer Richtung
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zuruckgesetzt, d.h., die Rippen enden bereits im Inne-
ren der Schaufel und reichen nicht bis zur Hinterkante.
[0005] Figur 1 zeigt einen Schnitt durch eine Leit-
schaufel nach dem Stand der Technik, wie sie haufig in
Gasturbinen verwendet wird. Es handelt sich um einen
axial zur Hauptachse der Turbine und senkrecht zur
Schaufelblattebene verlaufenden Schnitt durch eine
Leitschaufel, wie sie typischerweise unmittelbar nach
der Brennkammer und vor der ersten Laufreihe der Gas-
turbine zur optimalen Anstrdmung der Laufschaufeln
verwendet werden. Die Schaufel ist als Hohlprofil aus-
gebildet, welches saugseitig von einer Wand 10, und
druckseitig von einer weiteren Wand 11 begrenzt wird.
Im Anstrombereich ist die Schaufel verbreitert, die Wan-
de 10 und 11 sind in einer Rundung miteinander verbun-
den, und zwischen den Wanden 10 und 11 befindet sich
ein zentraler, radial verlaufender Einsatz 12, um wel-
chen der Kiihlkanal herumfiihrt. Im hinteren Bereich ist
die Leitschaufel 30 nur von den zwei mit in axialer Rich-
tung verlaufenden, unterbrochenen Rippen miteinander
verbundenen Wéanden 10 und 11 begrenzt, dazwischen
verlaufen Kuhlkanale. Haufig wird der zentrale Einsatz
12 von annahernd axial verlaufenden Rippen ganz oder
teilweise umschlossen. Diese Rippen laufen am hinte-
ren Ende des Einsatzes zusammen (16 in Fig. 1) und
verbinden von dort an die saug- und druckseitigen
Schaufelwande. Zwischen den Rippen bilden sich an-
nahernd axiale Kanéle aus, in denen die Kihlluft gefihrt
wird.

[0006] Im weiteren Verlauf kann die Rippenbank un-
terbrochen sein, um ein in radialer Richtung verlaufen-
des Plenum 18 zu erzeugen. Die nachfolgende Rippen-
bank 17 kann sowohl "in line" oder versetzt zur vorheri-
gen Rippenbank angeordnet werden. Im Bereich der
Hinterkante werden die druck- und saugseitigen Wande
von sehr kurzen Rippen oder sog. Pinreihen miteinan-
der verbunden. Stand der Technik ist nun, diese Einbau-
ten (Rippen, Pins, etc.) im Inneren der Schaufelenden
zu lassen. Damit wird vermieden, dass der zur guss-
technischen Herstellung benétigte Kern exakt an der
Hinterkante einen grossen Sprung in der Querschnitts-
flache aufweist. Diese starke Unstetigkeit im Kernquer-
schnittsverlauf fihrt bei der Herstellung ndmlich zu einer
hohen Anzahl von Kernbriichen. Obiges Verfahren hat
jedoch den erheblichen Nachteil, dass der Austritts-
querschnitt der Kihlluft und somit der Kiihlluftmassen-
strom nur unzureichend kontrolliert werden kdnnen.
[0007] Die Wande weisen ausserdem meist noch
FilmkihIbohrungen 13-15 auf, durch welche Kuhlluft auf
die Aussenseite strémen kann.

[0008] Diese Gestaltung des internen konvektiven
Kihlsystems hat eine Reihe von Nachteilen:

¢ Dader Querschnitt klein ist, wirken sich selbst klei-
ne Toleranzen bei der Herstellung (Guss) auf den

Kihlluftmassendurchsatz der Schaufel aus.

¢ Da die Drosselstelle im Inneren des Leitelements
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liegt, lasst sich der wirksame Drosselquerschnitt
nur schwer messen und kontrollieren.

+ Da die Drosselkante im Inneren des Leitelements
liegt, kann der wirksame Drosselquerschnitt nach-
traglich nur schwer modifiziert werden.

+ Die beiden meist recht dinnen Wande sind &us-
serst anféllig auf Beschadigungen, welche von
Fremdkdrpern im Heissgas verursacht werden, und
welche u.U. sogar zu einer Veranderung der Dros-
selquerschnitte fiihren kdnnen.

¢ Durch die stufenweise Expansion der Kuhlluft (1)
am Ende der Rippen und (2) an der Schaufelhinter-
kante lasst sich der Kuhlluftmassenstrom nur
schwer kontrollieren und justieren.

DARSTELLUNG DER ERFINDUNG

[0009] Der Erfindung liegt demnach die Aufgabe zu-
grunde, ein von einem heissen Luftstrom umstromtes
Leitelement einer Gasturbine, welches wenigstens in ei-
nem hinteren Kantenbereich, bei dem der Luftstrom
vom Leitelement abreisst, aus wenigstens zwei im we-
sentlichen parallel angeordneten, und mit Rippen mit-
einander in innere Kihlkanale ausbildender Weise ver-
bundenen Wanden besteht, und welches mit durch die
Kihlkanale stromendem Kihlmedium innenseitig ge-
kahlt wird, wobei das Kiihimedium an der hinteren Kante
im wesentlichen parallel zu den Wanden zwischen die-
sen aus dem Leitelement austritt.

[0010] Diese Aufgabe wird bei einem Leitelement der
eingangs genannten Art geldst, indem wenigstens ein
Teil der Rippen mit der hinteren Kante biindig abschlies-
send angeordnet sind. Der Kern der Erfindung besteht
somitdarin, einen Teil der die Wande verbindenden Rip-
pen unmittelbar an und im wesentlichen buindig mit der
Hinterkante anzuordnen und die Rippen resp. die da-
zwischen liegenden Kanale damit besser zuganglich zu
machen und die Wande im Kantenbereich besser zu
stabilisieren. Auf diese Weise sind die Wande im Hin-
terkantenbereich wesentlich weniger anfallig auf Be-
schadigungen durch im Arbeitsluftstrom mitgefiihrte
Fremdkorper. Ausserdem ergibt sich weiterhin der Vor-
teil, dass der Kihlluftdurchsatz zwischen den an der
Hinterkante angeordneten Rippen hindurch nach dem
Herstellungsverfahren und bei Wartungen infolge der
guten Zuganglichkeit wesentlich einfacher nachbear-
beitet bzw. angepasst werden kann.

[0011] Eine erste bevorzugte Ausfiihrungsform der
Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass der Durch-
satz an Kihlmedium durch das Leitelement im wesent-
lichen durch die Dimensionierung der zwischen den
Rippen, hier sog. Drosselrippen, angeordneten Aus-
trittséffnungen bestimmt ist. Die durch die Anordnung
bedingte bessere Zuganglichkeit und Nachbearbeitbar-
keit ist insbesondere dann von Vorteil, wenn die Dros-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

selung der Kihlluftfiihrung durch die an der Hinterkante
angeordneten Drosselrippen bewirkt wird, und die Dros-
selung von aussen leicht durch Ausbohren 0.4. einge-
stellt oder auch gemessen werden kann.

[0012] Eine andere Ausfuhrungsform der Erfindung
zeichnet sich dadurch aus, dass die Dicke des Leitele-
ments an der Hinterkante im Bereich von 0.5 bis 5 mm,
insbesondere bevorzugt im Bereich von 1.0 bis 2.5 mm
liegt, und dass die Schlitzdicke der Kihlluftkanale zwi-
schen den Wéanden beim Austritt im Bereich von 0.3 bis
2 mm, insbesondere im Bereich von 0.8 bis 1.5 mm be-
tragt. Unter anderem wenn das Leitelement als vor ei-
nem Turbinenrotor angeordnete Leitschaufel ausgebil-
det ist und wenn als Kiihimedium Luft verwendet wird,
erweisen sich die erfindungsgemasse Anordnung und
diese Dimensionierungen als besonders vorteilhaft.
[0013] Weitere Ausflihrungsformen des Leitelements
ergeben sich aus den abhangigen Ansprichen.

[0014] Des weiteren umfasst die Erfindung ein Ver-
fahren zur Herstellung eines von einem heissen Luft-
strom umstromten Leitelements einer Gasturbine, wel-
ches wenigstens in einem hinteren Kantenbereich, bei
dem der Luftstrom vom Leitelement abreisst, aus we-
nigstens zwei im wesentlichen parallel angeordneten,
und mit Rippen miteinander in innere Kuhlkanale aus-
bildender Weise verbundenen Wanden besteht, und
welches mit durch die Kiihlkanale stromendem Kihime-
dium innenseitig gekihlt wird, wobei das Kihlemedium
an der hinteren Kante im wesentlichen parallel zu den
Wanden zwischen diesen aus dem Leitelement austritt,
welches sich dadurch auszeichnet, dass das Leitele-
ment in einem Giessverfahren hergestellt wird, dass da-
bei der hintere Kantenbereich mit einem das Leitele-
ment respektive dessen Wéande in Strémungsrichtung
verlangernden Uberstand gegossen wird, und dass
nach dem Giessen der Uberstand derart abgetragen
wird, dass wenigstens ein Teil der Rippen als Drossel-
rippen mit der hinteren Kante im wesentlichen biindig
abschliessend angeordnet sind. Der Gusskern wird da-
bei so geformt, dass die Rippengeometrie Giber die Hin-
terkante der Schaufel hinaus im Gusskern modelliert
wird. Erst nach einer Lange von ca. 0.5 bis 5, vorzugs-
weise 1 bis 3 Kerndicken wird die Rippengeometrie aus-
geblendet. Dieses Verfahren macht die einfache Her-
stellung eines erfindungsgeméassen Leitelements erst
mdglich. Bei einem normalen Gussverfahren kann nam-
lich der effektive Drosselquerschnitt nicht einfach direkt
an die Austrittskante gelegt werden. Die sprunghafte
Querschnittserweiterung am Austritt im Gusskern fihrt
bei der Herstellung zu einem starken Anstieg der Kern-
briiche. Dies kann bei Belassung eines Uberstandes
beim Giessverfahren vermieden werden.

[0015] Eine bevorzugte Ausfiihrungsform des Verfah-
rens ist dadurch gekennzeichnet, dass im Bereich des
Uberstandes keine Rippen zwischen den Wanden an-
geordnet sind, und dass der Durchsatz an Kihimedium
durch das fertige Leitelement im wesentlichen durch die
Dimensionierung der zwischen den Drosselrippen an-
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geordneten Austritts6ffnungen bestimmt ist. Wenn im
Bereich des Uberstandes auf jegliche Rippen verzichtet
wird, kdnnen beim Gussverfahren, insbesondere beim
bevorzugten Pressgussverfahren ("investment ca-
sting") weitgehend vermieden werden. Es zeigt sich des
weiteren, dass insbesondere wenn die Lange des Uber-
standes im Bereich von 0.5 bis 3 Mal so gross, insbe-
sondere bevorzugt gleich gross, ist wie Schlitzdicke des
Kihlluftkanals zwischen den Wéanden, derartige Kern-
briiche vermieden werden kénnen ohne dass nach der
Herstellung eine Ubermassige Nachbearbeitung not-
wendig ware.

[0016] Weitere bevorzugte Ausfiihrungsformen des
Verfahrens ergeben sich aus den abhangigen Anspru-
chen.

KURZE ERLAUTERUNG DER FIGUREN
[0017] Die Erfindung soll nachfolgend anhand von

Ausflhrungsbeispielen im Zusammenhang mit den
Zeichnungen naher erlautert werden.

Fig. 1 zeigt einen Querschnitt durch eine Leitschau-
fel mit interner Kiihlung fiir eine Gasturbine
nach dem Stand der Technik; und

Fig. 2 a) zeigt einen Querschnitt durch eine Leit-

schaufel mit unmittelbar an der Hinterkante
der Schaufel angeordneten Drosselrippen, b)
eine Detailansicht des Hinterkantenbereichs
des Schnittes nach a), und c) einen Schnitt
entlang der Linie X-X in Figur 2a), d.h. im we-
sentlichen parallel zur Ebene der Schaufel
durch den internen Kuhlkanal.

WEGE ZUR AUSFUHRUNG DER ERFINDUNG

[0018] Figur 2 a) zeigt einen Schnitt durch eine Leit-
schaufel mit unmittelbar an die Hinterkante grenzenden
Rippen 24 zwischen den Wanden 10 und 11. Es handelt
sich um einen Figur 2 entsprechenden, axial zur Haupt-
achse der Turbine und senkrecht zur Schaufelblattebe-
ne verlaufenden Schnitt durch eine Leitschaufel. Die
Schaufel ist wiederum als Hohlprofil ausgebildet, wel-
ches saugseitig von einer Wand 10, und druckseitig von
einer weiteren Wand 11 begrenzt wird. Im hinteren Be-
reich ist die Leitschaufel nur von den zwei mit in radialer
Richtung unterbrochenen Rippen miteinander verbun-
denen Wéanden 10 und 11 begrenzt, dazwischen verlau-
fen Kuhlkanéle. Figur 2c) zeigt einem Schnitt entlang
der Linie X-X in Figur 2a), d.h. im wesentlichen parallel
zur Blattebene. Unmittelbar an den Einsatz 12 angren-
zend befinden sich erste Rippen 16. Die zwischen Ein-
satz 12 und den Wanden 10 und 11 strémende Kihlluft
stromt im wesentlichen axial in den Kanalen 27 zwi-
schen den Rippen 16 in den hinteren Bereich der Leit-
schaufel. Hinter der ersten Reihe von Rippen 16 befin-
det sich ein vorderes radiales Plenum 18, welches einen
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Strémungs- und Druckausgleich der Kihlluft in radialer
Richtung erlaubt. Danach schliesst eine weitere Reihe
von Rippen 17 an, welche in diesem Beispiel alternie-
rend als durchgéngige Rippen 17b oder als axial unter-
teilte Rippen 17a ausgebildet sind. Die einzelnen Rip-
pen der Reihen 16 und 17 weisen vorteilhafterweise ein
sog. Teilungsverhaltnis, das Verhaltnis von der radialen
Breite e normal zur Ebene des Blattes zur radialen Be-
abstandung f, im Bereich von 0.25 bis 0.75 auf.

[0019] Es folgt ein weiteres radiales Plenum 19, ge-
folgt von sogenannten Pins 20, d.h. als einfache Stege
ausgebildete Reihen von Rippen, welche eine méglichst
gleichmassige Verteilung des Kihlluftstromes an der
Hinterkante 21 erlauben. Das Teilungsverhaltnis
(Durchmesser g zu radialer Beabstandung h) der Pins
20 liegt dabei im Bereich von 0.25-bis 0.7.

[0020] Unmittelbar an der Hinterkante und mit dieser
blindig abschliessend befindet sich nun eine weitere
Reihe von Rippen 24. Die Reihe der hinteren Rippen ist
dabei so dimensioniert, dass die Drosselung der Kiihl-
luftstromung des gesamten effektiven Kihlkanalquer-
schnitts durch die Kanale 25 zwischen den sog. Dros-
selrippen 24 bewirkt wird. Dadurch dass die Drosselung
an der Hinterkante 21 und mit einer solchen Reihe von
Drosselrippen 24 bewirkt wird, ergeben sich eine Reihe
von Vorteilen:

+ Der effektive Drosselquerschnitt kann leicht bei der
Austrittskante gemessen werden.

¢ Es entsteht nur eine Drosselstelle genau na der
Hinterkante anstatt zweier Drosselstellen am Ende
der Rippen und der Hinterkante.

¢ Gegebenenfalls beim Gussverfahren entstandene
Ungenauigkeiten der Drosselregion kénnen leicht
nachbearbeitet werden, da die Drosselstellen von
aussen zuganglich sind.

+ Der Drosselquerschnitt kann bei Bedarf leicht ver-
andert werden.

+ Die Anordnung der Rippen ganz am Ende der
Schaufel fiihrt zu einer erhdhten Stabilitdt der Ab-
risskante, so kdnnen Fremdkorper im Arbeitsluft-
strom die Hinterkante weniger beschadigen und die
Kuhlung der Komponente kann durch derartige De-
formationen weniger beeintrachtigt werden.

[0021] Die Herstellung einer solchen Schaufel erfolgt
meist im Gussverfahren, in der Regel einem Press-
gussverfahren ("investment casting"). Bei diesen
Gussverfahren kann aber bei der Herstellung der effek-
tive Drosselquerschnitt nicht einfach direkt an die Aus-
trittskante gelegt werden. Die sprunghafte Quer-
schnittserweiterung am Austritt im Gusskern fuhrt bei
der Herstellung zu einem starken Anstieg der Kernbri-
che. Dies kann aber bei Belassung eines Uberstandes
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beim Giessverfahren vermieden werden. Die im Kern
abgebildete Kiihlungsgeometrie wird dabei Gber die ei-
gentliche Begrenzung der Komponente hinaus verlan-
gert. Figur 2b) zeigt den Kantenbereich eines derart
Uber die Hinterkante um die Lange b hinaus verlanger-
ten Elements. Im Bereich des Uberstandes sind vorteil-
hafterweise keine Rippen mehr angeordnet. Der Uber-
gang von der Drosselgeometrie fallt dann nicht mit der
Kernhalterung zusammen, sondern es findet zunachst
innerhalb der verlangerten Komponente ein Ubergang
von der Drosselgeometrie auf einen durchgehenden ra-
dialen Kanal statt, welcher dann ohne Risiko von Kern-
brichen als Kernhalterung verwendet werden kann.
Dieser Ubergang kann auf verschiedenste Weise je
nach Verfahren optimal zur Kernhalterung gestaltet wer-
den, d.h. es ist nicht zwingend, dass die beiden Wande
wie in der in Figur 2b) dargestellt einfach nach hinten
gleichméssig verlangert werden, es sind z.B. auch ein
graduelles Uberstehendes Ausweiten, oder Verjlingun-
gen resp. Verdickungen der Wande im Bereich des
Uberstands denkbar. Die liberstehende Geometrie wird
nach dem Guss auf die Solllange der Hinterkante nach-
bearbeitet, d.h. abgetragen, so dass die Drosselstellen
mit der Hinterkante zusammenfallen. Dies kann z.B. zu-
sammen mit den Ublicherweise nachtraglich notwendi-
gen Nachbearbeitungen wie Erosion und Laserbohren
der Filmkihlbohrungen 13-15 geschehen.

[0022] Im angegebenen Ausflihrungsbeispiel weist
die Hinterkante meist eine Dicke d im Bereich von 0.5
bis 5 mm, bevorzugt im Bereich von 1.0 bis 2.5 mm auf.
Die Schlitzdicke c des Kihlluftkanals liegt meist im Be-
reich von 0.3 bis 2.0 mm, bevorzugt im Bereich von 0.8
bis 1.5 mm. Um beim Gussverfahren Kernbriche effek-
tiv vermeiden zu kénnen, sollte insbesondere bei den
obigen Bemassungen der Uberstand b tiber die Hinter-
kante hinaus 0.5 bis 5 Mal, vorzugsweise 1 bis 3 Mal,
die Lange a der Drosselrippen 24 betragen, besonders
vorteilhaftist es, wenn der Uberstand b gleich ist wie die
Lange a der Drosselrippen.

BEZEICHNUNGSLISTE
[0023]

10 saugseitige Wand

11 druckseitige Wand

12 Einsatz bzw. Kern

13 saugseitige Filmbohrungen

14 Filmbohrungen an Vorderkante

15 druckseitige Filmbohrungen

16 am Einsatz anschliessende Rippen
17 Zwischenrippen

18 vorderes radiales Plenum

19 hinteres radiales Plenum

20 Pins

21 Hinterkante des Blattes

22 Austrittséffnung an der Hinterkante
23 Arbeitsluftstrom
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24 Drosselrippen an Hinterkante

25 Kihlluftaustritts6ffnungen an Hinterkante
26 axiale Kanale zwischen Rippen 17

27 axiale Kanale zwischen Kippen 16

28 eintrittsseitiger Kihlluftstrom

29 austrittsseitiger Kihlluftstrom
Leitschaufel

Lange der Drosselrippen

Lange des Uberstandes nach Guss
Schlitzdicke des Kihlluftkanals beim Austritt
Dicke der Leitschaufel an der Hinterkante
Breite der Drosselrippen

Rippenteilung der Drosselrippen

Breite der Pins 20

Teilung der Pins 20

w
o

oQ "0 Q0 T

Patentanspriiche

1. Von einem heissen Luftstrom (23) umstrémtes Lei-
telement (30) einer Gasturbine, welches wenig-
stens in einem hinteren Kantenbereich (21), bei
dem der Luftstrom (23) vom Leitelement (30) ab-
reisst, aus wenigstens zwei im wesentlichen paral-
lel angeordneten, und mit Rippen (16,17,20) mitein-
anderininnere Kiihlkanéle (18,19,25,26,27) ausbil-
dender Weise verbundenen Wanden (10,11) be-
steht, und welches mit durch die Kihlkanéle
(18,19,25,26,27) stromendem Kiihimedium (28,29)
innenseitig gekuhlt wird, wobei das Kithimedium an
der hinteren Kante (21) im wesentlichen parallel zu
den Wanden (10,11) zwischen diesen aus dem Lei-
telement (30) austritt,
dadurch gekennzeichnet, dass
wenigstens ein Teil der Rippen (24) mit der hinteren
Kante (21) im we sentlichen biindig abschliessend
angeordnet sind.

2. Leitelement (30) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Durchsatz an Kiihimedium
(28,29) durch das Leitelement (30) im wesentlichen
durch die Dimensionierung der zwischen den Dros-
selrippen (24) angeordneten Austrittséffnungen
(25) bestimmt ist.

3. Leitelement (30) nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Drosselrippen (24) parallel
zur Hinterkante (21) eine Breite (e) aufweisen und
um jeweils eine Rippenteilung (f) beabstandet an-
geordnet
sind, und dass das Verhaltnis von Breite (e) zu Rip-
penteilung (f) im Bereich von 0.25 bis 0.75 liegt.

4. Leitelement (30) nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Dik-
ke (d) des Leitelements (30) an der Hinterkante (21)
im Bereich von 0.5 bis 5 mm, insbesondere bevor-
zugt im Bereich von 1.0 bis 2.5 mm liegt, und dass
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die Schlitzdicke (c) der Kihlluftkanale (25) zwi-
schen den Wéanden (10,11) beim Austritt (21) im Be-
reich von 0.3 bis 2 mm, insbesondere im Bereich
von 0.8 bis 1.5 mm betragt.

Leitelement (30) nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass es als vor einem
Turbinenrotor angeordnete Leitschaufel (30) aus-
gebildet ist und dass als Kiihimedium Luft verwen-
det wird.

Leitschaufel (30) nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Leitschaufel in ihrem An-
strdmbereich verbreitert ausgebildet ist und im An-
strdmbereich die Kihlluft um einen inneren, zentra-
len, radial verlaufenden Einsatz (12) in saugseiti-
gen und druckseitigen Kihlkanalen strémt, und
dass die Kihlluft zwischen am Einsatz (12) an-
schliessenden Rippen (16), dann zwischen Zwi-
schenrippen (17), dann zwischen Pins (20) zwi-
schen den Wanden (10,11) hindurchstrémt bevor
sie durch Austritts6ffnungen (25) an der Hinterkante
aus der Leitschaufel (30) austritt.

Verfahren zur Herstellung eines von einem heissen
Luftstrom (23) umstromten Leitelements (30) einer
Gasturbine, welches wenigstens in einem hinteren
Kantenbereich (21), bei dem der Luftstrom (23) vom
Leitelement (30) abreisst, aus wenigstens zwei im
wesentlichen parallel angeordneten, und mit Rip-
pen (16,17,20) miteinander in innere Kiihlkanéle
(18,19,25,26,27) ausbildender Weise verbundenen
Wanden (10,11) besteht, und welches mit durch die
Klhlkanale (18,19,25,26,27) stromendem Kihime-
dium (28,29) innenseitig gekihlt wird, wobei das
Kihlemedium an der hinteren Kante (21) im we-
sentlichen parallel zu den Wé&nden (10,11) zwi-
schen diesen aus dem Leitelement (30) austritt,
dadurch gekennzeichnet, dass

das Leitelement (30) in einem Giessverfahren her-
gestellt wird, dass dabei der hintere Kantenbereich
(21) mit einem das Leitelement (30) respektive des-
sen Wande (10,11) in Strdomungsrichtung verlan-
gernden Uberstand gegossen wird, und dass nach
dem Giessen der Uberstand derart abgetragen
wird, dass wenigstens ein Teil der Rippen als Dros-
selrippen (24) mit der hinteren Kante (21) im we-
sentlichen blndig abschliessend angeordnet sind.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich-
net, dass der Durchsatz an Kihlmedium (28,29)
durch das fertige Leitelement (30) im wesentlichen
durch die Dimensionierung der zwischen den Dros-
selrippen (24) angeordneten Austrittséffnungen
(25) bestimmt ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriu-
che, dadurch gekennzeichnet, dass es sich beim
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1.

Gussverfahren um ein Pressgussverfahren han-
delt, dass der Uberstand eine Lénge (b) hinter der
Hinterkante (21) aufweist, dass die Wande (10,11)
beim Austritt (21) um eine Schlitzdicke (c) der Kihl-
luftkandle (25) beabstandet sind, und dass insbe-
sondere die Lange (b) des Uberstandes im Bereich
von 0.5 bis 5 Mal so gross, insbesondere bevorzugt
1 bis 3 Mal so gross, ist wie Schlitzdicke (c).

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Drosselrip-
pen (24) parallel zur Hinterkante (21) eine Breite (e)
aufweisen und um jeweils eine Rippenteilung (f) be-
abstandet angeordnet sind, dass das Verhaltnis
von Breite (e) zu Rippenteilung (f) im Bereich von
0.25 bis 0.75 liegt, dass die Dicke (d) des Leitele-
ments (30) an der Hinterkante (21) im Bereich von
0.5 bis 5 mm, insbesondere bevorzugt im Bereich
von 1.0 bis 2.5 mm liegt, und dass die Schlitzdicke
(c) der Kihlluftkanale (25) zwischen den Wanden
(10,11) beim Austritt (21) im Bereich von 0.3 bis 2
mm, insbesondere im Bereich von 0.8 bis 1.5 mm
betragt.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass es sich beim
Leitelement um eine vor einem Turbinenrotor ange-
ordnete Leitschaufel (30) handelt, und dass als
Kuhlmedium Luft verwendet wird.
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