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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Turbinengehause fir
eine Dampfturbine und/oder eine Gasturbine. Ferner be-
trifft die Erfindung ein Verfahren zum Herstellen eines
derartigen Turbinengehauses.

[0002] Turbinengehause derobengenannten Artkom-
men oft mit erosiven bzw. korrosiven Stromungsmedien
in Kontakt. So sind die Gehause von Dampfturbinen oft
Dampfzusténden mit erosiven bzw. korrosiven Eigen-
schaften ausgesetzt. Derartige Turbinengehause wur-
den daher bisher als Schweillkonstruktionen mit einge-
schweilten hochlegierten Blechen ausgefiihrt oder voll-
standig aus hochlegiertem Stahlguss gefertigt. Die Her-
stellung derartiger Turbinengehéause ist jedoch sehr ko-
stenintensiv.

[0003] Eine der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe
besteht darin, ein Turbinengehduse der eingangs ge-
nannten Art sowie ein Verfahren der eingangs genannten
Art dahingehend zu verbessern, dass das Turbinenge-
hause kostengiinstiger hergestellt werden kann, aber
gleichzeitig im Betrieb eine hohe Verschleil’festigkeit
aufweist.

[0004] Diese Aufgabe ist erfindungsgeman mit einem
gattungsgemafen Turbinengehduse geldst, beidemdas
Turbinengehduse zumindest abschnittsweise Grau-
und/oder Spharoguss als Grundwerkstoff enthalt, wobei
in dem Grau- und/oder Spharoguss mindestens ein Ele-
ment eingebettet ist, welches einen hochlegierten metal-
lischen Werkstoff aufweist. Dartiber hinaus ist die Auf-
gabe miteinem gattungsgemafien Verfahren gelést, wel-
ches die Schritte eines Bereitstellens mindestens eines
einen hochlegierten metallischen Werkstoff aufweisen-
den Elementes, sowie eines Herstellens mindestens ei-
nes Abschnitts des Turbinengehduses aus Grau- und/
oder Sphéaroguss unter gleichzeitigem Einbetten des
mindestens einen, den hochlegierten metallischen Werk-
stoff aufweisenden Elementes in den Abschnitt des Tir-
binengehauses aufweist.

[0005] Unter einem hochlegierten metallischen Werk-
stoff ist hier eine Legierung zu verstehen, bei der minde-
stens eines der Legierungselemente ein Massenanteil
von mehr als 5% aufweist. Ein einen hochlegierten me-
tallischen Werkstoff aufweisendes Element gemaf der
Erfindung kann insbesondere als hochlegiertes Blech
ausgefuhrt sein. Unter Grauguss ist hier ein Gusseisen
mit Lamellengraphit, insbesondere gemaf DIN 1691 zu
verstehen. Ein gemaR der Erfindung einen Grundwerk-
stoff des Turbinengehduses bildender Grauguss lasst
sich hervorragend vergieen und spanend bearbeiten.
Als Ausgangsmaterialien des Graugusses werden in der
Regel nahezu 100% Recyclingwerkstoffe verwendet.
Der Grauguss ist damit kostengtinstig herstellbar. Unter
Sphéroguss wird hier ein Gusseisen mit Kugelgraphit
verstanden, welches mittels so genannten "Druckmetho-
den" erzeugt wird. Insbesondere Materialien geman DIN
1693 gelten als Sphéroguss in diesem Sinne. Sphéaro-
gussmaterialien zeichnen sich durch hohe Zahigkeit und
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Festigkeit aus. Sie sind leicht zu bearbeiten, schwin-
gungsdampfungsféhig und dariiber hinaus konstrukti-
onsschweil3bar. Auch ist Spharoguss in der Herstellung
kostenglinstig. So wird in der DE 19742621 A ein halb-
schaliges, Turbinengehduse aus Sphéroguss herge-
stellt, in das ein Leitungssegment aus Stahl eingegossen
ist.

[0006] Durch die Verwendung von Grau- und/oder
Sphéroguss als Grundwerkstoff fir das Turbinengehau-
se lassen sich die Herstellkosten des Turbinengehauses
deutlich verringern. Durch das Einbetten des den hoch-
legierten metallischen Werkstoff enthaltenden Elemen-
tes in den Grundwerkstoff an geeigneten Stellen erlangt
das Turbinengehduse trotzdem eine geeignete Ver-
schleil}festigkeit gegenliber erosiven bzw. korrosiven
Zustanden des Stromungsmediums der Turbine, insbe-
sondere gegeniber erosiven bzw. korrosiven Dampfzu-
stéanden auf. Darliber hinaus weist das erfindungsgema-
e Turbinengehaduse verbesserte mechanische und
technologische Eigenschaften auf. Die Festigkeit des
Turbinengehauses kann gegeniliber den im Stand der
Technik verwendeten SchweilRkonstruktionen erhoht
werden. Darliber hinaus kann mittels Grau- und/oder
Spharoguss auf einfache Weise jede beliebige Form her-
gestellt werden. Durch die Verwendung von Grau- und/
oder Spharoguss ist weiterhin eine kostenglinstigere me-
chanische Bearbeitung des Turbinengehduses moglich.
Gegenuber einer Schweillkonstruktion entsteht dariiber
hinaus ein geringerer Prifaufwand. Die Zeichnungs- und
Stulcklistenerstellung ist fur die Herstellung des erfin-
dungsgemalien Turbinengehduses gegentber vorbe-
kannten Herstellungsverfahren vereinfacht. Aufgrund all
dieser Vorteile in der Fertigung kdnnen mittels der Erfin-
dung gegeniiber Schweill- oder Stahlgussgehausen kir-
zere Lieferzeiten fir Turbinengehause erreicht werden.
SchlieRlich besteht auch die Méglichkeit an dem minde-
stens einen eingegossenen, den hochlegierten metalli-
schen Werkstoff enthaltenden Element Konstruktions-
schweiflungen durchzufiihren.

[0007] In einer vorteilhaften Ausflihrungsform ist das
mindestens eine, den hochlegierten metallischen Werk-
stoff aufweisenden Elementin den Grau- und/oder Spha-
roguss eingegossen. In einer vorteilhaften Ausflihrungs-
form des erfindungsgemaflen Verfahrens wird der min-
destens eine Abschnitt des Turbinengehduses durch
GielRen hergestellt, wobei beim Giefsen das mindestens
eine Element in den Abschnitt des Turbinengehduses
eingegossen wird. Damit kann das den hochlegierten
metallischen Werkstoff aufweisende Element auf eine
fertigungstechnisch besonders einfache und effiziente
Weise in den Grau- und/oder Spharoguss eingebettet
werden. Es kann weiterhin eine besonders feste und be-
stdndige Verbindung zwischen dem Grau- und/oder
Spharoguss und dem Element hergestellt werden.
[0008] In einer weiteren vorteilhaften Ausfihrungs-
form weist das mindestens eine, den hochlegierten me-
tallischen Werkstoff aufweisende Element die Form ei-
nes Riegels oder Stabes auf. Mittels eines derartigen
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Riegels oder Stabes lassen sich Ubergangsbereiche
zwischen Abschnitten bzw. Komponenten des Turbinen-
gehauses, an denen das Stromungsmedium entlang-
stromt, besonders wirkungsvoll gegeniiber den erosiven
bzw. korrosiven Eigenschaften des Stromungsmediums
schitzen.

[0009] Die Bestandigkeit des den hochlegierten me-
tallischen Werkstoff aufweisenden Elementes gegen-
Uber erosiven bzw. korrosiven Medien ist besonders
hoch, wenn der hochlegierte metallische Werkstoff min-
destens eines der chemischen Elemente Kohlenstoff,
Chrom, Nickel und/oder Molybdan aufweist. In beson-
ders vorteilhafter Ausfiihrungsform betragt der Kohlen-
stoffgehalt in dem hochlegierten metallischen Werkstoff
etwa 0,03%, der Chromgehalt etwa 13% und/oder der
Nickelgehalt etwa 4%. Es ist besonders zweckmalig,
wenn der hochlegierte metallische  Werkstoff
X3CrNiMo13-4 aufweist.

[0010] Um das Turbinengehduse besonders gut vor
erosiven bzw. korrosiven Dampfzustéanden einer Dampf-
turbine zu schitzen, ist es zweckmaRig, wenn das min-
destens eine, den hochlegierten metallischen Werkstoff
aufweisende Elementin einem Bereich des Turbinenge-
hauses angeordnet, welches im Betrieb der zugehérigen
Turbine mit Dampf beaufschlagt ist.

[0011] Darlber hinaus ist es zweckmalig, wenn das
mindestens eine, den hochlegierten metallischen Werk-
stoff aufweisende Element in einem Bereich eines Uber-
gangs zwischen verschiedenen Komponenten des Tur-
binengehauses angeordnet ist. Damit Iasst sich verhin-
dern, dass erosive bzw. korrosive Eigenschaften des
Strémungsmediums der zugehérigen Turbine in Uber-
gangsbereichen zwischen verschiedenen Komponenten
des Turbinengehauses Schaden anrichten. Insbesonde-
re ist es vorteilhaft, wenn das den hochlegierten metal-
lischen Werkstoff aufweisende Element im Bereich einer
Versiegelung zwischen verschiedenen Komponenten
des Turbinengehauses angeordnet ist.

[0012] Nachfolgend wird ein Ausfiihrungsbeispiel ei-
nes erfindungsgemaflen Turbinengehauses fir eine
Dampfturbine anhand der beigefuigten schematischen
Zeichnung naher erlautert.

[0013] Die einzige Figur zeigt:

einen Langsschnitt eines Ausflihrungsbeispiels ei-
nes erfindungsgemafen Turbinengehduses.

[0014] Fig. 1 zeigt ein AusfUhrungsbeispiel eines Tur-
binengehauses 10 flr eine doppelflutige Dampfturbine.
Das Turbinengehause 10 weist einen Einstromabschnitt
12 zum Einbringen von unter Druck befindlichem erhitz-
tem Dampf auf. Der Dampf strémt dabei entlang einer in
der Figur vertikal ausgerichteten Symmetrieachse 14
des Einstrémabschnitts 12 entlang. Nach dem Einstro-
men des Dampfes in den Einstrdmabschnitt 12 des Tur-
binengehauses 10 wird der Dampf in beidseitig bezlglich
des Einstrdmabschnitts 12 angeordnete Turbinenschau-
felabschnitte 20 des Turbinengehduses 10 umgelenkt.
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Inden Turbinenschaufelabschnitten 20 strémt der Dampf
im Wesentlichen senkrecht zur Symmetrieachse 13 des
Einstrémabschnitts 12 und treibt dabei Uber Turbinen-
schaufeln einen Rotor der Dampfturbine an.

[0015] Auf beiden Seiten des Einstrémabschnitts 12
grenzt jeweils eine Hohlkammer 18 an eine Wandung 16
des Einstromabschnitts 12 an. Die jeweilige Hohlkammer
18 weist an einer jeweiligen, der Wandung 16 des Ein-
strdmabschnitts 12 gegeniiber liegenden Seite der Hohl-
kammer 18 jeweils eine Trennebene 22 zum daran an-
schlieBenden Turbinenschaufelabschnitt 20 auf. Weiter-
hin ist die jeweilige Hohlkammer 18 mit einer senkrecht
zur Symmetrieachse 14 des Einstromabschnitts 12 aus-
gerichteten und die Hohlkammer 18 zum Turbineninne-
ren hin begrenzenden Begrenzungswand 26 begrenzt.
Im Bereich der gemaf der Figur links von der Symme-
trieachse 14 des Einstrdmabschnitts 12 angeordneten
Begrenzungswand 26 ist ein Versiegelungsring 28 vor-
gesehen.

[0016] Das Turbinengehause 10 weist als Grundwerk-
stoff Grau- und/oder Spharoguss auf. In den Grau- und/
oder Spharoguss sind insbesondere an Stellen des Tur-
binengehauses 10, die im Betrieb der Dampfturbine mit
erosiven bzw. korrosiven Dampfzustéanden beaufschlagt
sind, hochlegierten metallischen Werkstoff aufweisende
Elemente bzw. hochlegierte Bleche eingegossen. Diese
Elemente weisen den Werkstoff X3CrNiMo13-4 auf. Bei-
spiele fir die Anordnung derartiger Elemente sind in der
Figur gezeigt. So weisen die Trennebenen 22 jeweils ei-
nen Riegel 24 bzw. einen Stab aus dem hochlegierten
metallischen Werkstoff auf. Auch ist der Versiegelungs-
ring 28 aus dem hochlegierten metallischen Werkstoff
gefertigt.

Patentanspriiche

1. Turbinengehduse (10) fiir eine Dampfturbine und/
oder eine Gasturbine, wobei
das Turbinengehause (10) zumindest abschnitts-
weise Grau- und/oder Sphéroguss als Grundwerk-
stoff enthalt,
wobei in dem Grau- und/oder Spharoguss minde-
stens ein Element (24, 28) eingebettet ist,
dadurch gekennzeichnet, dass das Element (24,
28) einen hochlegierten metallischen Werkstoff auf-
weist, wobei bei dem hochlegierten metallischen
Werkstoff mindestens eines der Legierungselemen-
te einen Massenanteil von mehr als 5% aufweist.

2. Turbinengehause nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
das mindestens eine, den hochlegierten metalli-
schen Werkstoff aufweisende Element (24, 28) in
den Grau- und/oder Sphéroguss eingegossen ist.

3. Turbinengehause nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
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das mindestens eine, den hochlegierten metalli-
schen Werkstoff aufweisende Element (24, 28) die
Form eines Riegels (24) oder Stabes aufweist.

Turbinengehduse nach einem der vorausgehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

der hochlegierte metallische Werkstoff mindestens
eines der chemischen Elemente Kohlenstoff,
Chrom, Nickel und/oder Molybdan aufweist.

Turbinengehduse nach einem der vorausgehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

das mindestens eine, den hochlegierten metalli-
schen Werkstoff aufweisende Element (24, 28) in
einem Bereich des Turbinengehauses (10) angeord-
net ist,

welches im Betrieb der zugehdrigen Turbine mit
Dampf beaufschlagt ist.

Turbinengehduse nach einem der vorausgehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

das mindestens eine, den hochlegierten metalli-
schen Werkstoff aufweisende Element (24, 28) in
einem Bereich eines Ubergangs zwischen verschie-
denen Komponenten des Turbinengehauses (10)
angeordnet ist.

Verfahren zum Herstellen eines Turbinengehauses
(10) fiir eine Dampfturbine und/oder eine Gasturbi-
ne,

gekennzeichnet durch die Schritte:

Bereitstellen mindestens eines einen hochle-
gierten metallischen Werkstoff aufweisenden
Elementes (24, 28),

sowie Herstellen mindestens eines Abschnitts
des Turbinengehauses (10) aus Grau- und/oder
Sphéaroguss unter gleichzeitigem Einbetten des
mindestens einen, den hochlegierten metalli-
schen Werkstoff aufweisenden Elementes (24,
28) in den Abschnitt des Turbinengehauses
(10),

wobei bei dem hochlegierten metallischen
Werkstoff mindestens eines der Legierungsele-
mente einen Masseanteil von mehr als 5% auf-
weist.

Verfahren nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, dass

der mindestens eine Abschnitt des Turbinengehau-
ses (10) durch GieRen hergestellt wird und beim Gie-
Ren das mindestens eine Element (24, 28) in den
Abschnitt des Turbinengehauses (10) eingegossen
wird.
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Claims

Turbine casing (10) for a steam turbine and/or a gas
turbine, wherein

the turbine casing (10) contains grey cast iron and/or
nodular cast iron as base material at least in certain
portions,

wherein at least one element (24, 28) is embedded
in the grey cast iron and/or nodular cast iron,
characterized in that the element (24, 28) compris-
es a high-alloy metallic material, at least one of the
alloying elements in the high-alloy metallic material
having a proportion of more than 5% by mass.

Turbine casing according to Claim 1,
characterized in that

the atleast one element (24, 28) comprising the high-
alloy metallic material is cast into the grey cast iron
and/or nodular cast iron.

Turbine casing according to Claim 1 or 2,
characterized in that

the atleast one element (24, 28) comprising the high-
alloy metallic material is in the form of a bar (24) or
rod.

Turbine casing according to one of the preceding
claims,

characterized in that

the high-alloy metallic material comprises at least
one of the chemical elements carbon, chromium,
nickel and/or molybdenum.

Turbine casing according to one of the preceding
claims,

characterized in that

the atleast one element (24, 28) comprising the high-
alloy metallic material is arranged in a region of the
turbine casing (10)

which is exposed to steam during operation of the
associated turbine.

Turbine casing according to one of the preceding
claims,

characterized in that

the atleast one element (24, 28) comprising the high-
alloy metallic material is arranged in a region of tran-
sition between various components of the turbine
casing (10).

Method for producing a turbine casing (10) for a
steam turbine and/or a gas turbine,
characterized by the following steps:

at least one element (24, 28) comprising a high-
alloy metallic material is provided,

and also atleast one portion of the turbine casing
(10) is produced from grey cast iron and/or nod-
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ular cast iron,

with the at least one element (24, 28) comprising
the high-alloy metallic material being simultane-
ously embedded in the portion of the turbine cas-
ing (10),

at least one of the alloying elements in the high-
alloy metallic material having a proportion of
more than 5% by mass.

Method according to Claim 7,

characterized in that

the at least one portion of the turbine casing (10) is
produced by casting and, during the casting, the at
least one element (24, 28) is cast into the portion of
the turbine casing (10).

Revendications

Carter (10 ) de turbine pour une turbine a vapeur
et/ou pour une turbine a gaz, dans lequel

le carter ( 10 ) de turbine comporte au moins par seg-
ment de la fonte a graphite lamellaire ou de la fonte
a graphite sphéroidale,

dans lequel au moins un élément (24, 28 ) est in-
corporé dans lafonte a graphite lamellaire et/ou dans
la fonte a graphite sphéroidale,

caractérisé en ce que I'élément ( 24, 28 ) comporte
un matériau métallique tres allié, dans lequel dans
le matériau métallique trés allié au moins I'un des
éléments de l'alliage a une proportion en masse de
plus de 5%.

Carter de turbine suivant la revendication 1, carac-
térisé en ce que le au moins un élément ( 24, 28 )
ayant un matériau métallique trés allié est incorporé
par coulée dans la fonte a graphite lamellaire et/ou
dans la fonte a graphite sphéroidale.

Carter de turbine suivant la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que le au moins un élément ( 24,
28 ) ayant le matériau métallique trés allié a la forme
d’une entretoise ( 24 ) ou d’'une barre.

Carter de turbine suivant 'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le matériau
métallique trés allié comporte au moins I'un des élé-
ments chimiques, chrome, nickel et/ou molybdéne.

Carter de turbine suivant 'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le au moins un
élément ( 24, 28 ) ayant un matériau trés allié est
disposé dans une partie du carter ( 10 ) de turbine,
qui est soumise a de la vapeur lorsque la turbine est
en fonctionnement.

Carter de turbine suivant 'une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le au moins un
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élément ( 24, 28 ) ayant un matériau tres allié est
disposé dans une partie d’une transition entre des
composants différents du carter ( 10 ) de turbine.

Procédé de fabrication d’un carter ( 10 ) de turbine
pour une turbine a vapeur et/ou pour une turbine a
gaz,

caractérisé par les stades dans desquels :

on se procure au moins un élément ( 24, 28)
ayant un matériau métallique trés allié,

on fabrique au moins une partie du carter ( 10 )
de la turbine en fonte a graphite lamellaire et/ou
en fonte a graphite sphéroidale en incorporant
en méme temps I'élément (24, 28 ) ayant un
matériau métallique tres allié dans la partie du
carter (10 ) de turbine,

dans lequel, dans le matériau métallique tres
allié, au moins I'un des éléments d’alliage a une
proportion en masse de plus de 5%.

Procédé suivant la revendication 7, caractérisé en
ce que I'on fabrique au moins une partie du carter
(10 ) de turbine par coulée et, lors de la coulée, on
incorpore le au moins un élément ( 24, 28 ) dans la
partie du carter ( 10 ) de turbine.
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