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(54) Gasturbinenanordnung mit pérosen Gehduse und Herstellverfahren

(57)  Es wird eine Gasturbinenanordnung offenbart,
umfassend zumindest einer Brennkammer (3) zum Ver-
brennen von Brennstoff, einem Mischgehause sowie ei-
nem sich daran anschlieRenden Innengehduse (90) und
eine sich daran anschlieRende Turbine (5), wobei das
durch das verbrennen des Brennstoffs entstehende Ver-

brennungsabgas durch das Mischgehause in das Innen-
gehause (90) und durch das Innengehause (90) zur Tur-
bine strdmt, wobei das Innengehause (90) und/oder das
Mischgeh&duse zumindest teilweise aus porésen metal-
lischen Werkstoff gebildet ist. Weiterhin wird erfindungs-
gemal eine Gasturbine und ein Verfahren zur Herstel-
lung offenbart.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Gastur-
binenanordnung umfassend zumindest einer Brennkam-
mer zum Verbrennen von Brennstoff, einem Mischge-
hause sowie einem sich daran anschlieBenden Innen-
gehduse und eine sich daran anschlieBende Turbine,
wobei das durch das verbrennen des Brennstoffs entste-
hende Verbrennungsabgas durch das Mischgehause in
das Innengehause und durch das Innengehause zur Tur-
bine stromt. Weiterhin betrifft die Erfindung eine Gastur-
bine und ein Herstellverfahren.

[0002] Eine Gasturbinenanlage 1 (vgl. FIG 1) umfasst
im Wesentlichen eine oder mehrere Brennkammern 3
mit Brennern, in denen ein Brennstoff verbrannt wird, ei-
ne Turbine 5, der die heilRen und unter Druck stehenden
Verbrennungsabgase aus den Brennkammern 3 zuge-
fuhrt werden und in der die Abgase unter Abkihlung und
Entspannung Arbeit leisten und so die Turbine 5 in Ro-
tation versetzen, sowie einen Verdichter 7, der mit der
Turbine 5 Uber eine Welle 12, welche von einer Nabe 17
umgeben ist, gekoppelt ist und tber den die fiir die Ver-
brennung notwendige Luft eingesaugt und auf einen hé-
heren Druck verdichtet wird.

[0003] Zum Fihren der heiRen Verbrennungsabgase
kommen in Gasturbinenanlagen heigasflihrenden Bau-
teile wie Mischgehause und Innengehduse zum Einsatz.
Dies trifft insbesondere fiir solche Gasturbinenanlagen
zu, in denen so genannte Silobrennkammern 3 Verwen-
dung finden, die in der Regel zu beiden Seiten der Tur-
bine 3 angeordnet sind.

[0004] FIG 1 zeigt eine derartige Gasturbinenanlage
in einer schematischen Ansicht, wobei 'FIG1 einen hori-
zontalen Schnitt durch die Anlage zeigt.

[0005] Aus diesen Silobrennkammern 3 strémen die
Verbrennungsabgase 2 in einer Richtung aus, die im We-
sentlichen senkrecht zu einer Drehachse A der Turbine
5 verlauft. Zwischen dem Ausgang 18 der Silobrennkam-
mern 3 und der Turbine 5 ist ein Mischgehause 8 ange-
ordnet, dem sich turbinenseitig ein im Inneren des Gas-
turbinengehduses 2 angeordnetes Innengehause 9 an-
schlieBt. Das Innengehduse 9 hat die Aufgabe, die um-
gebenden Bauteile vor Hitze zu schiitzen und die aus
dem Mischgehause 8 austretenden heil’en Abgase in
Richtung auf die Turbine 5 umzulenken. Beim Austritt
aus dem Innengehause 9, das heif3t beim Eintritt in die
Turbine 5 der Gasturbinenanlage 1 strémen die Verbren-
nungsabgase dann im Wesentlichen parallel zur Rotati-
onsachse A der Turbinenwelle 12.

[0006] HeiRgasfiihrende Bauteile wie das Mischge-
hduse 8 als auch das Innengehduse 9 mussen daher
den hohen Verbrennungstemperaturen stand halten und
mussen daher aus temperaturbestandigen Werkstoff
und Material gefestigt werden. Zurzeit kommen hier vor
allem Nickellegierungen oder Nickelbasis-Superlegie-
rungen zum Einsatz. Der Einsatz dieser Werkstoffe ist
jedoch mit hohen Kosten verbunden, insbesondere bei
groRen Bauteilen. Zudem kdnnen diese Bauteile mit ei-
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ner lokalen Warmedammschicht beschichtet sein um
den erhdhten Temperaturbelastungen des heilen Abga-
ses standzuhalten. Weiterhin kénnen zur Kihlung die
Bauteile auf der AuRBenseite von Verdichterluft umspilt
werden. Dies jedoch kann zwischen der Auf3enseite und
der Innenseite des Bauteils hohe, schadliche Tempera-
turspannungen hervorrufen. Zur weiteren Effizienzstei-
gerung der Gasturbine ist jedoch eine Erhéhung der Tur-
bineneintrittstemperatur notwendig, was bei derzeitiger
Kihlung nicht oder nur unter Verwendung eines stark
kostenintensiven Werkstoffes mdglich ist.

[0007] Gegeniber diesem Stand der Technik ist es ei-
ne Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine verbesser-
te Gasturbinenanordnung zur Verfligung zu stellen, wel-
che sich durch ein kostengiinstiges Innengehause und/
oder Mischgehduse mit effizienter Kiihlung auszeichnet.
Eine weitere Aufgabe ist die Angabe einer solchen Gas-
turbine. Eine weitere Aufgabe ist die Angabe eines Ver-
fahrens zur Herstellung eines solchen Innengehauses
und/oder Mischgehéuses.

[0008] Die erste Aufgabe wird durch eine Gasturbinen-
anordnung nach Anspruch 1 geldst. Die auf die Gastur-
bine bezogene Aufgabe wird durch die Angabe einer
Gasturbine nach Anspruch 0 gel6st. Die auf das Verfah-
ren bezogene Aufgabe wird durch Anspruch 0 geldst.
Die abhangigen Anspriiche enthalten vorteilhafte Aus-
gestaltungen der Erfindung.

[0009] Eine erfindungsgemafie Gasturbinenanord-
nung umfasst zumindest eine Brennkammer zum Ver-
brennen von Brennstoff, ein Mischgehduse sowie ein
sich daran anschlieRendes Innengehause und eine sich
daran anschlieBende Turbine. Dabei strémt das durch
das verbrennen des Brennstoffs entstehende Verbren-
nungsabgas durch das Mischgeh&use in das Innenge-
hause und durch das Innengehause zur Turbine, wobei
das Innengehause derart ausgestaltet ist, dass das Ver-
brennungsabgas im Innengehause mittels der Innenge-
hausenabe in Richtung Turbine umgelenkt wird. Da ge-
rade das Innengehause als auch das Mischgehause ho-
hen Temperaturen unterworfen ist, miissen diese aus
hochtemperaturbestandigen Werkstoffen gefertigt wer-
den. Diese haben jedoch den Nachteil besonders ko-
stenintensiv zu sein. Trotz hochtemperaturbestéandigen,
kostenintensiven Werkstoffen ist jedoch dennoch eine
Kihlung der Bauteile notwendig, sowie eine Warme-
dammschicht bei lokal besonders hoch belasteten Stel-
len. Fir eine weitere Effizienzsteigerung der Turbine sind
jedoch héhere Turbineneintrittstemperaturen notwendig.
Bei derzeitiger Kuhlung ist das nicht oder nur unter Ver-
wendung eines stark kostenintensiven Werkstoffes még-
lich. Hier greift nun die Erfindung ein, und 16st dieses
bestehende Problem, indem nun das Innengehause und/
oder das Mischgehduse zumindest teilweise aus poro-
sem metallischem Werkstoff gebildet ist. Durch die po-
rose Struktur des aufgeschaumten Materials ist eine op-
timierte Kuhlung der flachigen Bauteile méglich. Die Of-
fenporigkeit und damit die Durchlassigkeit kann speziell
auf die Kihlanspriiche angestimmt werden. Somit Iasst
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sich Kuhlluft einsparen. Durch die porése Struktur und
die dadurch optimierte Kihlluft ist auch ein Einsatz von
glinstigeren Grundmaterialien moglich. Zudem weist der
Metallschaum eine sehr geringe Dichte, aber eine hohe
Steifigkeit sowie gute Festigkeit auf, welche fiir grol3e
Bauteile wie das Innengeh&duse/Mischgehduse notwen-
dig sind. Vorteilhafterweise kdnnen auch bestehende
Konstruktionen nachgeristet werden, indem das aufge-
schaumte Material partiell thermisch hoch belastete Stel-
len ersetzt.

[0010] In bevorzugter Ausgestaltung ist das Innenge-
h&use oder/und das Mischgehause vollstandig aus po-
résem metallischem Werkstoff gebildet. Dadurch ist ein
geringer Kuhllufteinsatz auch bei gleichzeitiger Erho-
hung der Temperatur moglich.

[0011] Bevorzugt bestehen das Innengehause
oder/und das Mischgehause lokal aus unterschiedlichen
Porositaten. So kénnen beispielsweise thermisch hoch
beanspruchte Stellen eine groRRere Porositat aufweisen
und somit eine gréfRere Kihlung erfahren als thermisch
weniger beanspruchte Stellen.

[0012] Bevorzugt ist als pordses Metall vergossener
Metallschaum vorgesehen.

[0013] In bevorzugte Ausgestaltung ist im Innenge-
hause und/oder im Mischgehduse zumindest teilweise
eine Transpirationskiihlung vorgesehen. Bei der Tran-
spirationskuhlung passiert der Kuhimittelstrom das
Mischgehduse und/oder das Innengehéduse in radialer
Richtung. Er wird somit direkt in die Grenzschicht der
Strémung eingeleitet und bildet idealer Weise dort einen
Kihlfilm. Damit wird das Gehause nicht nur mitkiihlender
Verdichterluft umsplilt, sondern das porése Material wird
von der kiihlenden Luft durchstrémt. Es legt sich somit
ein schitzender Film kihlender Luft zwischen Heil3gas
und Material. So wird starker gekiihlt und dabei vermie-
den, dass der Temperaturgradient und damit die Span-
nungen in dem Material weiter steigen.

[0014] Bevorzugt ist das Innengehause und/oder das
Mischgehause zumindest teilweise aus Platten herstell-
bar, wobei die Platten aus por6sem metallischem Werk-
stoff vorgesehen sind. Diese Platten kdnnen vorteilhaf-
terweise auch in bestehende Innengehause/Mischge-
hause eingesetzt werden, bevorzugt an besonders ther-
misch hoch belasteten Stellen der Bauteilkomponente.

[0015] Bevorzugt ist das Innengehause und/oder das
Mischgehduse als Schweillkonstruktion vorgesehen.
Aus den Plattenist dies besonders einfach zu realisieren.
Diese SchweilRkonstruktion/en sind mittels Stirzkon-
struktion, insbesondere Stahltrager, stltzbar. Dies ge-
wahrleistet eine besonders gute Stabilitat.

[0016] Erfindungsgemal wird weiterhin eine Gastur-
bine offenbart, umfassend zwei sich gegenuberliegende
Brennkammern zur Verbrennung von Brennstoff sowie
ein sich jeweils daran anschlieBendes Mischgehause
und ein sich daran anschlieBendes Innengehduse zum
Fuhren der Verbrennungsabgase zu einer Turbine, wo-
bei das Innengehduse und/oder das Mischgehause zu-
mindest teilweise aus Metallschaum besteht. Die Offen-
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porigkeit und damit die Durchlassigkeit des Metall-
schaums kann speziell auf das Bauteil und die damit ver-
bundenen Kuhlanspriche abgestimmt werden. Lokal
kénnen auch verschiedene Porositdten verwendet wer-
den. Somit wird eine optimierte Kiihlung, insbesondere
eine Transpirationskihlung des Innengehauses und/
oder des Mischgehauses ermdglicht. Dies stellt eine we-
sentliche Verbesserung der Kihlung gegentber dem
Stand der Technik dar, da derzeit eine Konvektivkiihlung
verwendet wird. Auch wird bei der Transpirationskiihlung
im Vergleich zur Filmkuhlung Giber Bohrungen, insbeson-
dere bei grofRen Flachen wie dem Innengehause, Kihlluft
eingespart. Dadurch ist eine Temperaturerhéhung még-
lich. Zudem kénnen giinstigere Grundmaterial verwen-
det werden. In Abhangigkeit von steigenden Turbinen-
einstrittstemperaturen werden somit die Gehause weiter
hochtemperaturgeeignet ausgefiihrt wobei gleichzeitig
der Kuhlluftverbrauch auf ein Minimum zu reduziert wird.
[0017] Erfindungsgemal wird weiterhin ein Herstell-
verfahren offenbart, umfassend zumindest einer Brenn-
kammer, in welcher Brennstoff zu Verbrennungsabga-
sen verbrannt wird, und einem Mischgehause sowie ein
sich daran anschlielendes Innengehduse zum Fihren
der Verbrennungsabgase zu einer Turbine, wobei das
Innengehduse und/oder das Mischgehduse mittels
Schaum aus metallischer Werkstoff, insbesondere aus
hochtemperaturfester Nickellegierung gefertigt wird.
[0018] Bevorzugt umfasst das Herstellverfahren fol-
gende Schritte:

- Metallpulver und Treibmittel mischen,

- Pressen insbesondere Strangpressen oder axiales
Pressen der Mischung,

- Herstellen eines aufschaumbaren Halbzeugs,

- bedarfsweises Umformen des Halbzeugs,

- Aufschdumen des Halbzeugs.

[0019] Inbevorzugter Ausgestaltung wird bei dem Her-
stellverfahren der Schaum nach dem SchlickerReakti-
onsSchaumSinter-Verfahren (SRSS) herstellt.

Es sind jedoch auch andere Herstellverfahren vorstell-
bar.

[0020] Weitere Merkmale, Eigenschaften und Vorteile
der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus der nach-
folgenden Beschreibung von Ausfiihrungsbeispielen un-
ter Bezugnahme auf die beiliegenden Figuren.

FIG1 zeigt einen horizontalen Schnitt durch eine
Gasturbinenanlage mit zwei Silobrennkam-
mern in einer stark schematisierten Darstellung
nach dem Stand der Technik,

zeigt einen Ausschnitt eines Innengehauses
nach dem Stand der Technik,

zeigt schematisch das erfindungsgemafe In-
nengehause aus porésem Schaum.

FIG 2

FIG3

[0021] Ein Beispiel fiir Gasturbinenanlage 1 ist in der
FIG 1 in einer stark schematisierten Darstellung gezeigt.
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Die Gasturbinenanlage 1 umfasst zwei Silobrennkam-
mern 3, eine Turbine 5, einen Verdichter 7, zwei Misch-
gehause 8 sowie ein Innengehause 9. Die Silobrennkam-
mern 3 dienen zum Verbrennen eines Brennstoffes, wo-
bei die heilen und unter hohem Druck stehenden Abga-
se 2 Uber die Mischgehause 8 und das Innengehéuse 9
der Turbine 5 zugeflhrt werden, um diese anzutreiben.
[0022] Die Turbine 5 umfasst stationdre Leitschaufeln
10 sowie mit einer um eine Achse A drehbar gelagerten
Welle 12 fest verbundene Laufschaufeln 11. Durch das
in der Turbine 5 expandierende heilte Abgas 2 wird Im-
puls Uber die Laufschaufeln 11 auf die Welle 12 Gibertra-
gen, wodurch diese in Rotation versetzt wird.

[0023] Die Welle 12 kann grob in drei Abschnitte un-
terteilt werden, namlich einen die Laufschaufeln 11 der
Turbine 5 tragenden Abschnitt, einen Laufschaufeln des
Verdichters 7 (nicht dargestellt) tragenden Abschnitt so-
wie einen zwischen diesen beiden Abschnitten angeord-
neten Wellenabschnitt 16, in dem keine Laufschaufeln
angeordnet sind. Die Welle 12 und die daran angebrach-
ten Laufschaufeln 11 bilden den sog. Turbinenlaufer.
[0024] Die Welle 12 erstreckt sich durch die gesamte
Gasturbinenanlage (nicht vollstadndig dargestellt) und
treibt den Verdichter 7 sowie einen nicht dargestellten
Generator an. Der Verdichter 7 dient dabei dazu, Luft zu
verdichten, die anschlieRend den Silobrennkammern 3
fur die Verbrennung zugefiihrt wird.

[0025] Die Welle 12istvon einem Wellenschutzmantel
15 (vgl. FIG 2) umgeben, welche selbst von einer Innen-
gehausenabe 17 des Innengehduses 9 umgeben ist.
[0026] FIG 2 zeigt das Innengehause mit Innengehau-
senabe 17 (vertikaler Schnitt durch das Innengehéause),
in dem die Innengehdusenabe 17 des Innengehauses 9
sowie ein Teil des Wellenschutzmantels 15 zu erkennen
sind. Ausschnittsweise ist auch eine Leitschaufel 10 der
Turbine 5 zu erkennen, die der turbinenseitigen Offnung
19 des Innengehduses 9 gegeniberliegt.

[0027] Die Innengehdusenabe 17 sowie der Wellen-
schutzmantel 15 haben im Wesentlichen die Form eines
Hohlzylinders. Das Innengeh&use 9 dient dazu, das aus
den Mischgeh&usen 8 in das Innengehduse 9 einstré-
mende heilRe Abgas einerseits abzulenken und anderer-
seits mdglichst gleichmafig um den gesamten Umfang
des Turbinenlaufers zu verteilen. Hierbei erfolgt die Ab-
lenkung um ca. 90 °Grad. Uber einen gemeinsamen
Ringraum werden die Gase dann der Turbine zugefiihrt.
Das Mischgehé&use 8 als auch das Innengehéuse 9 mus-
sen daher den hohen Verbrennungstemperaturen stand
halten und mussen daher aus temperaturbestandigen
Werkstoff und Material gefestigt werden. Diese sind je-
doch sehr kostenintensiv. Zudem mdissen sie intensiv
gekuhlt werden. Fir eine weitere Effizienzsteigerung der
Turbine sind jedoch héhere Temperaturen notwendig.
[0028] FIG 3 zeigtbeispielhaft ein erfindungsgemalies
Innengehause 90 aus porésem metallischem Werkstoff.
Dadurch wird die Kihlung wesentlich verbessert. Die
Herstellung des Schaums geschieht dabei durch mi-
schen eines Metallpulvers und eines Treibmittels, wel-
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ches anschlieRend beispielsweise durch Strangpressen,
axiales Pressen oder aber unaxialen Walzen zu einem
aufschdumbaren Halbzeug verdichtet wird. Anschlie-
Rend wird das Halbzeug bei Bedarf umgeformt. Bei einer
Konstruktion des Innengehduses 90 und/oder des
Mischgehéauses aus Platten kann hier beispielsweise die
Abstimmung auf die Gré3e der bendétigten Platte verstan-
den werden. Auch kann das Halbzeug beispielsweise in
eine geeignete Form geben werden. Dadurch ist es bei-
spielsweise mdglich beliebige Geometrien herzustellen.
Anschlielend wird das Halbzeug aufgeschaumt. Als po-
réses Material kann auch hierbei vergossener Metall-
schaum vorgesehen sein. Alternativ und/oder zusatzlich
kann der Schaum nach dem SchlickerReaktions-
SchaumSinter-Verfahren (SRSS) hergestellt werden.
Auch andere bekannte Herstellungen sind jedoch mdg-
lich, beispielsweise das Einblasen von Gas in eine Me-
tallschmelze, aus Metalldampf oder gasférmigen metal-
lischen Bestandteilen oder aus einer Losung von Metall-
lonen. Dabei ist als pordses Material vor allem eine hoch-
temperaturfeste Nickellegierung geeignet.

[0029] Mittels der pordsen Struktur ist es nunmehr
moglich das/die Gehause nicht nur mit kiihlender Luft zu
umspllen, sondern vielmehr das porése Material mit
kihlender Luft zu durchstrémen. Dieses legt sich als
schitzender Film zwischen HeilRgas und Material. Damit
wird vermieden, dass der Temperaturgradient und damit
die Spannungen in dem Material weiter steigen. Das In-
nengehause 90 und/oder das Mischgeh&use kénnen da-
bei vollstandig oder partiell mit porésem Material ausge-
staltet sein.

[0030] DerWerkstoffkannjedoch auch als Plattenform
hergestellt sein. Wird der Werkstoff als Platte hergestellt,
koénnen diese Platten anschlieBend geschweilit werden.
Durch aufschweif3en massiver Strahltrager kann das/die
Gehause anschlielend noch weiter gestiitzt werden.
Diese Platten kdnnen auch in bestehende Innengehause
90 /Mischgehause eingearbeitet werden. Daflir werden
die signifikanten Stellen aus dem urspriinglichen Bauteil
zumindest teilweise herausgeschnitten und die porésen
Platten entweder auf den verbleibenden ausgeschnitte-
nen Stellen aufgesetzt oder diese Stellen werden kom-
plett durch poréses Material ersetzt. Es kdnnen dabei,
abgestimmt auf die bendtigte Kihlung, Platten mit ver-
schiedenen Porositaten benutzt werden.

[0031] Durch die somit verbesserte Kiihlung ist auch
die Verwendung eines giinstigeren Grundmaterials még-
lich. Die verbesserte Kiihlung kann somit dazu beitragen,
dass die Effizienz der Gasturbine durch eine hdhere Tur-
bineneintrittstemperatur gesteigert werden kann.

Patentanspriiche

1. Gasturbinenanordnung umfassend zumindest einer
Brennkammer (3) zum Verbrennen von Brennstoff,
einem Mischgehé&use sowie ein sich daran anschlie-
Rendes Innengehause (90) und eine sich daran an-
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schlieRBende Turbine (5), wobei das durch das ver-
brennen des Brennstoffs entstehende Verbren-
nungsabgas durch das Mischgehause in das Innen-
gehause (90) und durch das Innengehduse (90) zur
Turbine stromt,

dadurch gekennzeichnet, dass das Innengehdu-
se (90) und/oder das Mischgehduse zumindest teil-
weise aus pordsen metallischen Werkstoff gebildet
ist.

Gasturbinenanordnung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass das Innengehdu-
se (90) oder/und das Mischgehause vollstédndig aus
pordsen metallischen Werkstoff gebildet ist.

Gasturbinenanordnung nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Innengehduse (90) oder/und das Misch-
gehause lokal aus unterschiedlichen Porositaten be-
steht.

Gasturbinenanordnung nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass als pordses Metall vergossener Metallschaum
vorgesehen ist.

Gasturbinenanordnung nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass das im Innengehé&use (90) und/oder im Misch-
gehause zumindest teilweise eine Transpirations-
kiihlung vorgesehen ist.

Gasturbinenanordnung nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Innengehduse (90) und/oder das Misch-
gehause zumindest teilweise aus Platten herstellbar
ist, wobei die Platten aus pordsen metallischen
Werkstoff vorgesehen sind.

Gasturbinenanordnung nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet, dass das Innengehdu-
se (90) wund/oder das Mischgehduse als
Schweillkonstruktion vorgesehen ist.

Gasturbinenanordnung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Innengehduse (90) und/oder das Misch-
gehause mittels Stlrzkonstruktion insbesondere
Stahltrager stitzbar ist.

Gasturbine (5) umfassend zwei sich gegenlberlie-
gende Brennkammern (3) zur Verbrennung von
Brennstoff sowie ein sich jeweils daran anschlief3en-
des Mischgehduse und ein sich daran anschlielRen-
des Innengehause (90) zum Fihren der Verbren-
nungsabgase zu einer Turbine (5), dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Innengehause (90) und/
oder das Mischgehduse zumindest teilweise aus
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10.

11.

12

Metallschaum besteht.

Herstellverfahren umfassend zumindest einer
Brennkammer (3), in welcher Brennstoff zu Verbren-
nungsabgasen verbrannt wird, und einem Mischge-
hause sowie ein sich daran anschlieendes Innen-
gehéuse (90) zum Fuhren der Verbrennungsabgase
zu einer Turbine (5), dadurch gekennzeichnet,
dass das Innengehause (90) und/oder das Misch-
gehause mittels Schaum aus metallischem Werk-
stoff, insbesondere aus hochtemperaturfester Nik-
kellegierung gefertigt wird.

Herstellverfahren nach Anspruch 10 umfassend fol-
gender Schritte:

- Metallpulver und Treibmittel mischen,

- Pressen insbesondere Strangpressen oder
axiales Pressen der Mischung,

- Herstellen eines aufschdumbaren Halbzeugs,
- bedarfsweises Umformen des Halbzeugs,

- Aufschaumen des Halbzeugs.

Herstellverfahren nach Anspruch 10, bei dem der
Schaum nach dem SchlickerReaktionsSchaumSin-
ter-Verfahren (SRSS) herstellt wird.



EP 2 159 380 A1

FIG 1

FIG 2
9
R .,
g
17 10
\ \
. \\\ NN

—_— ]

5



EP 2 159 380 A1




EP 2 159 380 A1

9

Européisches
Patentamt

European

Office européen
des brevets

E=Y

EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

patent Office EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

EP 08 01 5273

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Nummer der Anmeldung

Kategorie Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (IPC)
X US 6 495 207 B1 (PROCIW LEV ALEXANDER [CA]([1,2,4,5,) INV.
ET AL) 17. Dezember 2002 (2002-12-17) 8-10 FO1D9/02
Y * Spalte 2, Zeile 33 - Zeile 54 * 11,12
* Spalte 3, Zeile 18 - Zeile 56 *
* Spalte 4, Zeile 55 - Spalte 5, Zeile 9 *
* Abbildung 2 *
X US 3 557 553 A (SCHMITZ CHRISTIAN) 1-3,5-7
26. Januar 1971 (1971-01-26)
* Spalte 1, Zeile 28 - Spalte 2, Zeile 63
*
* Abbildungen 1,2 *
X US 4 158 949 A (REIDER SAMUEL B [US]) 1,5,6
26. Juni 1979 (1979-06-26)
* Zusammenfassung *
* Spalte 1, Zeile 41 - Zeile 51 *
* Spalte 3, Zeile 15 - Zeile 24 *
* Spalte 4, Zeile 49 - Spalte 5, Zeile 31;
Abbildungen 1,2 *
----- RECHERCHIERTE
Y US 2007/122606 Al (MEIER REINHOLD [DE] ET |11 SACHIGEBIETE (1PC)
AL) 31. Mai 2007 (2007-05-31) FO1D
* Zusammenfassung * Fo2C
----- B22F
Y DE 20 2006 019983 Ul (ELRINGKLINGER AG 12
[DE]) 26. Juli 2007 (2007-07-26)
* Absatze [0002], [0022] *
Der vorliegende Recherchenbericht wurde fir alle Patentanspriiche erstellt
Recherchenort AbschluBdatum der Recherche Prufer
Den Haag 24, Juli 2009 de la Loma, Andrés

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE

X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet

Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer
anderen Verbffentlichung derselben Kategorie

A : technologischer Hintergrund

O : nichtschriftliche Offenbarung

P : Zwischenliteratur

T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundséatze
E : alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
nach dem Anmeldedatum veréffentlicht worden ist
D : in der Anmeldung angefiithrtes Dokument
L : aus anderen Griinden angefiihrtes Dokument
& : Mitglied der gleichen Patentfamilie, tibereinstimmendes
Dokument




EP 2 159 380 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT

UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 08 01 5273

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefiihrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

EPO FORM P0461

24-07-2009
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angeflhrtes Patentdokument Veroffentlichung Patentfamilie Veréffentlichung
US 6495207 Bl 17-12-2002 WO 03055672 Al 10-07-2003
CA 2470682 Al 10-07-2003
DE 60220715 T2 06-03-2008
EP 1458563 Al 22-09-2004
JP 3947519 B2 25-07-2007
JP 2005513270 T 12-05-2005
RU 2317207 C2 20-02-2008
US 2005015964 Al 27-01-2005
US 3557553 A 26-01-1971 DE 1626032 Al 14-01-1971
FR 1576334 A 25-07-1969
GB 1185808 A 25-03-1970
US 4158949 A 26-06-1979  KEINE
US 2007122606 Al 31-05-2007 DE 16357656 Al 07-07-2005
WO 2005056220 Al 23-06-2005
EP 1691946 Al 23-08-2006
DE 202006019983 U1 26-07-2007  KEINE

Far néhere Einzelheiten zu diesem Anhang : sieche Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

