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(54) Laufschaufelsystem mit Dichtplatten, die eine Stegstruktur aufweisen

(57) Ein Laufschaufelsystem (1), insbesondere für
eine Gasturbine (101), mit einer Anzahl von ringförmig
an einer Turbinenscheibe (6) angeordneten Laufschau-
feln (12), wobei an einer Seitenfläche (34) der Turbinen-
scheibe (6) eine Anzahl von Dichtplatten (40) angeordnet
ist, soll bei einem größtmöglichen Wirkungsgrad einer
Gasturbine eine gleichzeitig vereinfachte Konstruktion
erlauben. Dazu weist die jeweilige Dichtplatte (40) an
einer Stirnseite eine Stegstruktur (50) auf.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Laufschaufelsystem,
insbesondere für eine Gasturbine, mit einer Anzahl von
ringförmig an einer Turbinenscheibe angeordneten Lauf-
schaufeln, wobei an einer Seitenfläche der Turbinen-
scheibe eine Anzahl von Dichtplatten angeordnet ist, so-
wie eine Gasturbine mit einem derartigen Laufschaufel-
system. Sie betrifft weiter ein Verfahren zum Gießen ei-
nes Dichtbleches für ein derartiges Laufschaufelsystem.
[0002] Gasturbinen werden in vielen Bereichen zum
Antrieb von Generatoren oder von Arbeitsmaschinen
eingesetzt. Dabei wird der Energieinhalt eines Brenn-
stoffs zur Erzeugung einer Rotationsbewegung einer
Turbinenwelle genutzt. Der Brennstoff wird dazu in einer
Brennkammer verbrannt, wobei von einem Luftverdich-
ter verdichtete Luft zugeführt wird. Das in der Brennkam-
mer durch die Verbrennung des Brennstoffs erzeugte,
unter hohem Druck und unter hoher Temperatur stehen-
de Arbeitsmedium wird dabei über eine der Brennkam-
mer nachgeschaltete Turbineneinheit geführt, wo es sich
arbeitsleistend entspannt.
[0003] Zur Erzeugung der Rotationsbewegung der
Turbinenwelle sind dabei an dieser eine Anzahl von üb-
licherweise in Schaufelgruppen oder Schaufelreihen zu-
sammengefasste Laufschaufeln angeordnet. Dabei ist
üblicherweise für jede Turbinenstufe eine Turbinenschei-
be vorgesehen, an der die Laufschaufeln mittels ihres
Schaufelfußes befestigt sind. Zur Strömungsführung des
Arbeitsmediums in der Turbineneinheit sind zudem üb-
licherweise zwischen benachbarten Laufschaufelreihen
mit dem Turbinengehäuse verbundene und zu Leit-
schaufelreihen zusammengefasste Leitschaufeln ange-
ordnet.
[0004] Die Brennkammer der Gasturbine kann als so
genannte Ringbrennkammer ausgeführt sein, bei der ei-
ne Vielzahl von in Umfangsrichtung um die Turbinenwel-
le herum angeordneten Brennern in einen gemeinsa-
men, von einer hochtemperaturbeständigen Umfas-
sungswand umgebenen Brennkammerraum mündet.
Dazu ist die Brennkammer in ihrer Gesamtheit als ring-
förmige Struktur ausgestaltet. Neben einer einzigen
Brennkammer kann auch eine Mehrzahl von Brennkam-
mern vorgesehen sein.
[0005] Unmittelbar an die Brennkammer schließt sich
in der Regel eine erste Leitschaufelreihe einer Turbinen-
einheit an, die zusammen mit der in Strömungsrichtung
des Arbeitsmediums gesehen unmittelbar nachfolgen-
den Laufschaufelreihe eine erste Turbinenstufe der Tur-
bineneinheit bildet, welcher üblicherweise weitere Turbi-
nenstufen nachgeschaltet sind.
[0006] Bei der Auslegung derartiger Gasturbinen ist
zusätzlich zur erreichbaren Leistung üblicherweise ein
besonders hoher Wirkungsgrad ein Auslegungsziel. Eine
Erhöhung des Wirkungsgrades lässt sich dabei aus ther-
modynamischen Gründen grundsätzlich durch eine Er-
höhung der Austrittstemperatur erreichen, mit der Ar-
beitsmedium aus der Brennkammer ab- und in die Tur-

bineneinheit einströmt. Dabei werden Temperaturen von
etwa 1200°C bis 1500°C für derartige Gasturbinen an-
gestrebt und auch erreicht.
[0007] Bei derartig hohen Temperaturen des Arbeits-
mediums sind jedoch die diesem ausgesetzten Kompo-
nenten und Bauteile hohen thermischen Belastungen
ausgesetzt. Um die Turbinenscheibe und die Turbinen-
welle vor dem Eindringen von heißem Arbeitsmedium zu
schützen, sind üblicherweise an den Turbinenscheiben
Dichtplatten vorgesehen, die kreisförmig umlaufend an
der Turbinenscheibe an den jeweils zur Turbinenachse
normalen Flächen angebracht sind. Dabei ist üblicher-
weise auf jeder Seite der Turbinenscheibe jeweils eine
Anzahl von Dichtplatten vorgesehen. Diese überlappen
schuppenartig und weisen üblicherweise einen Dichtflü-
gel auf, welcher sich derart bis zur jeweils benachbarten
Leitschaufel erstreckt, dass ein Eindringen von heißem
Arbeitsmedium in Richtung der Turbinenwelle vermieden
wird.
[0008] Die Dichtplatten erfüllen jedoch noch weitere
Funktionen. Sie bilden einerseits die axiale Fixierung der
Turbinenschaufeln durch entsprechende Befestigungs-
elemente, andererseits dichten sie nicht nur die Turbi-
nenscheibe gegen Eindringen von heißem Gas von au-
ßen ab, sondern vermeiden auch ein Austreten von im
Inneren der Turbinenscheibe geführter Kühlluft, die üb-
licherweise zur Kühlung der Turbinenschaufeln in selbi-
ge weitergeleitet wird.
[0009] Derartige Dichtplatten mit integriertem Dichtflü-
gel werden üblicherweise im Vakuumfeinguss (z. B. im
Wachsausschmelzverfahren) hergestellt. Dabei ist ein
gewisses Aufmaß vorzusehen, um prozessbedingte
maßliche Ungenauigkeiten kompensieren zu können.
Geometriebedingt - die Dichtplatten weisen weite, sehr
dünne Bereiche und an anderen Stellen Masseanhäu-
fungen auf - kann ein Verzug und eine gewisse Porosität
vor allem in den dünnen Bereichen im Vakuumfeinguss
nicht vermieden werden. Aufgrund des Anforderungs-
profils der Dichtplatten sind diese aber häufig aus Legie-
rungen, die endkonturnah nicht in einem anderen Ver-
fahren als im beschriebenen Vakuumfeinguss hergestellt
werden können.
[0010] Aus diesem Grund müssen solche Dichtplatten
nach dem Abguss zur Beseitigung von Porosität häufig
mittels heißisostatischem Pressen bei hohen Tempera-
turen und hohem Druck verdichtet werden und abschlie-
ßend durch aufwändige mechanische Bearbeitungsver-
fahren auf Fertigkontur gebracht werden. Zum einen ist
dabei der beschriebene Prozess mit heißisostatischem
Pressen, mechanischer Nachbearbeitung und damit ver-
bundenem Materialverlust sehr aufwändig und kostspie-
lig, zum anderen können auch nach der Nachbearbei-
tung weiterhin inhomogene Masseverteilung vorliegen,
die später die Funktion der Dichtplatte im Betrieb stark
einschränken und Einbußen hinsichtlich des Wirkungs-
grades der Gasturbine bedeuten können.
[0011] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Laufschaufelsystem und ein Verfahren zum Gie-
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ßen einer Dichtplatte für ein Laufschaufelsystem anzu-
geben, welches bei einem größtmöglichen Wirkungs-
grad einer Gasturbine eine gleichzeitig vereinfachte Kon-
struktion erlaubt.
[0012] Bezüglich des Laufschaufelsystems wird diese
Aufgabe erfindungsgemäß gelöst, indem die jeweilige
Dichtplatte an einer Stirnseite eine Stegstruktur aufweist.
[0013] Die Erfindung geht dabei von der Überlegung
aus, dass eine besonders einfache Konstruktion des
Laufschaufelsystems möglich wäre, wenn das bisher üb-
liche Feingussverfahren mit anschließender mechani-
scher Nachbearbeitung vereinfacht werden könnte. Da-
bei ist insbesondere die Bearbeitung der großen Stirn-
flächen der Dichtplatten besonders aufwändig, da hier
eine besonders ebene Fläche zur ausreichenden Ab-
dichtung der Laufschaufelfüße und Außenbereiche der
Turbinenscheibe gefertigt werden muss. Eine schlechte
Abdichtung führt nämlich zu Kühlluftverlust mit einer ent-
sprechenden Wirkungsgradeinbuße. Die Bearbeitung
der Stirnflächen der Dichtplatten bei gleichzeitig guter
Abdichtung sollte daher vereinfacht werden, indem eine
Anzahl erhabener Stege auf die Stirnfläche eingebracht
ist, die Dichtplatte auf ihrer Stirnseite also eine Stegstruk-
tur aufweist. Dadurch kann die mechanische Nachbear-
beitung nämlich auf die Stege beschränkt werden, da nur
diese an den benachbarten Bauteilen anliegen. Dies er-
möglicht eine besonders einfache Konstruktion des Lauf-
schaufelsystems.
[0014] In vorteilhafter Ausgestaltung weist die Steg-
struktur dabei in einem Randbereich der jeweiligen Dicht-
platte einen erhabenen Steg und/oder in einem zentralen
Bereich der Dichtplatte eine Vertiefung auf. Dadurch ist
- bei entsprechender mechanischer Nachbearbeitung -
eine gute Abdichtung der Dichtplatte an ihren Randbe-
reichen, d. h. den Kanten gewährleistet, so dass die
Dichtwirkung über die gesamte Fläche eintritt. In den
zentralen, von den Stegen eingefassten vertieften Berei-
chen ist dann keine weitere mechanische Nachbearbei-
tung erforderlich. Diese Bereiche sind dünner ausgeführt
und erlauben somit auch eine Materialeinsparung bei der
Konstruktion der Dichtplatte, ohne die betriebliche Wir-
kung zu beeinträchtigen.
[0015] Um auch in Umfangsrichtung der Turbinen-
scheibe zwischen den einzelnen Dichtplatten eine gute
Dichtwirkung zu erzielen, ist vorteilhafterweise im Be-
reich einer Kante der jeweiligen Dichtplatte eine Nut und/
oder eine Feder angeordnet. Eine derartige Nut-Feder-
Verbindung hat gegenüber dem bisher üblichen einfa-
chen Überlappen der Dichtplatten eine bessere Dichtwir-
kung.
[0016] Bezüglich des Verfahrens wird die Aufgabe ge-
löst, indem in die Dichtplatte an einer Stirnseite eine Steg-
struktur eingegossen wird. Dies erlaubt neben den be-
reits beschriebenen Vorteilen im Feinguss eine bessere
Speisung der dünnen, zwischen den Stegen liegenden
Bereiche, wodurch dort Poren vermieden werden kön-
nen und gegebenenfalls auf das heißisostatische Pres-
sen verzichtet werden kann.

[0017] Um einen Verzug der beim Vakuumfeinguss
verwendeten Wachsmodelle zu vermeiden, werden da-
bei vorteilhafterweise zwei gleich geformte Dichtplatten
in einer gemeinsamen Gussform gegossen. Dabei soll-
ten die Dichtbleche parallel angeordnet werden. Ein der-
artiger "Sandwich-Aufbau" sorgt weiterhin für eine Sta-
bilisierung während Abguss und Erstarrung. Zudem kön-
nen Masseninhomogenitäten reduziert werden und da-
mit verbunden der Wärmehaushalt vergleichmäßigt wer-
den, so dass die Erstarrung/Maßstabilität besser kontrol-
liert und die Porosität weiter verringert werden kann. Da-
mit ergibt sich eine besonders hohe Materialqualität bei
gleichzeitig einfacher Herstellung der Dichtplatte.
[0018] In besonders vorteilhafter Ausgestaltung wird
dabei zwischen die Dichtplatten ein Gusskern einge-
bracht. Dieser dient zur Abstandswahrung zwischen den
in einer Form gegossenen Dichtplatten und sollte aus
einem keramischen Werkstoff gefertigt sein. Dabei kann
eine besonders einfache und kostengünstige plattenför-
mige Kernstruktur gewählt werden, was die Herstellung
der Dichtplatten weiter vereinfacht.
[0019] Um die Stegstruktur im Gussprozess beson-
ders einfach einzubringen, wird in den Gusskern vorteil-
hafterweise eine Anzahl von Nuten eingebracht. Diese
bilden die Stege als Negativform und erlauben so einen
besonders einfachen Guss der Dichtplatten.
[0020] Vorteilhafterweise umfasst eine Gasturbine ein
derartiges Laufschaufelsystem und/oder ein Laufschau-
felsystem, welches nach einem derartigen Verfahren
hergestellt ist. Weiterhin umfasst eine Gas- und Dampf-
turbinenanlage vorteilhafterweise eine derartige Gastur-
bine.
[0021] Die mit der Erfindung erzielten Vorteile beste-
hen insbesondere darin, dass durch die Anbringung bzw.
den Guss einer Stegstruktur auf einer Dichtplatte eine
besonders einfache Ausführung und Konstruktion der
Dichtplatte möglich wird. Die Fertigungs- und Material-
kosten sind besonders gering. Durch die entstehenden
dünneren Bereiche zwischen den Stegen können der
Materialeinsatz und dadurch entstehende Kosten redu-
ziert werden. Eine Nachbearbeitung der großen Planflä-
chen ist bei der Stegstruktur nicht erforderlich, lediglich
die Stege selbst müssen nachbearbeitet werden, wobei
dennoch eine besonders gute Dichtwirkung der Dicht-
platte im Betrieb erreicht wird.
[0022] Ein Ausführungsbeispiel der Erfindung wird an-
hand einer Zeichnung näher erläutert. Darin zeigen:

FIG 1 einen Halbschnitt durch ein Laufschaufelsy-
stem,

FIG 2 eine Aufsicht einer Dichtplatte mit einer Steg-
struktur,

FIG 3 einen Schnitt durch eine Dichtplatte mit einer
Stegstruktur, FIG 4 einen Schnitt durch zwei
Dichtplatten mit einem eingebrachten Keramik-
kern während des Gussprozes- ses.
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FIG 5 einen weiteren Schnitt durch zwei Dichtplatten
mit einem eingebrachten Keramikkern wäh-
rend des Guss- prozesses, und

FIG 6 einen Halbschnitt durch eine Gasturbine.

[0023] Gleiche Teile sind in allen Figuren mit densel-
ben Bezugszeichen versehen.
[0024] FIG 1 zeigt ein Laufschaufelsystem 1 als Schnitt
durch den äußeren Umfang einer an einer Turbinenwelle
angebrachten Turbinenscheibe 6 einer Laufschaufelstu-
fe einer Gasturbine nach dem Stand der Technik.
[0025] Eine Laufschaufel 12 ist dabei in einer Lauf-
schaufelhaltenut 30 mit ihrem Schaufelfuß 32 angeord-
net. Der Schaufelfuß 32 der Laufschaufel 12 ist im Quer-
schnitt tannenbaumförmig und korrespondiert zu der
Tannenbaumform der Laufschaufelhaltenut 30. Die
Schemadarstellung der Kontur des Laufschaufelfußes
32 und die der Laufschaufelhaltenut 30 ist gegenüber
der restlichen Darstellung der FIG 2 um 90° gedreht wie-
dergegeben. Somit erstreckt sich die dargestellte Lauf-
schaufelhaltenut 30 zwischen den Seitenflächen 34 der
Turbinenscheibe 6.
[0026] Jeweils angrenzend sind nicht näher gezeigte
Leitschaufeln 36 vorgesehen, die - in Strömungsrichtung
des Arbeitsmediums der Gasturbine betrachtet - strom-
auf und stromab der Laufschaufel 12 angeordnet sind.
Die Leitschaufeln 36 sind dabei strahlenförmig in Krän-
zen angeordnet.
[0027] Beiderseits der Turbinenscheibe 6 sind jeweils
an den Seitenwänden 34 umlaufend schuppenartig
Dichtplatten 40 eingesetzt.
[0028] Diese werden an ihrer Oberseite in einer in die
Laufschaufel 12 eingebrachten Nut 42 gehalten und an
ihrer Unterseite durch einen nicht näher gezeigten Si-
cherungsbolzen fixiert. Die im Betrieb entstehenden
Fliehkräfte werden dabei in der Nut 42 der Laufschaufel
42 oder von der Turbinenscheibe 6 aufgenommen.
[0029] Die Dichtplatten 40 erfüllen dabei mehrere Auf-
gaben: Einerseits dichten sie durch angesetzte, sich im
Wesentlichen in axialer und azimutaler Richtung erstrek-
kende Dichtflügel 46 den Zwischenraum zwischen Tur-
binenscheibe 6 und benachbarten Leitschaufeln 36 ge-
gen Eindringen von heißem Arbeitsmedium M aus der
Turbine ab. Andererseits sorgen die Dichtplatten 40 auch
für eine axiale Fixierung des Schaufelfußes 32 in der
Laufschaufelhaltenut 30 und sichern diese so gegen
axiale Verschiebung. Die radiale und azimutale Siche-
rung ist bereits durch die Tannenbaumform der Lauf-
schaufelhaltenut 30 erreicht. Weiterhin verhindern die
Dichtplatten 40 ein Austreten von durch Kühlluftkanäle
48 durch die Turbinenscheibe 36 in den Schaufelfuß 32
und die Laufschaufel 12 eingebrachter Kühlluft.
[0030] Die Dichtplatte 40 wird üblicherweise mit einem
gewissen Aufmaß gegossen. Dabei wird üblicherweise
ein Vakuumfeingussverfahren angewandt und anschlie-
ßend werden die Dichtplatten 40 nach dem Abguss zur
Beseitigung von Porosität mittels heißisostatischem

Pressen verdichtet. Anschließend erfolgt eine mechani-
sche Nachbearbeitung, um die Dichtplatte 40 in ihre Fer-
tigkontur zu bringen. Ein derartiges Fertigungsverfahren
ist relativ aufwändig und kostenintensiv. Um das Her-
stellverfahren für die Dichtplatte 40 zu vereinfachen, soll-
te die Dichtplatte 40 daher eine Stegstruktur 50 aufwei-
sen, wie in FIG 2 dargestellt.
[0031] Die Stegstruktur 50 der Dichtplatte 40 auf der
der Turbinenscheibe 6 zugewandten Stirnseite umfasst
eine Mehrzahl von Stegen 52, die insbesondere in den
Randbereichen angeordnet sind. Zur Stabilisierung der
Dichtplatte sind jedoch noch weitere Stege 52 angeord-
net. Im zentralen Bereich 54 der Dichtplatte 40 bleiben
dabei Vertiefungen 56. Durch die Einbringung der Steg-
struktur 50 in die Dichtplatte 40 ist ein geringerer Mate-
rialeinsatz bei gleichzeitig guter Abdichtung zwischen
Dichtplatte 40 und Turbinenscheibe 6 möglich.
[0032] Die Stege 52 und die Vertiefung 56 ist noch
einmal im Schnitt in FIG 3 dargestellt. Insbesondere im
oberen und unteren Randbereich der Dichtplatte 40 er-
möglichen die Stege 52 eine gute Abdichtung. Durch die
Stege 52 wird einerseits eine Verstärkung des Bauteils
erreicht, andererseits kann die mechanische Nachbear-
beitung auf die Stege 52 beschränkt werden, da nur diese
an die Turbinenscheibe 6 anliegen.
[0033] Die Dichtplatte 40 kann an ihrer Kante auch
nicht näher gezeigte Nuten und/oder Federn aufweisen,
die eine Nut-Feder-Verbindung benachbarter Dichtplat-
ten 40 in Umfangsrichtung der Turbinenscheibe 6 ermög-
lichen.
[0034] Die FIG 4 und die FIG 5 zeigen jeweils zwei
Dichtplatten 40, die parallel zueinander mit einem zwi-
schengelegten Gusskern 58 aus einem keramischen
Werkstoff angeordnet sind. Es werden also im Gusspro-
zess zwei Dichtplatten 40 gleichzeitig in einer gemein-
samen Gussform gegossen. In der FIG 4 sind die im spä-
teren Betrieb der Turbinenscheibe 6 zugewandten Stirn-
seiten nach außen, d. h. zur Gussform gewandt, in der
FIG 5 dagegen nach innen, d. h. zum Gusskern 58. Die
Abbildung der Stege 52 erfolgt dabei durch in den Gus-
skern 58 eingebrachte Nuten 60.
[0035] Die Vertiefungen 56 werden im Gussprozess
besonders gut bespeist, wodurch dort Poren vermieden
werden können und auf ein nachgelagertes heißisosta-
tisches Pressen verzichtet werden kann. Der in FIG 4
und 5 dargestellte "Sandwich"-Guss trägt ebenfalls zur
mechanischen Stabilität bei.
[0036] Eine Gasturbine 101, wie in FIG 6 dargestellt,
weist einen Verdichter 102 für Verbrennungsluft, eine
Brennkammer 104 sowie eine Turbineneinheit 106 zum
Antrieb des Verdichters 102 und eines nicht dargestellten
Generators oder einer Arbeitsmaschine auf. Dazu sind
die Turbineneinheit 106 und der Verdichter 102 auf einer
gemeinsamen, auch als Turbinenläufer bezeichneten
Turbinenwelle 108 angeordnet, mit der auch der Gene-
rator bzw. die Arbeitsmaschine verbunden ist, und die
um ihre Mittelachse 109 drehbar gelagert ist. Die in der
Art einer Ringbrennkammer ausgeführte Brennkammer
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104 ist mit einer Anzahl von Brennern 110 zur Verbren-
nung eines flüssigen oder gasförmigen Brennstoffs be-
stückt.
[0037] Die Turbineneinheit 106 weist ein Laufschau-
felsystem 1 mit Anzahl von mit der Turbinenwelle 108
verbundenen, rotierbaren Laufschaufeln 12 auf. Die
Laufschaufeln 12 sind kranzförmig an der Turbinenwelle
108 angeordnet und bilden somit eine Anzahl von Lauf-
schaufelreihen. Weiterhin umfasst die Turbineneinheit
106 eine Anzahl von feststehenden Leitschaufeln 36, die
ebenfalls kranzförmig unter der Bildung von Leitschau-
felreihen an einem Leitschaufelträger 110 der Turbinen-
einheit 106 befestigt sind. Die Laufschaufeln 12 dienen
dabei zum Antrieb der Turbinenwelle 108 durch Impuls-
übertrag vom die Turbineneinheit 106 durchströmenden
Arbeitsmedium M. Die Leitschaufeln 36 dienen hingegen
zur Strömungsführung des Arbeitsmediums M zwischen
jeweils zwei in Strömungsrichtung des Arbeitsmediums
M gesehen aufeinander folgenden Laufschaufelreihen
oder Laufschaufelkränzen. Ein aufeinander folgendes
Paar aus einem Kranz von Leitschaufeln 36 oder einer
Leitschaufelreihe und aus einem Kranz von Laufschau-
feln 12 oder einer Laufschaufelreihe wird dabei auch als
Turbinenstufe bezeichnet.
[0038] Wie die Laufschaufeln 12 weist jede Leitschau-
fel 36 einen Schaufelfuß 118 auf, der zur Fixierung der
jeweiligen Leitschaufel 36 am Leitschaufelträger 110 der
Turbineneinheit 106 als Wandelement angeordnet ist.
Der Schaufelfuß 118 ist dabei ein thermisch vergleichs-
weise stark belastetes Bauteil, das die äußere Begren-
zung eines Heißgaskanals für das die Turbineneinheit
106 durchströmende Arbeitsmedium M bildet.
[0039] Zwischen den beabstandet voneinander ange-
ordneten Plattformen 118 der Leitschaufeln 36 zweier
benachbarter Leitschaufelreihen ist jeweils ein Ringseg-
ment 121 an einem Leitschaufelträger 110 der Turbinen-
einheit 106 angeordnet. Die äußere Oberfläche jedes
Ringsegments 121 ist dabei ebenfalls dem heißen, die
Turbineneinheit 106 durchströmenden Arbeitsmedium M
ausgesetzt und in radialer Richtung vom äußeren Ende
der ihm gegenüber liegenden Laufschaufeln 12 durch
einen Spalt beabstandet. Die zwischen benachbarten
Leitschaufelreihen angeordneten Ringsegmente 121
dienen dabei insbesondere als Abdeckelemente, die das
Innengehäuse im Leitschaufelträger 110 oder andere
Gehäuse-Einbauteile vor einer thermischen Überbean-
spruchung durch das die Turbine 106 durchströmende
heiße Arbeitsmedium M schützen.
[0040] Die Brennkammer 104 ist im Ausführungsbei-
spiel als so genannte Ringbrennkammer ausgestaltet,
bei der eine Vielzahl von in Umfangsrichtung um die Tur-
binenwelle 108 herum angeordneten Brennern 110 in
einen gemeinsamen Brennkammerraum münden. Dazu
ist die Brennkammer 104 in ihrer Gesamtheit als ringför-
mige Struktur ausgestaltet, die um die Turbinenwelle 108
herum positioniert ist.
[0041] Eine Dichtplatte 40 für ein Laufschaufelsystem
1, die eine Stegstruktur 50 aufweist, bietet einerseits eine

besonders einfache und kostengünstige Herstellung, an-
dererseits lässt sich durch die gute Dichtwirkung ein be-
sonders hoher Wirkungsgrad einer Gasturbine 101 er-
reichen.

Patentansprüche

1. Laufschaufelsystem (1),
insbesondere für eine Gasturbine (101),
mit einer Anzahl von ringförmig an einer Turbinen-
scheibe (6) angeordneten Laufschaufeln (12),
wobei an einer Seitenfläche (34) der Turbinenschei-
be (6) eine Anzahl von Dichtplatten (40) angeordnet
ist, und wobei die jeweilige Dichtplatte (40) an einer
Stirnseite eine Stegstruktur (50) aufweist.

2. Laufschaufelsystem (1) nach Anspruch 1,
bei dem die Stegstruktur (50) in einem Randbereich
der jeweiligen Dichtplatte (40) einen erhabenen Steg
(52) und/oder in einem zentralen Bereich (54) der
Dichtplatte (40) eine Vertiefung (56) aufweist.

3. Laufschaufelsystem (1) nach Anspruch 1 oder 2,
bei dem im Bereich einer Kante der jeweiligen Dicht-
platte (40) eine Nut und/oder eine Feder angeordnet
ist.

4. Verfahren zum Gießen einer Dichtplatte (40) für ein
Laufschaufelsystem (1),
bei dem in die Dichtplatte (40) an einer Stirnseite
eine Stegstruktur (50) eingegossen wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4,
bei dem zwei gleich geformte Dichtplatten (40) in
einer gemeinsamen Gussform gegossen werden.

6. Verfahren nach Anspruch 5,
bei dem zwischen die Dichtplatten (40) ein Gusskern
(58) eingebracht wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6,
bei dem in den Gusskern (58) eine Anzahl von Nuten
(60) eingebracht wird.

8. Gasturbine (101) mit einem Laufschaufelsystem (1)
nach einem der Ansprüche 1 bis 3 und/oder mit einer
Dichtplatte (40),
welche nach dem Verfahren nach einem der Ansprü-
che 4 bis 7 hergestellt ist.

9. Gas- und Dampfturbinenanlage mit einer Gasturbine
(101) nach Anspruch 8.
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