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(57)  Die Erfindung bezieht sich auf ein plattenformi-
ges Bauteil einer Gasturbine mit einem Grundkorper (1),
welcher an zumindest einem Randbereich einstlickig mit
einer im Wesentlichen rechtwinklig zur Oberflache des
Grundkoérpers (1) ausgebildeten Randleiste (2) versehen
ist, wobei der Grundkorper (1) eine unterschiedliche Di-
cke (d1) aufweist, als die Randleiste (2), dadurch ge-

PLATTENFORMIGES BAUTEIL EINER GASTURBINE

kennzeichnet, dass zwischen der Randleiste (2) und dem
Grundkdrper (1) ein einstlickig mit dem Grundkdérper (1)
und der Randleiste (2) verbundener, mit einem im We-
sentlichen dreieckigen Querschnitt versehener Stuitzkor-
per (3) angeordnet ist, welcher mit mehreren schlitzarti-
gen Ausnehmungen (4) versehen ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein plattenférmi-
ges Bauteil einer Gasturbine gemaR den Merkmalen des
Oberbegriffs des Anspruchs 1.

[0002] Die Erfindung bezieht sich auch auf eine Gas-
turbine mit einem plattenférmigen Bauteil.

[0003] Im Einzelnen betrifft die Erfindung ein platten-
férmiges Bauteil, welches bspw. in Form einer Brenn-
kammerschindel ausgebildet ist. Das plattenférmige
Bauteil weist einen Grundkorper auf, an welchem zumin-
dest ein Randbereich vorgesehen ist. Dieser Randbe-
reich ist in Form einer Randleiste ausgebildet, welche
sich im Wesentlichen zur Oberflache des Grundkorpers
erstreckt. Weiterhin weist die Randleiste eine Dicke auf,
welche sich von der Dicke des Grundkdrpers unterschei-
det. Ublicherweise ist die Randleiste mit einer gréReren
Dicke ausgebildet, als der Grundkérper selbst.

[0004] Ein derartiges plattenférmiges Bauteil in Form
einer Brennkammerschindelist aus der WO 2015069466
A1 vorbekannt. Weiterhin wird auf die EP 2 873 921 A1
Bezug genommen.

[0005] Bauteile der beschriebenen Art werden bevor-
zugterweise mittels eines additiven Herstellungsverfah-
rens hergestellt, bspw. mittels eines Laserauftrags-
schweillverfahrens oder mittels DLD-direct laser depo-
sition. Dabei wird das jeweilige Bauteil aus einem Pul-
vervorrat Schicht fir Schicht durch Aufschmelzen des
Pulvers aufgebaut. Dies fihrt zur lokalen Verfestigung
derjeweiligen aufgeschmolzenen Schicht. Somit kénnen
komplexe 3D-Geometrien erzeugt werden.

[0006] Wahrend des Herstellungsverfahrens kénnen
geometrische Veranderungen der Bauteildicke in Abhan-
gigkeit von der Orientierungsrichtung des Bauteils bei
der Herstellung schon wahrend des Aufschmelzverfah-
rens zu Spannungen und Rissen flhren. Es kénnen sich
in dem Bauteil hohe Eigenspannungen aufbauen, die zu
einem Versagen des Bauteils fihren kénnen. Zur Ver-
meidung derartiger starker Ubergénge der jeweiligen
Bauteildicken oder Bauteilvolumina ist es bekannt, Un-
terstlitzungsstrukturen zu nutzen, die zu einem geringe-
ren Gradienten bei der Bauteildickenanderung flhren.
Derartige Unterstiitzungsstrukturen filhren entweder zu
lokalen vergréRerten Volumen-Bereichen der Bauteile
oder mussen nachfolgend wieder entfernt werden. Im
ersteren Fall erweisen sich die vergréRerten Bauteil-Vo-
lumina im Hinblick auf die Kiilhlung des Bauteils, bspw.
einer Brennkammerschindel, als problematisch. Eine
nachtragliche Entfernung der Unterstiitzungsstrukturen
ist zum einen fertigungstechnisch aufwendig und stellt
zum anderen nicht sicher, dass sich wahrend der Ferti-
gung bereits hohe Eigenspannungen, die zu Rissen fiih-
ren kénnen, gebildet haben.

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
plattenférmiges Bauteil, insbesondere flr eine Gasturbi-
ne, insbesondere in Form einer Brennkammerschindel
zu schaffen, welches bei einfachem Aufbau und einfa-
cher, kostengiinstiger Herstellbarkeit die Nachteile des

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Standes der Technik vermeidet und Uber glinstige Ma-
terialeigenschaften verfigt.

[0008] Erfindungsgemal wird die Aufgabe durch die
Merkmalskombinationen des Anspruchs 1 geldst, die
Unteranspriiche zeigen weitere vorteilhafte Ausgestal-
tungen der Erfindung.

[0009] ErfindungsgemalR ist somit vorgesehen, dass
zwischen der Randleiste und dem Grundkdrper ein ein-
stiickig mit dem Grundkd&rper und der Randleiste verbun-
dener Stutzkérper angeordnet ist, welcher einen im We-
sentlichen dreieckigen Querschnitt aufweist und welcher
mit mehreren schlitzartigen Ausnehmungen versehen
ist.

[0010] Durch den erfindungsgemalen Stitzkdrper,
welcher zwischen dem Grundkorper und der Randleiste
angeordnet ist, ergibt sich bei einer Ublicherweise verti-
kalen Ausrichtung des Grundkdérpers bei dem additiven
Fertigungsverfahren ein zunehmender Ubergang von
der Wanddicke des Grundkorpers zu der Randleiste oder
umgekehrt. Pldtzliche geometrische Veranderungen, die
zu Eigenspannungen und Rissbildungen fiihren kdnnten,
werden somit vermieden.

[0011] Weiterhin kommthinzu, dass der erfindungsge-
male Stitzkdrper eine Vielzahl von schlitzartigen Aus-
nehmungen aufweist, sodass sich eine im Wesentlichen
rippenartige Form des Stitzkérpers ergibt. Insgesamt
fuhrt dies bei geeigneter Dimensionierung zu einer ge-
ringen Materialanh&ufung am Ubergang zwischen dem
Grundkorper zu der Randleiste. Hierdurch werden nicht
nur auftretende Spannungsspitzen vermieden, vielmehr
wird auch die Mdglichkeit einer effektiven Kiihlung ge-
schaffen. Diese ist insbesondere dadurch mdéglich, dass
in der jeweiligen schlitzartigen Ausnehmung zumindest
ein Kihlluftloch ausgebildet ist.

[0012] Vorzugsweise ist in jeder schlitzartigen Aus-
nehmung jeweils ein den Grundkérper durchdringendes
Kuhlluftloch angeordnet.

[0013] Das erfindungsgemaRe Bauteil eignet sich ins-
besondere bei der Verwendung von sproden Werkstof-
fen, welche hinsichtlich der Spannungsverteilung und
der Material-Festigkeit hohe Anforderungen haben.
[0014] ErfindungsgemaR wird somit ein Ubergang zwi-
schen Bauteilen mit unterschiedlicher Dicke oder unter-
schiedlichem Volumen geschaffen, welcher die Herstel-
lung des Bauteils mittels eines additiven Herstellverfah-
rens ermdglicht. Die einzelnen schlitzartigen Ausneh-
mungen kénnen in geeigneter Weise geometrisch ge-
staltet werden. Gleiches gilt fir die bevorzugte Imple-
mentierung der Kuihlluftiécher. Es versteht sich, dass die
Breite der Ausnehmungen sowie die jeweilige verblei-
bende Breite des Bereichs des Stiitzkérpers zwischen
den Ausnehmungen ebenso den Bauteilgeometrien an-
gepasst werden kann, wie die Dimensionierung und Ge-
ometrie des Kihlluftlochs. Es ist auch mdglich, mehrere
Kuhlluftlécher in einer Ausnehmung vorzusehen.
[0015] Die zwischen den Ausnehmungen verbleiben-
den streifenfdrmigen Bereiche des Stltzkorpers fihren
zu einer Reduzierung der Eigenspannungen entlang der
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Schindelldngsseite beim additiven Aufbau der Schindel.
Wie erwahnt, kann dadurch insbesondere bei sproden
Materialien das Auftreten von Eigenspannungen vermie-
den werden. Die Gefahr der Rissbildung wird somit er-
heblich reduziert.

[0016] Da bevorzugt in jeder der schlitzartigen Aus-
nehmungen zumindest ein Kuhlluftloch vorgesehen ist,
kann das erfindungsgemale plattenférmige Bauteil hin-
sichtlich der Kiihlung optimiert werden. Zusatzlich be-
steht durch das additive Herstellverfahren die Méglich-
keit, die Kiihllécher Uber ihre Lange unterschiedlich zu
gestalten, bspw. den Querschnitt zu verandern. All dies
flhrt dazu, dass ein ausreichendes Kihlluftvolumen an
die der Randleiste gegenuberliegende Riickseite des
Grundkoérpers des plattenférmigen Bauteils geleitet wer-
den kann. Durch die Méglichkeit, die Kahllécher in ihrer
Langserstreckung variabel zu gestalten, sind auch bo-
genférmige oder gewendelte oder geschlangelte Formen
von Kuhlluftldchern realisierbar. Dies flihrt zu einer ef-
fektiveren Kuhlung.

[0017] Weiter bevorzugt umfasst das plattenférmige
Bauteil zusatzliche Kuhlluftiocher, welche durch die
Randleiste verlaufen und von der schlitzférmigen Aus-
nehmung ausgehen. Die zusatzlichen Kuhlluftiécher sind
demnach Randluftidcher, welche Kuihlluft durch die
Randleiste aus der Ausnehmung nach auRen fiihren. Die
zusatzlichen Kuhlluftidcher kénnen in Durchstréomungs-
richtung bevorzugt einen sich erweiternden Querschnitt
aufweisen, insbesondere einen sich konisch erweitern-
den Querschnitt aufweisen. Dadurch wirken die zusatz-
lichen Kuhlluftldcher als Diffusor. Besonders bevorzugt
ist dabei ein kleinster Querschnitt des zusatzlichen Kiihl-
luftiochs am Eintritt in die Randleiste oder benachbart
zum Eintritt in die Randleiste, d.h. in einem Bereich von
10% einer Gesamtlange des zusatzlichen Kuihlluftlochs
durch die Randleiste, vorhanden.

[0018] Somit kann eine Kiihlung im Bereich der Rand-
leiste des plattenférmigen Bauteils ausschlieBlich durch
die schlitzférmigen Ausnehmungen erfolgen oder durch
Kihlluftidcher, welche im Grundkdrper des plattenformi-
gen Bauteils ausgebildet sind oder durch zuséatzliche
Kihlluftidcher, welche in der Randleiste des plattenfor-
migen Bauteils ausgebildet sind oder durch eine Kombi-
nation der zusatzlichen Kuhlluftiécher durch die Rand-
leiste und der Kiihlluftiécher durch den Grundkorper. So-
mitkdnnen Varianten mitkeinem Kiihlluftloch an der Aus-
nehmung, einem Kuhlluftloch in der Randleiste oder dem
Grundkorper oder zwei Kihlluftidcher in der Randleiste
und dem Grundkdrper verwendet werden.

[0019] In besonders glnstiger Ausgestaltung der Er-
findung ist vorgesehen, dass die Ausnehmung symme-
trisch zur Mittelebene des Kuhlluftlochs ausgebildet ist.
Hierdurch ergeben sich gleichméaRige Spannungsvertei-
lungen im Bereich der Ausnehmung und der angrenzen-
den Bereiche des Stltzkorpers. Weiterhin wird die Zu-
leitung der Kihlluft in das Kihlluftloch optimiert.

[0020] Die schlitzartigen Ausnehmungen des Stiitz-
kérpers kdnnen in giinstiger Ausgestaltung der Erfindung
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so ausgebildet sein, dass die Wandungen der Ausneh-
mung angrenzend an die Oberfldche des Grundkoérpers
beidseitig zunachst einen geradlinigen Wandverlauf auf-
weisen, welcher zur Ausbildung einer spitzbogenartigen
Struktur im oberen Bereich der schlitzartigen Ausneh-
mung in einen abgerundeten Wandverlauf Gbergeht. Da-
bei ist es besonders ginstig, wenn der abgerundete
Wandverlauf einen Radius aufweist, welcher zwischen
dem 0,1-bis 2-fachen, insbesondere 1- bis 2-fachen, der
Breite der Ausnehmung betragt. In besonders glinstiger
Weiterbildung ist vorgesehen, dass die abgerundeten
Wandverlaufe einen Winkel zwischen 45° und 120° bil-
den. Hierdurch wird die in der Seitenansicht spitzbogen-
artige Kontur der Ausnehmungen besonders wirkungs-
voll realisiert.

[0021] Der Abstand benachbarter Ausnehmungen
kann, in Langsrichtung der Randleiste, groRer oder
gleich der Halfte der Breite der Ausnehmungen entspre-
chen. Somit sind alternierend I&angs der Randleiste im
Wesentlichen gleichbreite Ausnehmungen und verblei-
bende fasenartige Bereiche des Stiitzkdrpers vorgese-
hen.

[0022] Der Stutzkorper selbst, welcher einen fasenar-
tigen Ubergang zwischen dem Grundkérper und der
Randleiste bildet, kann hinsichtlich seiner Oberflache ei-
nen Winkel zur Oberflache des Grundkdrpers zwischen
30 ° und 60 ° aufweisen. Ein Betrag von 45 ° ist dabei
bevorzugt.

[0023] Weiterhin ist es erfindungsgemal moglich, die
Mittelachse des Kuhlluftlochs rechtwinklig oder in einem
stumpfen Winkel zur Oberflache des Grundkorpers, d.h.
in einem Bereich von 90 ° bis 180 °, anzuordnen. Hier-
durch sind bevorzugte Kiihleffekte insbesondere an ther-
misch stark beanspruchten Bereichen der Randleiste
oder des Grundkérpers erzielbar.

[0024] Im Folgenden wird die Erfindung anhand eines
Ausflhrungsbeispiels in Verbindung mit der Zeichnung
beschrieben. Dabei zeigt:

Fig. 1 eine schematische perspektivische Teilansicht
eines ersten Ausfihrungsbeispiels der Erfin-
dung,

Fig. 2  eine perspektivische Seitenansicht gemaR Fig.
1,

Fig. 3  eine vereinfachte Draufsicht gemaR Fig. 1 oder
2,

Fig.4 eine schematische Draufsicht eines zweiten
Ausfiihrungsbeispiels der Erfindung,

Fig. 5 eine schematische, perspektivische Seitenan-
sicht eines dritten Ausflihrungsbeispiels der Er-
findung, und

Fig. 6 eine schematische, vereinfachte Draufsicht ei-

nes vierten Ausflihrungsbeispiels der Erfin-
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dung.

[0025] DieFigur1zeigtin perspektivischer Darstellung
in einer Teilansicht ein erstes Ausfiihrungsbeispiel eines
erfindungsgemaRen plattenférmigen Bauteils, welches
in Form einer Brennkammerschindel einer Gasturbine
ausgestaltet ist. Das plattenférmige Bauteil weist einen
Grundkorper 1 auf, welcher als ebene Platte ausgestaltet
ist. Der Grundkorper 1 hat eine Oberflache 6, welche
einem Brennkammer-Innenraum eines Gasturbinen-
triebwerks abgewandt ist. Somit stellt die Oberflache 6
die kalte Oberflache des plattenférmigen Bauteils
(Brennkammerschindel) dar.

[0026] In dem Grundkdrper 1 sind eine Vielzahl von
Effusionskiihlléchern ausgebildet, so wie dies aus dem
Stand der Technik bekannt ist.

[0027] Der Grundkoérper 1 weist eine Dicke d1 auf.
[0028] Am Randbereich des Grundkérpers 1 ist ein-
stlickig mitdiesem eine Randleiste 2 ausgebildet, welche
eine Dicke d2 hat. Die Dicke d1 wird von der Oberflache
6 des Grundkorpers 1 zu dessen Riickseite gemessen.
In gleicher Richtung wird die Dicke d2 der Randleiste 2
definiert.

[0029] Die Randleiste 2, welche einstiickig mittels ei-
nes additiven Verfahrens mit dem Grundkérper 1 ausge-
bildet wird, ist Gber einen Stitzkdrper 3 abgestiitzt. Die-
ser weist, so wie sich dies aus der Fig. 2 ergibt, einen im
Wesentlichen dreieckigen Querschnitt auf. Uber die L&n-
ge des Stutzkorpers ist dieser mit einer Vielzahl von Aus-
nehmungen 4 versehen. Die zwischen den Ausnehmun-
gen 4 verbleibenden Bereiche des Stitzkérpers 3 sind
somit leistenférmig oder streifenformig ausgebildet.
[0030] In jeder Ausnehmung 4 ist zumindest ein Kihl-
luftioch 5 vorgesehen, welches sich von der Ausneh-
mung 4 aus zur Ruckseite des Grundkdrpers 1 erstreckt,
analog den Effusionskihliéchern 10.

[0031] Die freie Flache des Stitzkorpers 3 weist zur
Oberflache 6 des Grundkorpers 1 einen Winkel  auf,
welcher zwischen 30° und 60° betragen kann. Ein Wert
von 45 ° ist bevorzugt.

[0032] Die Fig. 3 zeigt eine Draufsicht auf die Anord-
nung gemaf den Fig. 1 und 2. Dabei ist ersichtlich, dass
die Ausnehmung 4 eine Breite I3 aufweist. Die Seiten-
wandungen der Ausnehmung 4, welche in Fig. 3 als |11
und |2 bezeichnet sind, weisen jeweils einen geradlinigen
Wandverlauf 7 auf und gehen in einen abgerundeten
Wandverlauf 8 Uber, dessen Radius jeweils mit r1 und
r2 in Fig. 3 verdeutlicht ist. Die beiden abgerundeten
Wandverlaufe 8 treffen sich in einem Winkel a. Dieser
kann zwischen 45 ° und 120 ° betragen.

[0033] DielLange dergeradlinigen Wandverlaufe 7 (11
bzw. 12) ist bevorzugterweise gleich und > 0 mm. Die
Radien r1 und r2 sind ebenfalls gleich und betragen das
0,1- bis 2-fache der Breite 13 der Ausnehmung 4.
[0034] Sowohl die geradlinigen Wandverlaufe 7 mit
den Langen 11 und 12 als auch die abgerundeten Wand-
verlaufe 8 mit den Radien r1 und r2 sind nicht zwingend
fur die Erfindung notwendig, es kénnen auch andere
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Wandverlaufe realisiert werden, um die Ausnehmung 4
auszubilden. Sowohl die Langen 11 und 12 als auch die
Radien r1 und r2 kdnnen voneinander in den angegebe-
nen Intervallen abweichen. Auch ist es nicht zwingend
erforderlich, dass die Ausnehmung 4 symmetrisch zu ei-
ner Mittelebene des Kihlluftlochs 5 angeordnet ist.
[0035] Die Fig. 3 zeigt die Positionierung des Kuihlluft-
lochs 6 mit dessen Mittelachse 9. Somit ergibt sich, dass
der Aufbau der Ausnehmungen 4 und der zugeordneten
Kuhlluftidcher 5 im Wesentlichen symmetrisch ist. Die
Ausnehmungen 4 bilden somiteine Unterstiitzungsstruk-
tur, welche durch zwei abgerundete oder bogenférmige
Wandbereiche definiert wird, zwischen denen die einzel-
nen Kihlluftiécher 5 angeordnet sind.

[0036] Die Fertigungdes erfindungsgemafRen Bauteils
durch ein additives Verfahren erfolgt tGblicherweise mit
vertikaler Ausrichtung des Grundkérpers 1. Sofern dieser
an allen Seiten mit einer Randleiste versehen ist, wird
zunachst eine Randleiste mit der Dicke d2 aufgebaut.
Der Ubergang zum Grundkérper 1 mit einer Dicke d1
erfolgt kontinuierlich durch den jeweiligen Stltzkdrper 3,
welcher mit den Ausnehmungen 4 versehen wird.
[0037] Es versteht sich, dass das erfindungsgemafie
Bauteil an allen seinen Randern mit einer Randleiste 2
versehen sein kann. Weiterhin ist erfindungsgeman der
plattenférmige Grundkdrper 1 nicht auf eine ebene Platte
beschrankt, er kann auch gekrimmt oder doppelt ge-
krimmt ausgebildet sein.

[0038] Fig. 4 zeigt schematisch eine vereinfachte
Draufsicht einer schlitzartigen Ausnehmung gemaR ei-
nem zweiten Ausflhrungsbeispiel der Erfindung. Das
zweite Ausfihrungsbeispiel entspricht im Wesentlichen
dem ersten Ausfiihrungsbeispiel, wobei zusatzlich noch
jeweils ein zuséatzliches Kihlluftioch 15 vorgesehen ist.
Das zusétzliche Kihlluftloch 15 verlauft von der schlitz-
artigen Ausnehmung 4 durch die Randleiste 2 des plat-
tenartigen Bauteils und miindet an der AulRenseite der
Randleiste. Hierbei verandert sich bevorzugt ein Stro-
mungsquerschnitt des zusatzlichen Kuhlluftlochs in der
Randleiste 2. Wie in Fig. 4 gezeigt, ist das zusatzliche
Kuhlluftloch 15 als die Diffusor ausgebildet, wobei sich
der engste Querschnitt am Eintritt in die Randleiste 2
befindet. Das zusétzliche Kihlluftloch 15 ist bevorzugt
geradlinig ausgebildet. Es sei jedoch angemerkt, dass
das zusatzliche Kihlluftloch 15 auch einen gekrimmten
Verlaufin Strdmungsrichtung aufweisen kann. Durch das
zusatzliche Kihlluftloch 15 kann somit zuséatzlich noch
die Randleiste 2 gekiihlt werden. Die Diffusorausbildung
des zuséatzlichen Kihlluftlochs 15 reduziert dabei die Ge-
schwindigkeit der Kuhlluft, wodurch ein Kihlungseffekt
erhéht werden kann.

[0039] Fig. 5 zeigt ein finftes Ausfliihrungsbeispiel der
Erfindung, welches im Unterschied zum ersten Ausfiih-
rungsbeispiel keine Kuhlluftldcher 5 aufweist, die an der
schlitzartigen Ausnehmung 4 angeordnet sind. Hier-
durch kann im Bereich des Stlitzkorpers 3 und der Rand-
leiste 2 der Brennkammerschindel eine verbesserte Sta-
bilitat erreicht werden, die besonders beim additiven Auf-
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bau der Schindel die Eigenspannungen im Bauteil ver-
ringert. Durch das Vorsehen der Vielzahl von schlitzfor-
migen Ausnehmungen 4 kann trotzdem eine ausreichen-
de Kihlung des Stltzkorpers 3 und der Randleiste 2 er-
moglicht werden.

[0040] Fig. 6 zeigt ein viertes Ausfiihrungsbeispiel der
Erfindung. Das vierte Ausfiihrungsbeispiel entspricht im
Wesentlichen dem zweiten Ausfiihrungsbeispiel, wobei
im Unterschied zum zweiten Ausflihrungsbeispiel keine
Kuahlluftldcher 5 durch den Grundkérper 1 vorgesehen
sind, welche am Boden der Ausnehmung 4 angeordnet
sind. Somit wird die schlitzférmige Ausnehmung 4 nur
durch die zusatzlichen Kuhlluftldcher 15 gekiihlt, welche
durch die Randleiste 2 verlaufen. Das zusatzliche Kihl-
luftloch 15 durch die Randleiste 2 ist wie im zweiten Aus-
fuhrungsbeispiel als Diffusor ausgebildet. Es sei jedoch
angemerkt, dass auch andere geometrische Formen fiir
das zuséatzliche Kuhlluftloch 15 vorgesehen werden koén-
nen, beispielsweise ein konstanter Querschnitt tber die
Strémungslange des zusatzlichen Kihlluftlochs 15.

Bezugszeichenliste

[0041]

Grundkorper

Randleiste

Stitzkorper

Ausnehmung

Kihlluftloch

Oberflache

geradliniger Verlauf

abgerundeter Verlauf

Mittelachse

Effusionskihlloch

zuséatzliches Kuhlluftloch in der Randleiste

Abstand zwischen benachbarten Ausnehmun-

gen

d1 Dicke des Grundkoérpers

d2 Dicke der Randleiste

11,12 Langen von geradlinigen Wandverlaufen der
Ausnehmung

13 Breite der Ausnehmung am Ful} des Stiitzkor-

pers

Radius von abgerundeten Wandverlaufen der

Ausnehmung

O© O ~NO OB WN -

-
[6) BN =]

)

r1, r2

Patentanspriiche

1. Plattenfdrmiges Bauteil einer Gasturbine mit einem
Grundkorper (1), welcher an zumindest einem Rand-
bereich einstlickig mit einer im Wesentlichen recht-
winklig zur Oberflache des Grundkérpers (1) ausge-
bildeten Randleiste (2) versehen ist, wobei der
Grundkorper (1) eine unterschiedliche Dicke (d1)
aufweist, als die Randleiste (2), dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwischen der Randleiste (2) und
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10.

dem Grundkérper (1) ein einstlickig mit dem Grund-
kérper (1) und der Randleiste (2) verbundener, mit
einem im Wesentlichen dreieckigen Querschnitt ver-
sehener Stutzkorper (3) angeordnet ist, welcher mit
mehreren schlitzartigen Ausnehmungen (4) verse-
hen ist.

Plattenférmiges Bauteil nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass in den schlitzartigen Aus-
nehmungen (4) jeweils ein den Grundkérper durch-
dringendes Kihlluftloch (5) angeordnet ist.

Plattenférmiges Bauteil nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, ferner umfassend zuséatzliche
Kuhlluftldcher (15), welche von der Ausnehmung (4)
durch die Randleiste (2) verlaufen.

Plattenférmiges Bauteil nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die zusatzlichen Kuhlluftlo-
cher (15) einen sich in Durchstrdmungsrichtung
durch die zusatzlichen Kuhlluftidcher (15) erweitern-
den Querschnitt, insbesondere konisch erweitern-
den Querschnitt, aufweisen.

Plattenférmiges Bauteil nach Anspruch 4, wobei ein
kleinster Querschnitt des zusatzlichen Kihlluftlochs
(15) am Eintrittin die Randleiste (2) oder benachbart
zum Eintritt in die Randleiste (2) vorhanden ist.

Plattenférmiges Bauteil nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Ausnehmung (4) symmetrisch zur Mittele-
bene des Kihlluftlochs (5) ausgebildet ist.

Plattenférmiges Bauteil nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Ausnehmung (4) angrenzend an die Ober-
flache (6) des Grundkérpers (1) beidseitig einen ge-
radlinigen Wandverlauf (7) aufweist, welcher zur
Ausbildung einer spitzbogenartigen Strukturin einen
abgerundeten Wandverlauf (8) Uibergeht.

Plattenférmiges Bauteil nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Abstand (a) benachbarter Ausnehmungen
(4) in Langsrichtung der Randleiste (2) a> 13 x 0,5
betragt, wobei I3 die Breite der Ausnehmung (4) ist.

Plattenférmiges Bauteil nach einem der Anspriiche
7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass der ab-
gerundete Wandverlauf (8) einen Radius (r1, r2) auf-
weist, welcher zwischen der 0,1- bis 2-fachen, ins-
besondere 1- bis 2-fachen, Breite (13) der Ausneh-
mung (4) betragt.

Plattenférmiges Bauteil nach einem der Anspriiche
7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die abge-
rundeten Wandverlaufe (8) einen Winkel (o) zwi-
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schen 45 ° und 120 ° bilden.

Plattenférmiges Bauteil nach einem der vorherigen
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Stutzkorper (3) zur Oberflache (6) des Grundkorpers
(1) einen Winkel (B) zwischen 30 ° und 60 °, bevor-
zugt 45 ° aufweist.

Plattenférmiges Bauteil nach einem der Anspriiche
2 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Mit-
telachse (9) des Kihlluftlochs (5) rechtwinklig oder
in einem stumpfen Winkel zur Oberflache (6) des
Grundkorpers (1) ausgebildet ist.
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