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DESCRIPCION
Carcasa de gas de escape para una turbina de gas y procedimiento para fabricar esta carcasa de gas de escape.
CAMPO TECNICO

La presente invencion se refiere al sector de las turbinas de gas. Concierne a una carcasa de gas de escape para
una turbina de gas segun el preambulo de la reivindicacion 1. Concierne también a un procedimiento segun la
reivindicacion 9 para fabricar una carcasa de gas de escape de esta clase.

ESTADO DE LA TECNICA

En la figura 1 se reproduce en representacion parcialmente seccionada una turbina de gas 10 tomada a titulo de
ejemplo. La turbina de gas 10 de la figura 1 comprende un rotor montado de manera giratoria alrededor de un eje de
magquina 18, con un arbol de rotor 17 y un empaletado que pertenece, por un lado, a un compresor 11 para el aire de
combustién aspirado y, por otro lado, a una turbina 14 para la expansion del gas caliente generado. Entre el
compresor 11 y la turbina 14 esta dispuesta una camara de combustién 13 en la que una disposiciéon anular de
quemadores 12 inyecta una mezcla de combustible y un aire para efectuar la combustion. La camara de combustion
13 y la turbina adyacente 14 estan rodeadas por una carcasa exterior 15 en la que estd embridada una carcasa
anular 16 de gas de escape.

La carcasa 16 de gas de escape esta constituida principalmente por una estructura de soporte (23 en la figura 3) y
una camisa de flujo (19 en las figuras 2 a 4; en las figuras 2 y 3 esta representada cada vez solamente una mitad de
la camisa de flujo completa) que tiene que conducir los gases de escape salientes de la turbina 14 a un canal anular
de modo que en lo posible no se originen pérdidas de flujo. Considerado desde el punto de vista aerodinamico, la
camisa de flujo 19 es aqui parte del difusor de gas de escape que convierte la alta velocidad de flujo del gas de
escape en presion.

Como puede apreciarse en la figura 2, la camisa de flujo 19 esta constituida por una camisa interior anular 22, unos
nervios de camisa radiales 21 y una camisa exterior anular 20 que forman en la mayoria de las aplicaciones una
unidad, es decir que estan soldados. Por supuesto, las mitades de la camisa de flujo 19 (parte superior y parte
inferior) se pueden separar, por motivos de mantenimiento, en un plano de separacion.

Debido a los puntales existentes 25 de la estructura de soporte 23, los cuales sirven para unir un anillo interior 26 y
un anillo exterior 24, no se puede fabricar y después montar completamente el forro de flujo 19 fuera de la estructura
de soporte 23. Se puede prefabricar solamente la parte de la camisa de flujo 19 mostrada en las figuras 2 y 3, la cual
presenta unas escotaduras correspondientes 27 en los sitios con los que dicha parte tiene que ser enchufada sobre
los puntales 25 de la estructura de soporte 23. Esta parte prefabricada se introduce después en la estructura de
soporte 23 en la direccién de flujo (flecha) segun la figura 3 y finalmente se la completa segun la figura 4 en las
zonas de las escotaduras 27 introduciendo y soldando por la parte posterior unas piezas traseras
correspondientemente disefiadas 30. Las piezas traseras 30 estan equipadas en sus extremos radiales con unas
pestafas conjugadas 31, 32 a lo largo de cuyos bordes 33, 34 son guiadas las costuras de soldadura.

Debido a estas soldaduras efectuadas en el forro de flujo 19 se originan por cada nervio al menos dos costuras de
soldadura axiales (35, 26 en la figura 5), concretamente en la camisa exterior 20 y en la camisa interior 22,
respectivamente. Cuando estan previstos unos nervios de refuerzo anulares (37 en la figura 5) en el lado de las
camisas 20, 22 que queda alejado del flujo, los nervios de refuerzo 37 tienen también cada uno de ellos dos costuras
de soldadura radiales. En todas estas costuras de soldadura se puede conseguir con mucha dificultad la calidad
requerida, ya que sus lugares de ubicacion dentro de la estructura de soporte 23 son tan solo dificiimente
accesibles.

En funcionamiento, la camisa de flujo 19 esta sometida a fuertes vibraciones y grandes esfuerzos térmicos debido a
las altas temperaturas y a la velocidad de flujo de los gases de escape de la turbina de gas. Ademas, la camisa de
flujo 19 tiene rigideces diferentes entre la camisa interior 22 y la camisa exterior 20 y también en el perimetro, en la
zona de los nervios 21 y entre ellos. Debido a estas cargas se producen fisuras cuyo punto de partida —
condicionado por factores de entalladura y el debilitamiento originado por la soldadura — son casi siempre las
costuras de soldadura a la salida de la camisa de flujo 19 (véase la figura 5).

Se conoce por el documento US2005/0022501 una carcasa integrada para un ventilador de compresor, una pieza
central y una pieza generadora de gas de un motopropulsor aéreo.

Se conoce por el documento W003/020469 un procedimiento para fabricar una parte de estator o una parte de rotor
para una turbina de gas, en el que se une un puntal o un elemento de pared con al menos un elemento anular.

EXPOSICION DE LA INVENCION

Por tanto, el cometido de la invencion consiste en indicar una carcasa de gas de escape para una turbina de gas que
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evite los inconvenientes de las soluciones de hasta ahora y se caracterice especialmente por que se pueden
conservar ampliamente los procesos de montaje conocidos, asi como proponer un procedimiento para su
fabricacion.

El problema se resuelve mediante la totalidad de las caracteristicas de las reivindicaciones 1y 5. Es esencial para la
invencion el que, para reforzar los cantos traseros de las camisas, estén soldados unos anillos extremos periféricos
que cubran las costuras de soldadura en el borde de las camisas.

Una ejecucion de la invencion se caracteriza por que los anillos extremos estan compuestos cada uno de ellos por
dos semianillos. Se facilita asi el montaje.

Otra ejecucion de la invencion se caracteriza por que en los lados de la camisa exterior y de la camisa interior que
quedan alejados del canal anular estan dispuestos unos nervios de refuerzo periféricos anulares que sobresalen en
direccion radial.

Preferiblemente, los nervios de refuerzo son parte integrante de los anillos extremos. Esto tiene la ventaja de que se
puede prescindir de costuras de soldadura correspondientes en la camisa de flujo.

En el procedimiento segun la invencion para fabricar la carcasa de gas de escape se proporciona en un primer paso
una estructura de soporte, se prefabrica en un segundo paso la camisa de flujo con rebajos correspondientes, cuyos
rebajos hacen posible una introduccion axial de la camisa de flujo en la estructura de soporte, se introduce en un
tercer paso la camisa de flujo prefabricada en la estructura de soporte y se completa la camisa de flujo en un cuarto
paso por soldadura de las piezas traseras, soldandose en un quinto paso unos anillos extremos periféricos a los
cantos traseros de la camisa exterior y la camisa interior.

Una ejecucion del procedimiento segun la invencion se caracteriza por que los anillos extremos se componen de
semianillos.

Segun otra ejecucion, se utilizan anillos extremos que presentan en el lado alejado del flujo unos nervios de refuerzo
integrados.

BREVE EXPLICACION DE LAS FIGURAS

Se explicara seguidamente la invencion con mas detalle ayudandose de ejemplos de realizacion en relacion con el
dibujo. Muestran:

La figura 1, en una representacion en perspectiva parcialmente seccionada, una turbina de gas tomada como
ejemplo con una carcasa de gas de escape en el lado de salida;

La figura 2, una mitad de una camisa de flujo, que se introduce en la estructura de soporte en la carcasa de gas de
escape, para formar un canal de flujo anular para el gas de escape;

La figura 3, la introduccién de la camisa de flujo de la figura 2 en la estructura de soporte;

La figura 4, el completamiento de la camisa de flujo mediante la insercion y soldadura de piezas traseras
correspondientes;

La figura 5, la posicion de las costuras de soldadura criticas entre la pieza trasera y la camisa;

La figura 6, un fragmento de la camisa de flujo terminada de soldar con anillos extremos montados en los cantos
traseros segun un ejemplo de realizacion de la invencion;

La figura 7, la seccion transversal a través de un anillo extremo soldado;

La figura 8, la seccion transversal a través de un anillo extremo soldado con nervio de refuerzo integrado; y
La figura 9, la seccion transversal a través de un anillo extremo soldado con forma coénica.

MODOS DE REALIZACION DE LA INVENCION

Para reforzar las camisas en los extremos de aguas debajo de las costuras de soldadura axiales 35, 36 mostradas
en la figura 6 se procede, después de completar la camisa de flujo (figura 4), a soldar a los cantos traseros de la
camisa interior 22 y la camisa exterior 20 unos anillos extremos continuos 38 y 39, respectivamente, segun la figura
7, la figura 8 o la figura 9. Se obtienen asi un refuerzo y una proteccion en las zonas extremas de las costuras de
soldadura 35, 36 contra una elevada formacion de fisuras, dado que ya no estan presentes costuras de soldadura
que se extiendan axialmente hacia fuera.

Si se emplean, segun la figura 8, unos anillos extremos 38 que presentan nervios de refuerzo integrados 40, ya no
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existen tampoco costuras de soldadura radiales criticas en los nervios de refuerzo.

Sin embargo, es imaginable también que, como se insinda en la figura 7, se realicen los anillos extremos 38 sin
nervios de refuerzo, pero equipandolos, en cambio, con formas especiales de su seccién transversal, es decir, por
ejemplo, realizarlos con un espesor agrandado en comparacién con la camisa, de modo que el propio anillo extremo
38 actue como refuerzo.

En caso de que el anillo extremo 38 se realice con un nervio de refuerzo integrado 40, se puede variar la altura radial
del nervio de refuerzo 40 a lo largo del perimetro para compensar la desigualdad de rigidez ocasionada por los
nervios de la camisa.

Cuando se emplean anillos extremos 38 segun la figura 9 que se han ensanchado o estrangulado en forma cénica
alejandose de la via de flujo, se puede prescindir también de un nervio de refuerzo. El ejemplo de la figura 9 muestra
un anillo ensanchado cénicamente en la direccion de flujo, tal como éste se emplea tipicamente para la pared que
limita el canal de gas caliente hacia fuera. Para un anillo que sea parte de la pared que limita el canal de gas caliente
hacia el rotor o el cojinete, se ha previsto un anillo correspondiente con una estrangulacién conica.

En conjunto, se obtienen con la invencion las ventajas siguientes:

. ya no existen costuras de soldadura que se extiendan axialmente hacia fuera;

. se evitan comienzos de fisuras en el extremo de la camisa;

. se consigue una mayor fiabilidad de funcionamiento;

. los extremos de la camisa exterior y la camisa interior resultan ser mas exactos en diametro, ya que los

anillos correspondientes estan mecanizados;
. ya no existen decalajes periféricos a consecuencia de soldaduras de chapa; y
. las rendijas entre la camisa de flujo y las estructuras contiguas son mas pequefias.

Las formas de realizacion preferidas representadas de la invencion sirven Unicamente para fines de explicacion y no
han de interpretarse como limitativas. Por ejemplo, la invencion es aplicable también a turbinas de gas con dos o
mas camaras de combustion y/o turbinas.

LISTAS DE SIMBOLOS DE REFERENCIA

10 Turbina de gas

11 Compresor

12 Quemador

13 Camara de combustion
14 Turbina

15 Carcasa exterior

16 Carcasa de gas de escape
17 Arbol de rotor

18 Eje

19 Camisa de flujo

20 Camisa exterior

21 Nervio de camisa

22 Camisa interior

23 Estructura de soporte
24 Anillo exterior

25 Puntal

26 Anillo interior

27 Escotadura

28,29 Canto

30 Pieza trasera

31,32 Pestana

33,34 Borde (pestafia)

35,36 Costura de soldadura (axial)
37,40 Nervio de refuerzo

38,39 Anillo extremo
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REIVINDICACIONES

1. Carcasa de gas de escape (16) para una turbina de gas (10), que comprende una estructura de soporte (23) que
incluye en disposicion concéntrica un anillo exterior (24) y un anillo interior (26) que estan unidos uno con otro por
una pluralidad de puntales radialmente dispuestos (25), asi como una camisa de flujo (19) que estda montada dentro
de la estructura de soporte (23) y comprende en disposicion concéntrica una camisa exterior (20) y una camisa
interior (22) que estan unidas una con otra por una pluralidad de nervios de camisa radialmente dispuestos (21),
abrazando los nervios de camisa (21) a los respectivos puntales (25) de la estructura de soporte (23) y formando la
camisa exterior (20) y la camisa interior (22) dentro de la estructura de soporte (23), durante el funcionamiento, un
canal anular para los gases de escape calientes de la turbina de gas (10), y estando los nervios de camisa (21)
compuestos cada uno de ellos por una pieza delantera y una pieza trasera (30), considerado en la direccién de flujo,
soldadas formando unas costuras de soldadura (35, 36) que discurren axialmente en la camisa exterior (20) y en la
camisa interior (22) hasta el borde de dichas camisas, caracterizada por que estan soldados en los cantos traseros
de las camisas (20, 22), para fines de refuerzo, unos anillos extremos periféricos (38, 39) que cubren las costuras de
soldadura (35, 36) en el borde de las camisas.

2. Carcasa de gas de escape segun la reivindicacion 1, caracterizada por que los anillos extremos (38, 39) estan
compuestos cada uno de ellos por dos semianillos.

3. Carcasa de gas de escape segun la reivindicacion 1 6 2, caracterizada por que en los lados de la camisa exterior
(20) y la camisa interior (22) que quedan alejados del canal anular estan dispuestos unos nervios de refuerzo
periféricos anulares (37, 40) que sobresalen en direccion radial.

4. Carcasa de gas de escape segun la reivindicacion 3, caracterizada por que los nervios de refuerzo (40) son parte
integrante de los anillos extremos (38, 39).

5. Carcasa de gas de escape segun cualquiera de las reivindicaciones 3 6 4, caracterizada por que se varia la
altura de los nervios de refuerzo (40) a lo largo del perimetro.

6. Carcasa de gas de escape segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizada por que el espesor del
anillo extremo es mayor que el espesor de la camisa.

7. Carcasa de gas de escape segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 6, caracterizada por que se varia el
espesor del anillo extremo a lo largo del perimetro.

8. Carcasa de gas de escape segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 7, caracterizada por que el anillo extremo
esta conicamente ensanchado o estrechado.

9. Procedimiento para fabricar una carcasa de gas de escape (16) segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 8, en
cuyo procedimiento se proporciona en un primer paso la estructura de soporte (23), se prefabrica en un segundo
paso la camisa de flujo (19) con unas escotaduras correspondientes (27), cuyas escotaduras (27) hacen posible una
introduccion axial de la camisa de flujo (19) en la estructurad de soporte (23), se introduce en un tercer paso la
camisa de flujo prefabricada (19) en la estructura de soporte (23) y se completa en un cuarto paso la camisa de flujo
(19) por soldadura de las piezas traseras (30), caracterizado por que se sueldan en un quinto paso unos anillos
extremos periféricos (38, 39) a los cantos traseros de la camisa exterior (20) y la camisa interior (22).

10. Procedimiento segun la reivindicacion 9, caracterizado por que los anillos extremos (38, 39) estan compuestos
de semianillos.

11. Procedimiento segun la reivindicaciéon 9 6 10, caracterizado por que se utilizan unos anillos extremos (38, 39)
que presentan en los lados exteriores unos nervios de refuerzo integrados (40).
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