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【公報種別】特許法第１７条の２の規定による補正の掲載
【部門区分】第３部門第４区分
【発行日】平成24年12月27日(2012.12.27)

【公開番号】特開2008-174838(P2008-174838A)
【公開日】平成20年7月31日(2008.7.31)
【年通号数】公開・登録公報2008-030
【出願番号】特願2008-6352(P2008-6352)
【国際特許分類】
   Ｃ２３Ｃ   4/12     (2006.01)
   Ｆ０２Ｃ   7/00     (2006.01)
   Ｆ０２Ｃ   7/24     (2006.01)
   Ｆ０１Ｄ   5/18     (2006.01)
   Ｆ０１Ｄ   5/28     (2006.01)
   Ｃ２３Ｃ   4/10     (2006.01)
【ＦＩ】
   Ｃ２３Ｃ   4/12    　　　　
   Ｆ０２Ｃ   7/00    　　　Ｃ
   Ｆ０２Ｃ   7/00    　　　Ｄ
   Ｆ０２Ｃ   7/24    　　　Ａ
   Ｆ０１Ｄ   5/18    　　　　
   Ｆ０１Ｄ   5/28    　　　　
   Ｃ２３Ｃ   4/10    　　　　

【手続補正書】
【提出日】平成24年11月8日(2012.11.8)
【手続補正１】
【補正対象書類名】特許請求の範囲
【補正対象項目名】全文
【補正方法】変更
【補正の内容】
【特許請求の範囲】
【請求項１】
　ガスタービンエンジン用の部品の製造方法であって、
　部品の少なくとも一部にボンドコートを施工する段階と、
　部品から第１の距離に配置された溶射装置を用いて、ボンドコートの少なくとも一部に
稠密縦割れ（ＤＶＣ）遮熱コーティングを施工する段階と、
　第１の距離よりも大きくてＤＶＣ遮熱コーティングへのソフトコート遮熱コーティング
の付着を促進する第２の距離だけ部品から離して配置された溶射装置を用いて、ＤＶＣ遮
熱コーティングの少なくとも一部をソフトコート遮熱コーティングで覆う段階と
を含んでなる方法。
【請求項２】
　ボンドコートの少なくとも一部にＤＶＣ遮熱コーティングを施工する段階が、溶射装置
を部品から２インチ（５．０８ｃｍ）離して配置する段階をさらに含む、請求項１記載の
方法。
【請求項３】
　ＤＶＣ遮熱コーティングの少なくとも一部にソフトコート遮熱コーティングを施工する
段階が、溶射装置を部品から６インチ（１５．２ｃｍ）離して配置する段階をさらに含む
、請求項１記載の方法。
【請求項４】
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　ＤＶＣ遮熱コーティングの少なくとも一部をソフトコート遮熱コーティングで覆う段階
が、ＤＶＣ遮熱コーティングの少なくとも一部を１～４ミル（０．０２５～０．１０ｍｍ
）の厚さの多孔質層を備えた組成物で覆う段階を含む、請求項１記載の方法。
【請求項５】
　ＤＶＣ遮熱コーティングの少なくとも一部をソフトコート遮熱コーティングで覆う段階
が、ＤＶＣ遮熱コーティング上にソフトコート遮熱コーティングを溶射する段階を含む、
請求項１記載の方法。
【請求項６】
　ＤＶＣ遮熱コーティング上にソフトコート遮熱コーティングを溶射する段階が、酸素燃
焼式高速フレーム溶射（ＨＶＯＦ）法、空気燃焼式高速フレーム溶射（ＨＶＡＦ）法、大
気プラズマ溶射（ＡＰＳ）法、減圧プラズマ溶射法、低圧プラズマ溶射法、ワイヤアーク
溶射法及びフレーム溶射法の少なくともいずれかを使用してＤＶＣ遮熱コーティング上に
ソフトコート遮熱コーティングを溶射する段階を含む、請求項５記載の方法。
【請求項７】
　ＤＶＣ遮熱コーティングの少なくとも一部をソフトコート遮熱コーティングで覆う段階
が、ＤＶＣ遮熱コーティングの表面よりも粗い表面を形成する段階を含む、請求項１記載
の方法。
【請求項８】
　ガスタービンエンジン内で使用するための動翼の製造方法であって、
　動翼の少なくとも一部にボンドコートを施工する段階と、
　動翼から第１の距離に配置された溶射装置を用いて、ボンドコートの少なくとも一部に
稠密縦割れ（ＤＶＣ）遮熱コーティングを施工する段階と、
　第１の距離よりも大きい第２の距離だけ動翼から離して配置された溶射装置を用いて、
ＤＶＣ遮熱コーティングの少なくとも一部をソフトコート遮熱コーティングで覆う段階と
を含んでなる方法。
【請求項９】
　ガスタービンエンジン用の動翼であって、
　動翼の一部に施工された第１の皮膜と、
　動翼から第１の距離に配置された溶射装置から第１の皮膜の少なくとも一部を覆って溶
射された第２の皮膜であって、複数のフィレット及び狭域を含む第２の皮膜と、
　第１の距離よりも長い動翼からの第２の距離に配置された溶射装置から第２の皮膜の少
なくとも一部を覆って溶射されかつ第２の皮膜の外面仕上げよりも粗い外面仕上げを有す
る第３の皮膜であって、第３の皮膜を前記複数のフィレット及び狭域に対して付着させる
のを可能する多孔質特性を含む第３の皮膜と、
　第３の皮膜の少なくとも一部を覆って施工されて動翼の手磨き量の減少を促進する第４
の皮膜と、
を含む動翼。
【請求項１０】
　第１の距離が２インチ（５．０８ｃｍ）であり、第２の距離が６インチ（１５．２ｃｍ
）である、請求項９記載の動翼。
【請求項１１】
　第２の皮膜が１８ミル（０．４６ｍｍ）の厚さを有する、請求項９記載の動翼。
【請求項１２】
　第３の皮膜が２ミル（０．０５１ｍｍ）の厚さを有する、請求項９記載の動翼。
【請求項１３】
　第１の皮膜がボンドコートである、請求項９記載の動翼。
【請求項１４】
　第２の皮膜が６～８重量％のイットリアと残部のジルコニアの組成を有する金属酸化物
を含む、請求項９記載の動翼。
【請求項１５】
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　第３の皮膜が第２の皮膜と実質的に同じ組成を含む、請求項９記載の動翼。
【請求項１６】
　第４の皮膜が、シリカ（ＳｉＯ2）、ケイ酸塩及びムライト（３Ａｌ2Ｏ3ＳｉＯ2）の１
種以上から成るバインダマトリックス中にアルミナ（Ａｌ2Ｏ3）が分散した組成物を含む
、請求項９記載の動翼。
【請求項１７】
　第４の皮膜が溶射法及びテープキャスト法の少なくともいずれかを使用して第３の皮膜
に施工される、請求項１６記載の動翼。
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