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一种燃气涡轮叶片榫头的保护方法

(57)摘要

本发明涉及一种燃气涡轮叶片榫头的保护

方法，包括以下步骤：(1)将300g超细石膏粉末、

30g添加剂及500g纯净水混合搅拌均匀，形成石

膏浆料；(2)选择合格的燃气涡轮叶片，在铝合金

模具中进行固定，倒入石膏浆料；(3)将以上装好

石膏浆料和摆放好燃气涡轮叶片的铝合金模具

放进烘干箱进行干燥处理，然后加温处理，加温

处理温度为50‑80℃，时间为3小时；(4)把加热完

毕的燃气涡轮叶片从铝合金容器中取出。通过既

简单又快捷的技术途径，解决了航空发动机涡轮

叶片榫头防氧化问题及榫槽间隙扩大问题，同时

采用的工艺方法既简单又快捷，从价格上节省了

50％的费用。
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1.一种燃气涡轮叶片榫头的保护方法，其特征在于，用于防止在石墨烯涂层喷涂过程

中出现氧化现象，包括以下步骤：

(1)将300g超细石膏粉末、30g添加剂及500g纯净水混合搅拌均匀，形成石膏浆料；所述

添加剂按质量百分比组成为硅油15％、乙醇10％、固化剂5％，余量为水；

(2)选择合格的燃气涡轮叶片，在铝合金模具中进行固定，倒入石膏浆料；

(3)将以上装好石膏浆料和摆放好燃气涡轮叶片的铝合金模具放进烘干箱进行干燥处

理，然后加温处理，加温处理温度为50‑80℃，时间为3小时；

(4)把加热完毕的燃气涡轮叶片从铝合金容器中取出。

2.根据权利要求1所述的燃气涡轮叶片榫头的保护方法，其特征在于，所述加温处理在

加热炉中进行。

3.根据权利要求1所述的燃气涡轮叶片榫头的保护方法，其特征在于，在加热完毕的燃

气涡轮叶片从铝合金容器中取出后，用刀片修正为符合  要求的规格形状。
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一种燃气涡轮叶片榫头的保护方法

技术领域

[0001] 本发明涉及燃气涡轮叶片榫头保护技术领域，特别是涉及一种燃气涡轮叶片榫头

的保护方法。

背景技术

[0002] 如果说，航空发动机是飞机的心脏，那么涡轮叶片就是心脏的“主动脉”。西方国家

飞机发动机叶片寿命一般在1000小时到1600小时之间，我国目前使用的还是两代半机热障

涂层技术，发动机寿命只有400小时左右。我国新近开发的石墨烯涂层技术解决了受热部件

抗氧化、抗弯曲、改变导热系数等，具有耐高温、隔热、耐腐蚀等特点，可抗高温1500摄氏度

左右，使发动机叶片寿命达到1200小时，比原来延长了3倍。

[0003] 但是，航空发动机涡轮叶片榫头在石墨烯涂层喷涂过程中会出现氧化现象，必须

通过榫头保护才能够实现榫头无氧化。并且，为了保证榫槽和槽头配合间隙一致，榫槽间隙

要求不大于0.25mm，现有模具多采用铸钢和塑钢模具，价格比较高，使用几次后间隙很大、

笨重，而且使用不方便，从设计上达不到技术要求。

发明内容

[0004] 为了解决现有技术中航空发动机涡轮叶片榫头在石墨烯涂层喷涂过程中所出现

的氧化现象，同时保证榫槽和槽头配合间隙一致，本发明使用铝合金做为模具，采用石膏成

膜工艺，通过既简单又快捷的技术途径，解决了涡轮叶片榫头防氧化问题及榫槽间隙扩大

问题。

[0005] 一种燃气涡轮叶片榫头的保护方法，包括以下步骤：

[0006] (1)将300g超细石膏粉末、30g添加剂及500g纯净水混合搅拌均匀，形成石膏浆料；

[0007] (2)选择合格的燃气涡轮叶片，在铝合金模具中进行固定，倒入石膏浆料；

[0008] (3)将以上装好石膏浆料和摆放好燃气涡轮叶片的铝合金模具放进烘干箱进行干

燥处理，然后加温处理，加温处理温度为50‑80℃，时间为3小时；

[0009] (4)把加热完毕的燃气涡轮叶片从铝合金容器中取出。

[0010] 上述燃气涡轮叶片榫头的保护方法。

[0011] 在其中一个实施例中，所述添加剂按质量百分比组成为硅油15％、乙醇10％、固化

剂5％，余量为水。

[0012] 在其中一个实施例中，所述加温处理在加热炉中进行。

[0013] 在其中一个实施例中，在加热完毕的燃气涡轮叶片从铝合金容器中取出后，用刀

片修正为符合  要求的规格形状。

附图说明

[0014] 图1为本发明实施例1燃气涡轮叶片榫头的保护方法工艺流程图。
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具体实施方式

[0015] 为使本发明的上述目的、特征和优点能够更加明显易懂，下面结合附图对本发明

的具体实施方式做详细的说明。在下面的描述中阐述了很多具体细节以便于充分理解本发

明。但是本发明能够以很多不同于在此描述的其它方式来实施，本领域技术人员可以在不

违背本发明内涵的情况下做类似改进，因此本发明不受下面公开的具体实施例的限制。

[0016] 一种燃气涡轮叶片榫头的保护方法，包括以下步骤：

[0017] (1)将300g超细石膏粉末、30g添加剂及500g纯净水混合搅拌均匀，形成石膏浆料；

[0018] (2)选择合格的燃气涡轮叶片，在铝合金模具中进行固定，倒入石膏浆料；

[0019] (3)将以上装好石膏浆料和摆放好燃气涡轮叶片的铝合金模具放进烘干箱进行干

燥处理，然后加温处理，加温处理温度为50‑80℃，时间为3小时；

[0020] (4)把加热完毕的燃气涡轮叶片从铝合金容器中取出。

[0021] 优选地，所述添加剂按质量百分比组成为硅油15％、乙醇10％、固化剂5％，余量为

水。

[0022] 优选地，所述加温处理在加热炉中进行。

[0023] 优选地，在加热完毕的燃气涡轮叶片从铝合金容器中取出后，用刀片修正为符合 

要求的规格形状。

[0024] 本发明与现有技术相比具有如下优点：

[0025] 通过石膏成膜工艺，避免了航空发动机涡轮叶片榫头在石墨烯涂层喷涂过程中所

出现的氧化现象；

[0026] 通过使用铝合金做为模具，解决了榫槽间隙容易扩大的问题；

[0027] 本发明采用的工艺方法，既简单又快捷，从价格上节省了50％的费用。

[0028] 实施例1

[0029] (1)检查铝合金模具及其它工艺设备；

[0030] (2)选择合适容量的玻璃容器，其中加入300g超细石膏粉末、30g添加剂及500g纯

净水，三者混合搅拌均匀，形成石膏浆料，所述添加剂按质量百分比组成为硅油15％、乙醇

10％、固化剂5％，余量为水；

[0031] (3)选择合格的燃气涡轮叶片，然后在铝合金模具进行固定，倒入石膏浆料；

[0032] (4)将以上装好石膏浆料和摆放好燃气涡轮叶片的铝合金模具放进烘干箱进行干

燥处理，然后进行80℃加温3小时；

[0033] (5)把加热完毕的燃气涡轮叶片从铝合金容器中取出，用刀片修正为复合要求的

规格形状；

[0034] (6)对榫头进行试验，达到了保护的效果。

[0035] 实施例2

[0036] (1)检查铝合金模具及其它工艺设备；

[0037] (2)选择合适容量的玻璃容器，其中加入300g超细石膏粉末、40g添加剂及500g纯

净水，三者混合搅拌均匀，形成石膏浆料，所述添加剂按质量百分比组成为硅油15％、乙醇

10％、固化剂5％，余量为水；

[0038] (3)选择合格的燃气涡轮叶片，然后在铝合金模具进行固定，倒入石膏浆料；

[0039] (4)将以上装好石膏浆料和摆放好燃气涡轮叶片的铝合金模具放进烘干箱进行干
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燥处理，然后进行100℃加温3小时；

[0040] (5)把加热完毕的燃气涡轮叶片从铝合金容器中取出，用刀片修正为符合  要求的

规格形状；

[0041] (6)对榫头进行试验，没有达到保护的效果。

[0042] 实施例3

[0043] (1)检查铝合金模具及其它附着工艺设备；

[0044] (2)选择合适容量的玻璃容器，其中加入350g超细石膏粉末、50g添加剂及500g纯

净水，三者混合搅拌均匀，形成石膏浆料，所述添加剂按质量百分比组成为硅油15％、乙醇

10％、固化剂5％，余量为水；

[0045] (3)选择合格的燃气涡轮叶片，然后在铝合金模具进行固定，倒入石膏浆料；

[0046] (4)将以上装好石膏浆料和摆放好燃气涡轮叶片的铝合金模具放进烘干箱进行干

燥处理，然后进行120℃加温3小时；

[0047] (5)把加热完毕的燃气涡轮叶片从铝合金容器中取出，用刀片修正为符合  要求的

规格形状；

[0048] (6)对榫头进行试验，没有达到保护的效果。

[0049] 以上所述实施例的各技术特征可以进行任意的组合，为使描述简洁，未对上述实

施例中的各个技术特征所有可能的组合都进行描述，然而，只要这些技术特征的组合不存

在矛盾，都应当认为是本说明书记载的范围。

[0050] 以上所述实施例仅表达了本发明的几种实施方式，其描述较为具体和详细，但并

不能因此而理解为对发明专利范围的限制。应当指出的是，对于本领域的普通技术人员来

说，在不脱离本发明构思的前提下，还可以做出若干变形和改进，这些都属于本发明的保护

范围。因此，本发明专利的保护范围应以所附权利要求为准。
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图1
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