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(57)摘要

本发明涉及涂料技术领域，尤其涉及一种纤

维复合型耐火耐腐蚀粉末涂料及制作方法。其包

括聚氯乙烯100‑130份，镀膜氧化锆纤维8‑13份，

改性低熔点玻璃粉16‑30份，增塑剂4‑6份，颜料

0.5‑3份。先分别制作镀膜氧化锆纤维和改性低

熔点玻璃粉，之后将聚氯乙烯、镀膜氧化锆纤维、

改性低熔点玻璃粉、增塑剂和颜料经混合、搅拌，

再经过热挤塑、磨粉和过筛等工序制成粉末涂

料。本发明制得的纤维复合型耐火耐腐蚀粉末涂

料具有很好的耐火性和耐腐蚀性。
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1.一种纤维复合型耐火耐腐蚀粉末涂料，其特征在于其配方比例按重量份数计如下：

聚氯乙烯100‑130份，镀膜氧化锆纤维8‑13份，改性低熔点玻璃粉16‑30份，增塑剂4‑6份，颜

料0.5‑3份。

2.根据权利要求1所述的一种纤维复合型耐火耐腐蚀粉末涂料，其特征在于其配方比

例按重量份数计如下：聚氯乙烯110‑120份，镀膜氧化锆纤维9‑12份，改性低熔点玻璃粉20‑

25份，增塑剂4‑6份，颜料1‑3份。

3.根据权利要求1所述的一种纤维复合型耐火耐腐蚀粉末涂料，其特征在于其配方比

例按重量份数计如下：聚氯乙烯118份，镀膜氧化锆纤维10份，改性低熔点玻璃粉22份，增塑

剂5份，颜料1份。

4.根据权利要求1‑3任一项所述的一种纤维复合型耐火耐腐蚀粉末涂料，其特征在于：

所述镀膜氧化锆纤维为氧化锆纤维外部从内到外依次镀附有镍层和氮化镍层。

5.根据权利要求1‑3任一项所述的一种纤维复合型耐火耐腐蚀粉末涂料，其特征在于：

所述改性低熔点玻璃粉的粒度为1500‑2000目。

6.制作权利要求1所述的一种纤维复合型耐火耐腐蚀粉末涂料的方法，其特征在于：按

重量份计步骤为：

（1）镀膜氧化锆纤维的制作：先用真空蒸发镀膜工艺在氧化锆纤维外表面镀附镍层，之

后用反应溅射工艺在镍层外镀附氮化镍层；

（2）改性低熔点玻璃粉的制作：用硬质酸对低熔点玻璃粉进行改性；

（3）制粉：将步骤（1）所得的镀膜氧化锆纤维8‑13份、步骤（2）所得的改性低熔点玻璃粉

16‑30份、聚氯乙烯100‑130份、增塑剂4‑6份和颜料0.5‑3份进行混合、搅拌，再经过热挤塑、

破碎、磨粉和过筛等工序制成粉末涂料。
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一种纤维复合型耐火耐腐蚀粉末涂料及制作方法

技术领域

[0001] 本发明涉及涂料技术领域，尤其涉及一种纤维复合型耐火耐腐蚀粉末涂料及制作

方法。

背景技术

[0002] 粉末涂料是以固体树脂和颜料、填料以及助剂等组成的固体粉末状合成树脂涂

料，具有无污染、100%成膜、能耗低的特点，并且其涂层致密，附着力、抗冲击强度和韧性均

好，具有优良的耐腐蚀性能。但是由于其含有大量的树脂，导致其耐火性较差。

发明内容

[0003] 本发明所要解决的技术问题，是针对上述存在的技术不足，提供了一种纤维复合

型耐火耐腐蚀粉末涂料及制作方法，该粉末涂料耐火性较好，并且保持了较好的耐腐蚀性。

[0004] 为解决上述技术问题，本发明所采用的技术方案是：一种纤维复合型耐火耐腐蚀

粉末涂料，其配方比例按重量份数计如下：聚氯乙烯100‑130份，镀膜氧化锆纤维8‑13份，改

性低熔点玻璃粉16‑30份，增塑剂4‑6份，颜料0.5‑3份。

[0005] 所述纤维复合型耐火耐腐蚀粉末涂料，其配方比例按重量份数计如下：聚氯乙烯

110‑120份，镀膜氧化锆纤维9‑12份，改性低熔点玻璃粉20‑25份，增塑剂4‑6份，颜料1‑3份。

[0006] 所述纤维复合型耐火耐腐蚀粉末涂料，其配方比例按重量份数计如下：聚氯乙烯

118份，镀膜氧化锆纤维10份，改性低熔点玻璃粉22份，增塑剂5份，颜料1份。

[0007] 进一步优化本技术方案，所述镀膜氧化锆纤维为氧化锆纤维外部从内到外依次镀

附有镍层和氮化镍层。

[0008] 进一步优化本技术方案，所述改性低熔点玻璃粉为用硬质酸对低熔点玻璃粉进行

改性所得的粉末。

[0009] 进一步优化本技术方案，所述改性低熔点玻璃粉的粒度为1500‑2000目。

[0010] 所述纤维复合型耐火耐腐蚀粉末涂料的制作方法，其按重量份计步骤为：

（1）镀膜氧化锆纤维的制作：先用真空蒸发镀膜工艺在氧化锆纤维外表面镀附镍

层，之后反应溅射工艺在镍层外镀附氮化镍层；

（2）改性低熔点玻璃粉的制作：用硬质酸对低熔点玻璃粉进行改性；

（3）制粉：将步骤（1）所得的镀膜氧化锆纤维8‑13份、步骤（2）所得的改性低熔点玻

璃粉16‑30份、聚氯乙烯100‑130份、增塑剂4‑6份和颜料0.5‑3份进行混合、搅拌，再经过热

挤塑、磨粉和过筛等工序制成粉末涂料。

[0011] 与现有技术相比，本发明具有以下优点：氧化锆纤维具有非常好的耐高温性质并

且具有很好的强度，但是其与熔化的低熔点玻璃之间的结合力较差，其外表经镀镍层后又

镀有氮化镍层，氮化镍层与低熔点玻璃具有非常好的浸润性和结合力，当涂层被火烧、烤

时，低熔点玻璃熔化后能粘附在氧化锆纤维上而不会掉落，熔化的低熔点玻璃能形成熔化

的低熔点玻璃层，覆盖在涂层表面从而隔绝大部分空气，阻止涂层继续燃烧，从而使涂层具
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有很好的耐火性。镍层与氧化锆纤维纤维及氮化镍层都具有很好的结合力，而氮化镍层与

氧化锆纤维之间的结合力较差，镍层的存在大幅增强了氮化镍层与氧化锆纤维纤维之间的

结合强度，防止了氮化镍层脱落。

具体实施方式

[0012] 为使本发明的目的、技术方案和优点更加清楚明了，下面结合具体实施方式对本

发明进一步详细说明。应该理解，这些描述只是示例性的，而并非要限制本发明的范围。此

外，在以下说明中，省略了对公知技术的描述，以避免不必要地混淆本发明的概念。

[0013] 实施例1

一种纤维复合型耐火耐腐蚀粉末涂料，其配方比例按重量份数计如下：聚氯乙烯

100份，镀膜氧化锆纤维13份，改性低熔点玻璃粉30份，增塑剂4份，颜料0.8份。所述改性低

熔点玻璃粉的粒度为1500‑2000目。所述增塑剂为邻苯二甲酸二酯。

[0014] 所述纤维复合型耐火耐腐蚀粉末涂料的制作方法，其按重量份计步骤为：

（1）镀膜氧化锆纤维的制作：先用真空蒸发镀膜工艺在氧化锆纤维外表面镀附镍

层，之后用反应溅射工艺在镍层外镀附氮化镍层。此步骤可采用真空蒸发镀膜设备进行，采

用镍粒作为蒸发源，来镀附镍层，当镍层镀附完成后，真空蒸发镀膜设备在蒸发时向蒸发室

内通入一定量的氮气，氮气与蒸发的镍蒸气反应生成氮化镍，沉积在所述镍层外部，形成氮

化镍层。

[0015] （2）改性低熔点玻璃粉的制作：用硬质酸对低熔点玻璃粉进行改性。此步骤可采用

连续式粉体表面改性机进行，将粒度为1500‑2000目的低熔点玻璃粉和硬脂酸放入改性机

中进行改性，使低熔点玻璃粉与聚氯乙烯更容易混合在一起。低熔点玻璃粉的熔点优选400

℃‑700℃范围。低熔点玻璃粉市场上可选择的有很多，比如YB‑D40等。

[0016] （3）制粉：将步骤（1）所得的镀膜氧化锆纤维13份、步骤（2）所得的改性低熔点玻璃

粉30份、聚氯乙烯100份、增塑剂4份和颜料0.8份进行混合、搅拌，再经过热挤塑、磨粉和过

筛等工序制成粉末涂料。所述粉末涂料的粒度优选325‑400目。

[0017] 为了增强该粉末涂料的性能，还可以在该实施例中添加一定量的有机锡等稳定

剂。

[0018] 实施例2

一种纤维复合型耐火耐腐蚀粉末涂料，其配方比例按重量份数计如下：聚氯乙烯

106份，镀膜氧化锆纤维12份，改性低熔点玻璃粉27份，增塑剂4.4份，颜料1.2份。所述改性

低熔点玻璃粉的粒度为1500‑2000目。所述增塑剂为邻苯二甲酸二酯。

[0019] 所述纤维复合型耐火耐腐蚀粉末涂料的制作方法，其按重量份计步骤为：

（1）镀膜氧化锆纤维的制作：先用真空蒸发镀膜工艺在氧化锆纤维外表面镀附镍

层，之后用反应溅射工艺在镍层外镀附氮化镍层。此步骤可采用真空蒸发镀膜设备进行，采

用镍粒作为蒸发源，来镀附镍层，当镍层镀附完成后，真空蒸发镀膜设备在蒸发时向蒸发室

内通入一定量的氮气，氮气与蒸发的镍蒸气反应生成氮化镍，沉积在所述镍层外部，形成氮

化镍层。

[0020] （2）改性低熔点玻璃粉的制作：用硬质酸对低熔点玻璃粉进行改性。此步骤可采用

连续式粉体表面改性机进行，将粒度为1500‑2000目的低熔点玻璃粉和硬脂酸放入改性机

说　明　书 2/6 页

4

CN 112920651 A

4



中进行改性，使低熔点玻璃粉与聚氯乙烯更容易混合在一起。低熔点玻璃粉的熔点优选400

℃‑700℃范围。低熔点玻璃粉市场上可选择的有很多，比如YB‑D40等。

[0021] （3）制粉：将步骤（1）所得的镀膜氧化锆纤维12份、步骤（2）所得的改性低熔点玻璃

粉27份、聚氯乙烯106份、增塑剂4.4份和颜料1.2份进行混合、搅拌，再经过热挤塑、磨粉和

过筛等工序制成粉末涂料。所述粉末涂料的粒度优选325‑400目。

[0022] 为了增强该粉末涂料的性能，还可以在该实施例中添加一定量的有机锡等稳定

剂。

[0023] 实施例3

一种纤维复合型耐火耐腐蚀粉末涂料，其配方比例按重量份数计如下：聚氯乙烯

112份，镀膜氧化锆纤维11份，改性低熔点玻璃粉24份，增塑剂4.8份，颜料1.0份。所述改性

低熔点玻璃粉的粒度为1500‑2000目。所述增塑剂为邻苯二甲酸二酯。

[0024] 所述纤维复合型耐火耐腐蚀粉末涂料的制作方法，其按重量份计步骤为：

（1）镀膜氧化锆纤维的制作：先用真空蒸发镀膜工艺在氧化锆纤维外表面镀附镍

层，之后用反应溅射工艺在镍层外镀附氮化镍层。此步骤可采用真空蒸发镀膜设备进行，采

用镍粒作为蒸发源，来镀附镍层，当镍层镀附完成后，真空蒸发镀膜设备在蒸发时向蒸发室

内通入一定量的氮气，氮气与蒸发的镍蒸气反应生成氮化镍，沉积在所述镍层外部，形成氮

化镍层。

[0025] （2）改性低熔点玻璃粉的制作：用硬质酸对低熔点玻璃粉进行改性。此步骤可采用

连续式粉体表面改性机进行，将粒度为1500‑2000目的低熔点玻璃粉和硬脂酸放入改性机

中进行改性，使低熔点玻璃粉与聚氯乙烯更容易混合在一起。低熔点玻璃粉的熔点优选400

℃‑700℃范围。低熔点玻璃粉市场上可选择的有很多，比如YB‑D40等。

[0026] （3）制粉：将步骤（1）所得的镀膜氧化锆纤维11份、步骤（2）所得的改性低熔点玻璃

粉24份、聚氯乙烯112份、增塑剂4.8份和颜料1.0份进行混合、搅拌，再经过热挤塑、磨粉和

过筛等工序制成粉末涂料。所述粉末涂料的粒度优选325‑400目。

[0027] 为了增强该粉末涂料的性能，还可以在该实施例中添加一定量的有机锡等稳定

剂。

[0028] 实施例4

一种纤维复合型耐火耐腐蚀粉末涂料，其配方比例按重量份数计如下：聚氯乙烯

118份，镀膜氧化锆纤维10份，改性低熔点玻璃粉22份，增塑剂5份，颜料1.0份。所述改性低

熔点玻璃粉的粒度为1500‑2000目。所述增塑剂为邻苯二甲酸二酯。

[0029] 所述纤维复合型耐火耐腐蚀粉末涂料的制作方法，其按重量份计步骤为：

（1）镀膜氧化锆纤维的制作：先用真空蒸发镀膜工艺在氧化锆纤维外表面镀附镍

层，之后用反应溅射工艺在镍层外镀附氮化镍层。此步骤可采用真空蒸发镀膜设备进行，采

用镍粒作为蒸发源，来镀附镍层，当镍层镀附完成后，真空蒸发镀膜设备在蒸发时向蒸发室

内通入一定量的氮气，氮气与蒸发的镍蒸气反应生成氮化镍，沉积在所述镍层外部，形成氮

化镍层。

[0030] （2）改性低熔点玻璃粉的制作：用硬质酸对低熔点玻璃粉进行改性。此步骤可采用

连续式粉体表面改性机进行，将粒度为1500‑2000目的低熔点玻璃粉和硬脂酸放入改性机

中进行改性，使低熔点玻璃粉与聚氯乙烯更容易混合在一起。低熔点玻璃粉的熔点优选400
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℃‑700℃范围。低熔点玻璃粉市场上可选择的有很多，比如YB‑D40等。

[0031] （3）制粉：将步骤（1）所得的镀膜氧化锆纤维10份、步骤（2）所得的改性低熔点玻璃

粉22份、聚氯乙烯118份、增塑剂5份和颜料1.0份进行混合、搅拌，再经过热挤塑、磨粉和过

筛等工序制成粉末涂料。所述粉末涂料的粒度优选325‑400目。

[0032] 为了增强该粉末涂料的性能，还可以在该实施例中添加一定量的有机锡等稳定

剂。

[0033] 实施例5

一种纤维复合型耐火耐腐蚀粉末涂料，其配方比例按重量份数计如下：聚氯乙烯

124份，镀膜氧化锆纤维9份，改性低熔点玻璃粉19份，增塑剂5.3份，颜料1.5份。所述改性低

熔点玻璃粉的粒度为1500‑2000目。所述增塑剂为邻苯二甲酸二酯。

[0034] 所述纤维复合型耐火耐腐蚀粉末涂料的制作方法，其按重量份计步骤为：

（1）镀膜氧化锆纤维的制作：先用真空蒸发镀膜工艺在氧化锆纤维外表面镀附镍

层，之后用反应溅射工艺在镍层外镀附氮化镍层。此步骤可采用真空蒸发镀膜设备进行，采

用镍粒作为蒸发源，来镀附镍层，当镍层镀附完成后，真空蒸发镀膜设备在蒸发时向蒸发室

内通入一定量的氮气，氮气与蒸发的镍蒸气反应生成氮化镍，沉积在所述镍层外部，形成氮

化镍层。

[0035] （2）改性低熔点玻璃粉的制作：用硬质酸对低熔点玻璃粉进行改性。此步骤可采用

连续式粉体表面改性机进行，将粒度为1500‑2000目的低熔点玻璃粉和硬脂酸放入改性机

中进行改性，使低熔点玻璃粉与聚氯乙烯更容易混合在一起。低熔点玻璃粉的熔点优选400

℃‑700℃范围。低熔点玻璃粉市场上可选择的有很多，比如YB‑D40等。

[0036] （3）制粉：将步骤（1）所得的镀膜氧化锆纤维19份、步骤（2）所得的改性低熔点玻璃

粉19份、聚氯乙烯124份、增塑剂5.3份和颜料1.5份进行混合、搅拌，再经过热挤塑、磨粉和

过筛等工序制成粉末涂料。所述粉末涂料的粒度优选325‑400目。

[0037] 为了增强该粉末涂料的性能，还可以在该实施例中添加一定量的有机锡等稳定

剂。

[0038] 实施例6

一种纤维复合型耐火耐腐蚀粉末涂料，其配方比例按重量份数计如下：聚氯乙烯

130份，镀膜氧化锆纤维8份，改性低熔点玻璃粉16份，增塑剂5.6份，颜料1.5份。所述改性低

熔点玻璃粉的粒度为1500‑2000目。所述增塑剂为邻苯二甲酸二酯。

[0039] 所述纤维复合型耐火耐腐蚀粉末涂料的制作方法，其按重量份计步骤为：

（1）镀膜氧化锆纤维的制作：先用真空蒸发镀膜工艺在氧化锆纤维外表面镀附镍

层，之后用反应溅射工艺在镍层外镀附氮化镍层。此步骤可采用真空蒸发镀膜设备进行，采

用镍粒作为蒸发源，来镀附镍层，当镍层镀附完成后，真空蒸发镀膜设备在蒸发时向蒸发室

内通入一定量的氮气，氮气与蒸发的镍蒸气反应生成氮化镍，沉积在所述镍层外部，形成氮

化镍层。

[0040] （2）改性低熔点玻璃粉的制作：用硬质酸对低熔点玻璃粉进行改性。此步骤可采用

连续式粉体表面改性机进行，将粒度为1500‑2000目的低熔点玻璃粉和硬脂酸放入改性机

中进行改性，使低熔点玻璃粉与聚氯乙烯更容易混合在一起。低熔点玻璃粉的熔点优选400

℃‑700℃范围。低熔点玻璃粉市场上可选择的有很多，比如YB‑D40等。
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[0041] （3）制粉：将步骤（1）所得的镀膜氧化锆纤维8份、步骤（2）所得的改性低熔点玻璃

粉16份、聚氯乙烯130份、增塑剂5.6份和颜料1.5份进行混合、搅拌，再经过热挤塑、磨粉和

过筛等工序制成粉末涂料。所述粉末涂料的粒度优选325‑400目。

[0042] 为了增强该粉末涂料的性能，还可以在该实施例中添加一定量的有机锡等稳定

剂。

[0043] 应用实施例

将实施例1‑6所得的纤维复合型耐火耐腐蚀粉末涂料采用静电喷涂喷涂在镀锌板

的表面，涂层厚度为190‑200um，之后在160℃左右的温度下烘烤40分钟，制得涂层样板，对

所得涂层样板进行测试，结果如下：

1、耐火性测试

测试条件：涂层样板竖直放置，喷嘴距离涂层样板10毫米，喷嘴内径28毫米，采用

液化石油气作为燃料，燃料的流量为30升/分，喷嘴喷出的火焰喷在涂层样板上，记录涂层

被烧穿所需的时间，如表1所示

烧穿耗时

表1

2、耐腐蚀性测试

对涂层样板进行盐雾测试，测试时间为2000小时，其腐蚀情况如表2所示：

盐雾测试结果

表2
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从表1和表2可以看出，实施例1的耐火性最好，但是由于镀膜氧化锆纤维和改性低

熔点玻璃粉占比较高，导致涂层在烘烤时涂层物质迁移性稍差，最终涂层的致密度稍低，有

少量细小的孔隙存在，导致耐腐蚀性稍差；而实施例6的耐火性稍差，但是由于镀膜氧化锆

纤维和改性低熔点玻璃粉占比较低，导致涂层在烘烤时涂层物质迁移性好，最终涂层的致

密度较高，无孔隙存在，导致其耐腐蚀性最好。经综合评判，实施例4为较佳实施例。

[0044] 附：腐蚀评级与腐蚀缺陷面积的关系表

腐蚀评级与腐蚀缺陷面积的关系表

应当理解的是，本发明的上述具体实施方式仅仅用于示例性说明或解释本发明的

原理，而不构成对本发明的限制。因此，在不偏离本发明的精神和范围的情况下所做的任何

修改、等同替换、改进等，均应包含在本发明的保护范围之内。此外，本发明所附权利要求旨

在涵盖落入所附权利要求范围和边界、或者这种范围和边界的等同形式内的全部变化和修

改例。
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