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防火漆膜厚控制辅助工装和方法

(57)摘要

本发明提供一种防火漆膜厚控制辅助工装

和方法，防火漆膜厚控制辅助工装是选取不锈钢

管弯曲成U字形弯管，在距离U字形弯管底部焊接

手柄一端，手柄另端穿设在U字形弯管底部外部；

将U字形弯管外壁贴合于钢材表面或上一度防火

漆表面，然后使用抹刀将防火漆沿工装贴合方向

抹匀达到要求膜厚，确保本度施工防火漆膜厚均

一，表面平整，外观美观；节省防火漆用量和材料

费用，效果理想。
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1.一种防火漆膜厚控制辅助工装，其特征在于，选取不锈钢管弯曲成U字形弯管，在距

离U字形弯管(2)底部5±2cm处焊接手柄(1)一端，该手柄(1)的另一端穿设在U字形弯管(2)

底部外部。

2.根据权利要求1所述的防火漆膜厚控制辅助工装，其特征在于，所述不锈钢管弯曲成

的U字形弯管(2)的内径为5±0.5cm，长度为50±10cm；

所述手柄(1)为不锈钢管，长度为15±5cm，直径为1±0.5cm，该手柄(1)位于U字形圆管

(2)内的一端为一体成型的Y字形，该Y字形的两个顶部分别与U字形弯管(2)内壁焊接固定，

焊接点距离U字形弯管(2)底部5±2cm。

3.一种如权利要求所述防火漆膜厚控制辅助工装的使用方法，其特征在于，包括以下

步骤：

一、在防火漆喷涂或者手工馒涂完成后，手持手柄(1)将辅助工装U字形弯管外壁贴合

于钢材表面或者钢材上道防火漆表面；

二、待辅助工装U字形弯管外壁与钢材表面或者钢材上道防火漆表面紧密贴合后，使用

抹刀(3)将喷涂或者手工馒涂在钢材表面的防火漆抹平，确保防火漆膜厚达到程序要求，同

时使防火漆表面平整。
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防火漆膜厚控制辅助工装和方法

技术领域

[0001] 本发明涉及一种防火漆膜厚控制辅助工装和方法。

背景技术

[0002] 海洋钢结构物和石油化工钢结构物模块化工工厂属于高火险区域，发生火灾时，

为了给人员逃生和火灾扑救赢得时间，通常采用施工防火涂料的被动防火方式，鉴于膨胀

型环氧防火涂料具备防火性能好、重量轻、易采用机械喷涂或手工馒涂的施工方式，其通常

是钢结构物防火涂料类型的首选，在高温或者火焰条件下，膨胀型环氧防火涂层发生物理

变化和化学反应，进而发泡炭化，形成一层较原涂层厚几十倍甚至上百倍的难燃海绵状炭

质层，进而保护钢材免受热量急速向结构物传递，减缓火灾对钢结构物基材的损害。

[0003] 目前钢结构物防火漆施工过程中，通常采用防火漆湿膜控制卡进行过程管控，对

于防火漆膜厚不足区域进行再次修喷或者手工馒涂，但超膜厚区域无法进行准确修正，进

而造成防火漆材料浪费严重，目前并没有一种专门针对防火漆膜厚控制的专用工装。

[0004] 在这一背景下，提出本发明专利申请，目的在于改变传统防火漆施工过程膜厚管

控方法，充分利用该防火漆膜厚控制辅助工装，节约防火漆用量，进而节省项目材料投入，

同时使用该辅助工装和施工方法施工后的防火漆表面膜厚基本均一、平整度较高、外观美

观，克服传统防火漆表面凹凸不平的缺陷。

发明内容

[0005] 本发明的主要目的在于克服现有技术存在的上述缺陷而提供一种防火漆膜厚控

制辅助工装和方法，借助将相应尺寸不锈钢钢管制作成防火漆膜厚控制辅助工装，使用该

辅助工装管控防火漆施工过程材料损耗，使用方法简便，效果理想。

[0006] 本发明的主要目的是由以下技术方案实现的。

[0007] 本发明防火漆膜厚控制辅助工装，其特征在于，选取不锈钢管弯曲成U字形弯管，

在距离U字形弯管底部5±2cm处焊接手柄一端，该手柄的另一端穿设在U字形弯管底部外

部。

[0008] 前述的防火漆膜厚控制辅助工装，其中，所述不锈钢管弯曲成的U字形弯管的内径

为5±0.5cm，长度为50±10cm；所述手柄为不锈钢管，长度为15±5cm，直径为1±0.5cm，该

手柄位于U字形圆管内的一端为一体成型的Y字形，该Y字形的两个顶部分别与U字形弯管内

壁焊接固定，焊接点距离U字形弯管底部5±2cm。

[0009] 本发明防火漆膜厚控制辅助工装的使用方法，其特征在于，包括以下步骤：

[0010] 一、在防火漆喷涂或者手工馒涂完成后，手持手柄(1)将辅助工装U字形弯管外壁

贴合于钢材表面或者钢材上道防火漆表面；

[0011] 二、待辅助工装U字形弯管外壁与钢材表面或者钢材上道防火漆表面紧密贴合后，

使用抹刀将喷涂或者手工馒涂在钢材表面的防火漆抹平，确保防火漆膜厚达到程序要求，

同时使防火漆表面平整。
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[0012] 本发明的有益效果是，依据项目防火漆施工程序要求，选取相应尺寸不锈钢材质

圆管，制作适应控制防火漆膜厚的辅助工装，在需要多次施工方可达到程序要求的位置，自

由组合辅助工装，进而确保防火漆干膜厚度完工时达到程序要求，满足项目防火等级。

附图说明

[0013] 图1是本发明防火漆膜厚控制辅助工装示意图。

[0014] 图2是本发明防火漆膜厚控制辅助工装使用方法示意图。

[0015] 图中主要标号说明：1手柄、2为U字形不锈弯管、3抹刀。

具体实施方式

[0016] 如图1、图2所示，本发明防火漆膜厚控制辅助工装，其特征在于，选取不锈钢管弯

曲成U字形弯管，在距离U字形弯管2底部5±2cm处焊接手柄1一端，该手柄1的另一端穿设在

U字形弯管2底部外部。该不锈钢管弯曲成的U字形弯管2的内径为5±0 .5cm，长度为50±

10cm；该手柄1为不锈钢管，长度为15±5cm，直径为1±0.5cm，该手柄1位于U字形圆管2内的

一端为一体成型的Y字形，该Y字形的两个顶部分别与U字形弯管2内壁焊接固定，焊接点距

离U字形弯管2底部5±2cm。

[0017] 如图2所示，本发明防火漆膜厚控制辅助工装的使用方法，其包括以下步骤：

[0018] 一、在防火漆喷涂或者手工馒涂完成后，手持手柄1将辅助工装U字形弯管2外壁贴

合于钢材表面或者钢材上道防火漆表面；

[0019] 二、待辅助工装U字形弯管外壁与钢材表面或者钢材上道防火漆表面紧密贴合后，

使用抹刀3将喷涂或者手工馒涂在钢材表面的防火漆抹平，确保防火漆膜厚达到程序要求，

同时使防火漆表面平整。

[0020] 以下结合技术方案和附图详细叙述本发明的具体实施方式。

[0021] 如图1所示，依据项目防火漆涂装程序要求，选取相对应尺寸不锈钢圆管弯曲制作

而成，并焊接不锈钢管作为工装手柄，方便使用。

[0022] 在防火漆喷涂或手工馒涂一度完成后，将本发明防火漆膜厚控制辅助工装不锈钢

U字形弯管(图1所示)外壁贴合于钢材表面或上一度防火漆表面，然后使用抹刀3(如图2中

③所示)将防火漆沿工装贴合方向抹匀达到要求膜厚，其中超厚位置防火漆用于修补膜厚

不足处，进而可确保本度施工的防火漆膜厚均一，表面平整，外观美观。由于使用该防火漆

膜厚控制辅助工装，防火漆膜厚均近似于程序要求膜厚，无大面积膜厚超厚现象，故可节省

防火漆用量，进而节省项目材料费用。

[0023] 本实施例中未进行说明的内容为现有技术，故，不再进行赘述。

[0024] 以上所述，仅是本发明的较佳实施例而已，并非对本发明作任何形式上的限制，凡

是依据本发明的技术实质对以上实施例所作的任何简单修改、等同变化与修饰，均仍属于

本发明技术方案的范围内。
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图1

图2
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