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本发明公开了一种球墨铸铁复合SMC材料的

盖板及其制作方法，包括盖板板，所述盖板板的

前端表面外侧设有环形挡边，所述环形挡边的内

部设有骨架固定槽，所述骨架固定槽的内侧表面

外圈固定连接有外圈，所述外圈的外表面色还有

焊接头，所述焊接头的外表面固定焊接于环形挡

边的内侧表面，所述外圈的内侧表面通过弧形连

接筋条固定连接有内圈，所述弧形连接筋条的外

表面中间位置固定连接有中间环形筋条，所述弧

形连接筋条、内圈和中间环形筋条的外表面均固

定复合有增强复合层，所述增强复合层的外表面

固定连接于盖板板的前端表面，本发明进一步提

高支撑强度和连接稳定性，利于生产加工和使

用，安全稳定。
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1.一种球墨铸铁复合SMC材料的盖板，包括盖板板(1)，其特征在于：所述盖板板(1)的

前端表面外侧设有环形挡边(11)，所述环形挡边(11)的内部设有骨架固定槽(12)，所述骨

架固定槽(12)的内侧表面外圈固定连接有外圈(13)，所述外圈(13)的外表面色还有焊接头

(14)，所述焊接头(14)的外表面固定焊接于环形挡边(11)的内侧表面，所述外圈(13)的内

侧表面通过弧形连接筋条(15)固定连接有内圈(16)，所述弧形连接筋条(15)的外表面中间

位置固定连接有中间环形筋条(17)，所述弧形连接筋条(15)、内圈(16)和中间环形筋条

(17)的外表面均固定复合有增强复合层(18)，所述增强复合层(18)的外表面固定连接于盖

板板(1)的前端表面。

2.根据所述权利要求1的一种球墨铸铁复合SMC材料的盖板，其特征在于：所述弧形连

接筋条(15)有六个，且等角度均匀分布于外圈(13)和内圈(16)之间。

3.根据所述权利要求1的一种球墨铸铁复合SMC材料的盖板，其特征在于：所述盖板板

(1)、外圈(13)、弧形连接筋条(15)、内圈(16)和中间环形筋条(17)均采用球墨铸铁形成骨

架，且表面包裹一层复合SMC材料。

4.根据所述权利要求1的一种球墨铸铁复合SMC材料的盖板，其特征在于：所述增强复

合层(18)采用不饱和聚酯团状模塑料或片状模塑料的一种。

5.根据所述权利要求1的一种球墨铸铁复合SMC材料的盖板，其特征在于：所述盖板

(1)、外圈(13)和内圈(16)的厚度均为1.5厘米至2厘米。

6.根据所述权利要求1的一种球墨铸铁复合SMC材料的盖板，其特征在于：所述焊接头

(14)至少有八个，且等角度均匀分布于环形挡边(11)和外圈(13)中间。

7.根据所述权利要求1的一种球墨铸铁复合SMC材料的制作方法，其特征在于：所述盖

板的制作方法包括如下步骤：

S1、使用球墨铸铁形成盖板板骨架，并且在一侧表面开有环形挡边，形成骨架固定槽，

另一侧形成防滑纹路，中间位置预留中心孔，骨架包括外圈、内圈以及环形连接金条和中间

环形筋条，在骨架表面包裹一层复合SMC材料。

S2、在弧形连接筋条、内圈和中间环形筋条外表面固定复合增强材料，厚度为5毫米至8

毫米，形成增强复合层18；

S3、将复合后的骨架放置到骨架固定槽内部，保持同心，采用复合增强材料填充骨架和

盖板板的间隙，进行固定位置；

S4、对部位进行打磨，即可得到所述盖板。

8.根据所述权利要求5的一种球墨铸铁复合SMC材料的盖板及其制作方法，其特征在

于：所述球墨铸铁原料包括碳3.5％-4 .5％、硅3.5％-4 .5％、钙0.8％-1 .5％、锆0.3％-

0.5％、锌1.2％-2.5％、铜0.5％-0.8％，余量为铁。

9.根据所述权利要求4的一种球墨铸铁复合SMC材料的盖板及其制作方法，其特征在

于：所述不饱和聚酯团状模塑料包括不饱和聚酯40％-60％、环烷酸钴0.5％-0.8％、过氧化

甲乙酮1.5％-3.5％、矿石填料3％-6％、碳酸钙30％-40％和抗氧剂2％-5％。
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一种球墨铸铁复合SMC材料的盖板及其制作方法

技术领域

[0001] 本发明涉及铸铁盖板术领域，尤其涉及一种球墨铸铁复合SMC材料的盖板及其制

作方法。

背景技术

[0002] 在现在的社会生活中，城市排水的重要性越来越凸显，而排水沟上端一般预留井

进行维护修理，同时为了保证安全性，需要在井上端安放盖板进行防护。

[0003] 但是现有的盖板多是采用球墨铸铁直接铸造形成的单一平板结构，这样平板盖板

结构强度差，缺少加强支撑，容易断裂破损，安全防护性差，而有些盖板为了提高结构稳定

性，在铸造时形成网格钢筋，大大增加了模具的复杂程度，同时也不利于脱模，影响加工和

使用。

发明内容

[0004] 本发明的目的是为了解决现有技术中存在的缺点，而提出的一种球墨铸铁复合

SMC材料的盖板及其制作方法。

[0005] 为了实现上述目的，本发明采用了如下技术方案：

[0006] 一种球墨铸铁复合SMC材料的盖板及其制作方法，包括盖板板，所述盖板板的前端

表面外侧设有环形挡边，所述环形挡边的内部设有骨架固定槽，所述骨架固定槽的内侧表

面外圈固定连接有外圈，所述外圈的外表面色还有焊接头，所述焊接头的外表面固定焊接

于环形挡边的内侧表面，所述外圈的内侧表面通过弧形连接筋条固定连接有内圈，所述弧

形连接筋条的外表面中间位置固定连接有中间环形筋条，所述弧形连接筋条、内圈和中间

环形筋条的外表面均固定复合有增强复合层，所述增强复合层的外表面固定连接于盖板板

的前端表面。

[0007] 优选的，所述弧形连接筋条有六个，且等角度均匀分布于外圈和内圈之间。

[0008] 优选的，所述盖板板、外圈、弧形连接筋条、内圈和中间环形筋条均采用球墨铸铁

形成骨架，且表面包裹一层复合SMC材料。

[0009] 优选的，所述增强复合层采用不饱和聚酯团状模塑料或片状模塑料的一种。

[0010] 优选的，所述盖板、外圈和内圈的厚度均为1.5厘米至2厘米。

[0011] 优选的，所述焊接头至少有八个，且等角度均匀分布于环形挡边和外圈中间。

[0012] 优选的，所述盖板的制作方法包括如下步骤：

[0013] S1、使用球墨铸铁形成盖板板骨架，并且在一侧表面开有环形挡边，形成骨架固定

槽，另一侧形成防滑纹路，中间位置预留中心孔，骨架包括外圈、内圈以及环形连接金条和

中间环形筋条，在骨架表面包裹一层复合SMC材料。

[0014] S2、在弧形连接筋条、内圈和中间环形筋条外表面固定复合增强材料，厚度为5毫

米至8毫米，形成增强复合层18；

[0015] S3、将复合后的骨架放置到骨架固定槽内部，保持同心，采用复合增强材料填充骨
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架和盖板板的间隙，进行固定位置；

[0016] S4、对部位进行打磨，即可得到所述盖板。

[0017] 优选的，所述球墨铸铁原料包括碳3.5％-4.5％、硅3.5％-4.5％、钙0.8％-1.5％、

锆0.3％-0.5％、锌1.2％-2.5％、铜0.5％-0.8％，余量为铁。

[0018] 优选的，所述不饱和聚酯团状模塑料包括不饱和聚酯40％-60％、环烷酸钴0.5％-

0.8％、过氧化甲乙酮1.5％-3.5％、矿石填料3％-6％、碳酸钙30％-40％和抗氧剂2％-5％。

[0019] 本发明提供的一种球墨铸铁复合SMC材料的盖板及其制作方法通过在盖板板内部

设置骨架固定槽，进而焊接支撑骨架，可以分体铸造加工后在进行焊接固定，既可以保证铸

造的便利性，同时有效提高结构强度，避免断裂，再有即使通过在加强筋外表面包覆增强复

合层，进一步提高支撑强度和连接稳定性，利于生产加工和使用，安全稳定。

附图说明

[0020] 图1为本发明的整体结构连接图；

[0021] 图2为本发明的侧面截面示意图。

[0022] 图中：1盖板板、11环形挡边、12骨架固定槽、13外圈、14焊接头、15弧形连接筋条、

16内圈、17中间环形筋条、18增强复合层。

具体实施方式

[0023] 为了使本发明的目的、技术方案及优点更加清楚明白，以下结合具体实施例，对本

发明进行进一步详细说明。应当理解，此处所描述的具体实施例仅仅用以解释本发明，并不

用于限定本发明。

[0024] 一种球墨铸铁复合SMC材料的盖板及其制作方法，包括盖板板1，盖板板1的前端表

面外侧设有环形挡边11，环形挡边11的内部设有骨架固定槽12，骨架固定槽12的内侧表面

外圈固定连接有外圈13，外圈13的外表面色还有焊接头14，焊接头14的外表面固定焊接于

环形挡边11的内侧表面，外圈13的内侧表面通过弧形连接筋条15固定连接有内圈16，弧形

连接筋条15的外表面中间位置固定连接有中间环形筋条17，弧形连接筋条15、内圈16和中

间环形筋条17的外表面均固定复合有增强复合层18，增强复合层18的外表面固定连接于盖

板板1的前端表面。

[0025] 优选的，弧形连接筋条15有六个，且等角度均匀分布于外圈13和内圈16之间。

[0026] 优选的，盖板板1、外圈13、弧形连接筋条15、内圈16和中间环形筋条17均采用球墨

铸铁形成骨架，且表面包裹一层复合SMC材料。

[0027] 优选的，增强复合层18采用不饱和聚酯团状模塑料或片状模塑料的一种。

[0028] 优选的，盖板1、外圈13和内圈16的厚度均为1.5厘米至2厘米。

[0029] 优选的，焊接头14至少有八个，且等角度均匀分布于环形挡边11和外圈13中间。

[0030] 优选的，盖板的制作方法包括如下步骤：

[0031] S1、使用球墨铸铁形成盖板板骨架，并且在一侧表面开有环形挡边，形成骨架固定

槽，另一侧形成防滑纹路，中间位置预留中心孔，骨架包括外圈、内圈以及环形连接金条和

中间环形筋条，在骨架表面包裹一层复合SMC材料。

[0032] S2、在弧形连接筋条、内圈和中间环形筋条外表面固定复合增强材料，厚度为5毫
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米至8毫米，形成增强复合层18；

[0033] S3、将复合后的骨架放置到骨架固定槽内部，保持同心，采用复合增强材料填充骨

架和盖板板的间隙，进行固定位置；

[0034] S4、对部位进行打磨，即可得到盖板。

[0035] 实施例1

[0036] 优选的，球墨铸铁原料包括碳4.5％、硅3.5％、钙1％、锆0.5％、锌2％、铜0.5％，余

量为铁。

[0037] 优选的，不饱和聚酯团状模塑料包括不饱和聚酯50％、环烷酸钴0.5％、过氧化甲

乙酮2％、矿石填料5％、碳酸钙39.5％和抗氧剂3％。

[0038] 实施例2

[0039] 优选的，球墨铸铁原料包括碳3.5％、硅3％、钙1.5％、锆0.8％、锌1.8％、铜0.6％，

余量为铁。

[0040] 优选的，片状模塑料包括不饱和环氧聚酯50％、碳酸钙改性剂15％、玻璃纤维8％、

聚乙烯低收缩剂6％、氢氧化铝15％、氧化苯甲酸叔丁酯固化剂4％和二叔丁基对苯酚抗氧

剂2％。
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图1

图2
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