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(57)摘要

本发明公开了一种防腐檩条及其制备工艺，

包括横截面为梯形的主体部分，其下底敞开，且

在下底两侧设有向外延伸的凸缘，凸缘与梯形主

体部分一体成型，该檩条还包括底座，底座上方

两侧边缘设有用于容纳凸缘的凹槽，通过主体部

分与底座配合连接，使得檩条横截面形成封闭的

结构。其为玻璃钢材质，制备时1）将树脂胶液进

行铺胶，然后在树脂胶液上铺设玻璃纤维，再通

过模具进行固化成型，分别得到主体部分和底

座；2）将固化成型的主体部分和底座进行组合，

使得主体部分的凸缘插入到凹槽内，然后向凸缘

与凹槽之间的缝隙内进行灌胶，再进行固化，即

得到檩条。该檩条结构独特，稳定性好，安全系数

高，防腐性能优异。
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1.一种防腐檩条，其为玻璃钢材质的防腐檩条，包括横截面为梯形的主体部分，其下底

敞开，且在下底两侧设有向外延伸的凸缘，凸缘与梯形主体部分一体成型，该檩条还包括底

座，底座上方两侧边缘设有用于容纳凸缘的凹槽，通过主体部分与底座配合连接，使得檩条

横截面形成封闭的结构。

2.根据权利要求1所述的防腐檩条，其特征在于：所述凸缘与凹槽之间填充有密封胶。

3.根据权利要求1所述的防腐檩条，其特征在于：所述檩条横截面的上底宽度、檩条底

座宽度与檩条的高之间的比例为25-60:50-400:80-400，且主体部分上底宽度小于下底的

宽度。

4.根据权利要求1所述的防腐檩条，其特征在于：所述底座两侧的边缘均向上弯折形成

弯折部，弯折部与底座之间的空隙为用于容纳凸缘的凹槽。

5.根据权利要求1所述的防腐檩条，其特征在于：所述凹槽的高度从底座两侧向中间由

大变小。

6.根据权利要求1-5任意一项所述的防腐檩条，其特征在于：所述檩条的主体部分、底

座均为玻璃钢材质。

7.根据权利要求6所述的防腐檩条，其特征在于：所述玻璃钢材质采用树脂胶液内依次

逐层铺设玻璃纤维丝散丝层、玻璃纤维丝直拉丝层和网格布层，然后将树脂胶液进行固化

得到。

8.根据权利要求6所述的防腐檩条，其特征在于：主体部分的顶面与两侧腰面连接的转

角部位设有钢丝，两侧腰面与凸缘连接的转角部位也设有钢丝。

9.制备权利要求1-8任意一项所述防腐檩条的工艺，其特征在于，包括以下步骤：

1）将树脂胶液进行铺胶，然后在树脂胶液上铺设玻璃纤维，再通过模具进行固化成型，

分别得到主体部分和底座；

2）将固化成型的主体部分和底座进行组合，使得主体部分的凸缘插入到凹槽内，然后

向凸缘与凹槽之间的缝隙内进行灌胶，再进行固化，即得到檩条。

10.根据权利要求9所述的工艺，其特征在于：所述树脂胶液上铺设玻璃纤维时，逐层依

次铺设玻璃纤维丝散丝层、玻璃纤维丝直拉丝层和网格布层，对需要加强的部位的璃纤维

丝直拉丝层与网格布层之间铺设有钢丝层。
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防腐檩条及其制备工艺

技术领域

[0001] 本发明属于防腐檩条领域，具体涉及一种防腐檩条及其制备工艺。

背景技术

[0002] 防腐檩条是以不饱和聚酯树脂，无碱玻璃纤维纱、加工助剂为主要原材料，利用拉

挤成型工艺生产的玻璃钢（FRP）檩条。防腐檩条设计合理，原材料特殊，使产品具备钢材的

强度，并且从根本上解决了金属钢材易腐蚀的弱点。使具有强度高，防腐性好，安装效率高

和可靠性长久等优点，而成为大、中厂房工程安装材料首选。特别适用临海建筑、轧钢厂、冶

炼厂、化肥厂、铝业氧化车间、海产养殖等高酸碱腐蚀环境中的工业建筑。

[0003] 现有的檩条多为C型檩条，其一侧开口，稳定性差，需要拉杆拉条进行牵引，防止安

装过程中易侧歪造成事故以及后期变形，而且强度较差。

发明内容

[0004] 为了解决上述技术问题，本发明提供一种防腐檩条及其制备工艺，该檩条结构独

特，稳定性好，安全系数高，防腐性能优异。

[0005] 本发明所采取的技术方案是，一种防腐檩条，其为玻璃钢材质檩条，包括横截面为

梯形的主体部分，其下底敞开，且在下底两侧设有向外延伸的凸缘，凸缘与梯形主体部分一

体成型，该檩条还包括底座，底座上方两侧边缘设有用于容纳凸缘的凹槽，通过主体部分与

底座配合连接，使得檩条横截面形成封闭的结构。

[0006] 进一步地，所述凸缘与凹槽之间填充有密封胶。增加强度和稳定性。

[0007] 进一步地，所述檩条横截面的上底宽度、檩条底座宽度与檩条的高之间的比例为

25-60:50-400:80-400，且主体部分上底宽度小于下底的宽度。

[0008] 进一步地，所述底座两侧的边缘均向上弯折形成弯折部，弯折部与底座之间的空

隙为用于容纳凸缘的凹槽。

[0009] 进一步地，所述凹槽的高度从底座两侧向中间由大变小。

[0010] 优选的方案中，所述檩条的主体部分及底座均为玻璃钢材质。质量轻，强度高，防

腐性能优异。

[0011] 进一步地，所述玻璃钢材质采用树脂胶液内依次逐层铺设玻璃纤维丝散丝层、玻

璃纤维丝直拉丝层和网格布层，然后将树脂胶液进行固化得到。

[0012] 进一步地，主体部分的顶面与两侧腰面连接的转角部位设有钢丝，两侧腰面与凸

缘连接的转角部位也设有钢丝。

[0013] 本发明还涉及制备所述防腐檩条的工艺，包括以下步骤：

1）将树脂胶液进行铺胶，然后在树脂胶液上铺设玻璃纤维，再通过模具进行固化成型，

分别得到主体部分和底座；

2）将固化成型的主体部分和底座进行组合，使得主体部分的凸缘插入到凹槽内，然后

向凸缘与凹槽之间的缝隙内进行灌胶，再进行固化，即得到檩条。
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[0014] 进一步地，所述树脂胶液上铺设玻璃纤维时，逐层依次铺设玻璃纤维丝散丝层、玻

璃纤维丝直拉丝层和网格布层，对需要加强的部位的璃纤维丝直拉丝层与网格布层之间铺

设有钢丝层。

[0015] 本发明具有以下有益效果：

1、将采用横截面为梯形的檩条取代传统的横截面为C型的檩条，C型檩条横向稳定性

差，相互之间需要使用拉条及拉杆牵引来防止侧歪，采用横截面为梯形的檩条大幅度提升

横向稳定性，采用横截面为梯形的檩条，其纵向稳定性也很优异，能够承受安装时工人在上

走动，而C型檩条无法达到该要求，另外，在檩条安装时无需拉条及拉杆，节省材料，安装工

序更为简单。

[0016] 2、檩条为玻璃钢材质，相对于原有的钢檩条防腐性能优异，具有优良耐腐蚀性能，

能耐不同程度的酸、碱、有机溶剂及盐类等各种液介质的腐蚀，永不生锈，且质量为钢檩条

的1/5，纵向强度强等优点，容易安装，且良好的韧性；还具有很好的抗老化性能，使用寿命

至少20年以上；而且产品在使用过程中不褪色，不生锈、无需油漆维护；具有优良的电绝缘

性，无电磁性和电火花，还可使用在有导电危险，对磁性敏感的设备区域，以及易燃易爆场

所。

[0017] 3、原有的玻璃钢制备过程，多采用拉挤成型工艺进行生产法，其生产速度慢，最快

为0.09m/min，而本发明中通过模具进行固化成型，可以达到9m/min，能够大幅提升产能，减

少生长线的重复设置，节约生产成本，提高工作效率。

[0018] 3、檩条制备过程中，设置多种规格的玻璃纤维，通过玻璃纤维丝散丝层、玻璃纤维

丝直拉丝层和玻璃纤维网格布层的组合，其中散丝起到填充作用，直拉丝用于增加纵向强

度，网格布用于分散受力，使其更为均衡，增加总体强度，减少自重，节省成本。

附图说明

[0019] 图1为实施例1檩条的横截面结构示意图。

[0020] 图2为实施例2檩条的横截面结构示意图。

具体实施方式

[0021] 下面结合实施例来进一步说明本发明，但本发明要求保护的范围并不局限于实施

例表述的范围。

[0022] 实施例1：

如图1所示，一种檩条，包括横截面为梯形的主体部分1，其下底敞开，且在下底两侧设

有向外延伸的凸缘2，凸缘与梯形主体部分一体成型，该檩条还包括底座3，底座上方两侧边

缘设有用于容纳凸缘的凹槽4，通过主体部分与底座配合连接，使得檩条横截面形成封闭的

结构。其中凸缘与凹槽之间填充有密封胶。檩条横截面的上底宽度、檩条底座宽度与檩条的

高分别为25cm、50cm、80cm，且主体部分上底宽度小于下底的宽度，檩条长度为3m。该檩条为

玻璃钢材质。且玻璃钢材质采用树脂胶液内依次逐层铺设玻璃纤维丝散丝层、玻璃纤维丝

直拉丝层和网格布层，然后将树脂胶液进行固化得到。

[0023] 该防腐檩条纵向（是否指与梯形横截面的高相同的方向）受力可达400kg以上，横

向（是否指与梯形横截面的上底平行的方向）受力可以达到250kg，
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采用高度为80cm的C型钢檩条，长度为3m，其纵向受力可达300kg，横向受力可达100kg。

[0024] 实施例2：

如图2所示，一种檩条，包括横截面为梯形的主体部分1，其下底敞开，且在下底两侧设

有向外延伸的凸缘2，凸缘与梯形主体部分一体成型，该檩条还包括底座3，底座上方两侧边

缘设有用于容纳凸缘的凹槽4，通过主体部分与底座配合连接，使得檩条横截面形成封闭的

结构。其中凸缘与凹槽之间填充有密封胶。檩条横截面的上底宽度、檩条底座宽度与檩条的

高分别为60cm、400cm、400cm，长度为10m，且主体部分上底宽度小于下底的宽度。所述底座

两侧的边缘均向上弯折形成弯折部，弯折部与底座之间的空隙为用于容纳凸缘的凹槽。凹

槽的高度从底座两侧向中间由大变小。

[0025] 该檩条为玻璃钢材质。且玻璃钢材质采用树脂胶液内依次逐层铺设玻璃纤维丝散

丝层、玻璃纤维丝直拉丝层和网格布层，然后将树脂胶液进行固化得到。

[0026] 该檩条的纵向受力可达1500kg以上，横向受力可达300kg以上。

[0027] 实施例3：

一种檩条，包括横截面为梯形的主体部分，其下底敞开，且在下底两侧设有向外延伸的

凸缘，凸缘与梯形主体部分一体成型，该檩条还包括底座，底座上方两侧边缘设有用于容纳

凸缘的凹槽，通过主体部分与底座配合连接，使得檩条横截面形成封闭的结构。其中凸缘与

凹槽之间填充有密封胶。檩条横截面的上底宽度、檩条底座宽度与檩条的高分别为40cm、

200cm、200cm，长度为6m，且主体部分上底宽度小于下底的宽度。该檩条为玻璃钢材质。且玻

璃钢材质采用树脂胶液内依次逐层铺设玻璃纤维丝散丝层、玻璃纤维丝直拉丝层和网格布

层，然后将树脂胶液进行固化得到。

[0028] 该檩条的纵向受力可达1200kg以上，横向受力可达300kg以上。

[0029] 采用高度为200cm的C型钢檩条，长度为6m，其纵向受力可达900kg，横向受力可达

150kg。

[0030] 上述实施例中玻璃钢檩条的制备方法，包括以下步骤：

1）将树脂胶液进行铺胶，然后在树脂胶液上铺设玻璃纤维，再通过模具进行固化成型，

分别得到主体部分和底座；

2）将固化成型的主体部分和底座进行组合，使得主体部分的凸缘插入到凹槽内，然后

向凸缘与凹槽之间的缝隙内进行灌胶，再进行固化，即得到檩条。

[0031] 所述树脂胶液上铺设玻璃纤维时，逐层依次铺设玻璃纤维丝散丝层、玻璃纤维丝

直拉丝层和网格布层，对需要加强的部位的璃纤维丝直拉丝层与网格布层之间铺设有钢丝

层。

[0032] 其中树脂胶液与玻璃纤维的比例为35-65：65-35，所述的树脂胶液为不饱和聚酯、

环氧树脂或酚醛树脂，树脂胶液中还包含有固化剂和催化剂，其中有固化剂占树脂胶液质

量的0.3-1.2%，催化剂占0.2-1.0%，固化剂可选过氧化甲乙酮，催化剂可选钴水。固化过程

中先在70-85℃加热2min，然后在85℃加热1.5min左右，最后在95℃加热1.5min左右。其防

腐性能优异，可长期浸泡于强酸或强碱腐蚀性强的溶液中而不受损坏。

[0033] 上述的实施例仅为本发明的优选技术方案，不应视为对于本发明的限制，如具体

树脂、固化剂、催化剂固化时间等并不局限于说明书中的记载，其他在此范围内的等同替换

及改进，也在本发明的保护范围之内。
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