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(57)摘要

本发明公开了一种不透光玻璃钢复合材料

制品，所述储存罐左侧固定连接有散热框，所述

散热框内固定连接有挡尘片，所述储存罐底部固

定连接有支撑腿，所述储存罐顶部右侧固定连接

有进料口，所述储存罐右侧顶部连接有出料管。

该不透光玻璃钢复合材料制品及应用，在加气站

内进行使用时，通过散热框将冷空气不断的输送

至储存罐内部，储存罐内的天然气通过通管进入

到隔板和密封盖之间进行冷却，冷却后在通过通

管进入到储存罐的隔板右侧，能够有效的保证储

存罐内稳定的温度，同时在加油站进行使用时，

挥发的汽油气体通过通管进入到隔板和密封盖

之间进行冷却，冷却后在通过通管进入到储存罐

的隔板右侧，能够有效的保证储存罐内温度的恒

定。
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1.一种不透光玻璃钢复合材料制品，包括储存罐(2)，其特征在于：所述储存罐(2)左侧

固定连接有散热框(1)，所述散热框(1)内固定连接有挡尘片(7)，所述储存罐(2)底部固定

连接有支撑腿(5)，所述储存罐(2)顶部右侧固定连接有进料口(3)，所述储存罐(2)右侧顶

部连接有出料管(4)，所述储存罐(2)内左侧内壁固定连接有安装环(6)，所述安装环(6)左

侧固定连接有密封盖(8)，所述安装环(6)内圈中部固定连接有隔板(9)，所述隔板(9)顶部

固定连接有通管(10)。

2.根据权利要求1所述的一种不透光玻璃钢复合材料制品，其特征在于：所述挡尘片

(7)设置有五块，五块所述挡尘片(7)等间距分布在散热框(1)内，五块所述挡尘片(7)向右

上倾斜，且倾斜角度为(15)度。

3.根据权利要求1所述的一种不透光玻璃钢复合材料制品，其特征在于：所述支撑腿

(5)设置有两个，两个所述支撑腿(5)对称分布在储存罐(2)底部左侧和右侧。

4.根据权利要求1所述的一种不透光玻璃钢复合材料制品，其特征在于：包括以下加工

步骤：

S1、制模

选取制模需要的石灰，将选取的石灰放入到研磨机内，在研磨机内放入100～200目的

研磨珠，将放入的石灰进行研磨，研磨后将得到的粉末通过250目的过滤网，在将得到的石

灰放入到搅拌罐内，搅拌罐内的搅拌轴以500r/min的转速旋转，加入清水将石灰进行充分

搅拌，再放入清水，同时放入石棉将石灰和石棉进行充分的搅拌，在搅拌后将得到的制模材

料根据需要的不透光玻璃钢复合材料制品的尺寸大小，制成模具，制成后的模具放入风干

房内风干15天，使得模具内部水含量达到10％，得到模具。

S2、原料选择和准备

将制模时，选择玻璃纤维50～100份、不饱和树脂20～40份、氯化镁10～20份、固化剂15

～30份和填充料60～70份，将得到的不饱和树脂20～40份放入加热罐内，以200～300摄氏

度的稳定进行加热，将不饱和树脂20～40份加热成熔融状态，在将熔融状态的不饱和树脂

20～40份放入到搅拌罐内，搅拌罐内的搅拌轴以500r/min的转速旋转，在选择的同时依次

放入玻璃纤维50～100份、氯化镁10～20份、固化剂15～30份和填充料60～70份，且搅拌过

程中保证搅拌罐内的稳定保持在70～90摄氏度，得到原料。

S3、浇筑

拿出烘干后的模具，将得到的熔融状态的原料导入模具内，在将模具移动至冷却室内，

首先以50摄氏度的温度进行初步冷却，在以25摄氏度进行进一步的冷却，冷却后的模具放

入到风干房内风干一周，在将模具拆除得到不透光玻璃钢复合材料制品毛坯。

S4、清理

通过打磨机和切割机将不透光玻璃钢复合材料制品毛坯上的毛刺和多余的部分进行

清除，清除后将不透光玻璃钢复合材料制品表面进行抛光，最终得到不透光玻璃钢复合材

料制品。

5.根据权利要求4所述的一种不透光玻璃钢复合材料制品，其特征在于：所述步骤S1中

在减半罐设置出汽管，储汽管固定连接有步骤S2中搅拌罐的加热系统内。

6.根据权利要求4所述的一种不透光玻璃钢复合材料制品，其特征在于：所述步骤S3中

在将原料加热成熔融状态后，在5～10分钟内浇筑进模具内。
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7.根据权利要求1所述的一种不透光玻璃钢复合材料制品的应用，其特征在于：不透光

玻璃钢复合材料制品设置在加气站内，用于天然气的储存。

8.根据权利要求1所述的一种不透光玻璃钢复合材料制品的应用，其特征在于：不透光

玻璃钢复合材料制品设置在加油站内，用于汽油的储存。

权　利　要　求　书 2/2 页

3

CN 112552703 A

3



一种不透光玻璃钢复合材料制品及应用

技术领域

[0001] 本发明涉及不透光玻璃钢技术领域，具体为一种不透光玻璃钢复合材料制品及应

用。

背景技术

[0002] 玻璃钢学名纤维增强塑料，俗称FRP，即纤维增强复合塑料。根据采用的纤维不同

分为玻璃纤维增强复合塑料(GFRP)，碳纤维增强复合塑料(CFRP)，硼纤维增强复合塑料等。

它是以玻璃纤维及其制品(玻璃布、带、毡、纱等)作为增强材料，以合成树脂作基体材料的

一种复合材料。纤维增强复合材料是由增强纤维和基体组成。纤维(或晶须)的直径很小，一

般在10μm以下，缺陷较少又较小，断裂应变约为千分之三十以内，是脆性材料，易损伤、断裂

和受到腐蚀。基体相对于纤维来说，强度、模量都要低很多，但可以经受住大的应变，往往具

有粘弹性和弹塑性，是韧性材料，由于所使用的树脂品种不同，因此有聚酯玻璃钢、环氧玻

璃钢、酚醛玻璃钢之别。质轻而硬，不导电，性能稳定，机械强度高，回收利用少，耐腐蚀。可

以代替钢材制造机器零件和汽车、船舶外壳等。

[0003] 现有的加油站和加气站对天然气和汽油的储存，均是放置在金属罐内，且一般深

埋在地底，不能经受高温，在高温的作用下，容易发生爆燃，危害人员安全，因此需要一种不

透光玻璃钢复合材料制品及应用。

发明内容

[0004] 本发明的目的在于提供一种不透光玻璃钢复合材料制品及应用，以解决上述背景

技术中提出的问题。

[0005] 为实现上述目的，本发明提供如下技术方案：一种不透光玻璃钢复合材料制品，包

括储存罐，所述储存罐左侧固定连接有散热框，所述散热框内固定连接有挡尘片，所述储存

罐底部固定连接有支撑腿，所述储存罐顶部右侧固定连接有进料口，所述储存罐右侧顶部

连接有出料管，所述储存罐内左侧内壁固定连接有安装环，所述安装环左侧固定连接有密

封盖，所述安装环内圈中部固定连接有隔板，所述隔板顶部固定连接有通管。

[0006] 优选的，所述挡尘片设置有五块，五块所述挡尘片等间距分布在散热框内，五块所

述挡尘片向右上倾斜，且倾斜角度为度。

[0007] 优选的，所述支撑腿设置有两个，两个所述支撑腿对称分布在储存罐底部左侧和

右侧。

[0008] 优选的，所述一种不透光玻璃钢复合材料制品，包括以下加工步骤：

[0009] S1、制模

[0010] 选取制模需要的石灰，将选取的石灰放入到研磨机内，在研磨机内放入100～200

目的研磨珠，将放入的石灰进行研磨，研磨后将得到的粉末通过250目的过滤网，在将得到

的石灰放入到搅拌罐内，搅拌罐内的搅拌轴以500r/min的转速旋转，加入清水将石灰进行

充分搅拌，再放入清水，同时放入石棉将石灰和石棉进行充分的搅拌，在搅拌后将得到的制
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模材料根据需要的不透光玻璃钢复合材料制品的尺寸大小，制成模具，制成后的模具放入

风干房内风干15天，使得模具内部水含量达到10％，得到模具。

[0011] S2、原料选择和准备

[0012] 将制模时，选择玻璃纤维50～100份、不饱和树脂20～40份、氯化镁10～20份、固化

剂15～30份和填充料60～70份，将得到的不饱和树脂20～40份放入加热罐内，以200～300

摄氏度的稳定进行加热，将不饱和树脂20～40份加热成熔融状态，在将熔融状态的不饱和

树脂20～40份放入到搅拌罐内，搅拌罐内的搅拌轴以500r/min的转速旋转，在选择的同时

依次放入玻璃纤维50～100份、氯化镁10～20份、固化剂15～30份和填充料60～70份，且搅

拌过程中保证搅拌罐内的稳定保持在70～90摄氏度，得到原料。

[0013] S3、浇筑

[0014] 拿出烘干后的模具，将得到的熔融状态的原料导入模具内，在将模具移动至冷却

室内，首先以50摄氏度的温度进行初步冷却，在以25摄氏度进行进一步的冷却，冷却后的模

具放入到风干房内风干一周，在将模具拆除得到不透光玻璃钢复合材料制品毛坯。

[0015] S4、清理

[0016] 通过打磨机和切割机将不透光玻璃钢复合材料制品毛坯上的毛刺和多余的部分

进行清除，清除后将不透光玻璃钢复合材料制品表面进行抛光，最终得到不透光玻璃钢复

合材料制品。

[0017] 优选的，所述步骤S1中在减半罐设置出汽管，储汽管固定连接有步骤S2中搅拌罐

的加热系统内。

[0018] 优选的，所述步骤S3中在将原料加热成熔融状态后，在5～10分钟内浇筑进模具

内。

[0019] 优选的，所述一种不透光玻璃钢复合材料制品的应用，不透光玻璃钢复合材料制

品设置在加气站内，用于天然气的储存

[0020] 优选的，所述一种不透光玻璃钢复合材料制品的应用，不透光玻璃钢复合材料制

品设置在加油站内，用于汽油的储存。

[0021] 与现有技术相比，本发明的有益效果是：

[0022] 1、该不透光玻璃钢复合材料制品及应用，在加气站内进行使用时，储存罐受到温

度影响，通过散热框将冷空气不断的输送至储存罐内部，储存罐内的天然气通过通管进入

到隔板和密封盖之间进行冷却，冷却后在通过通管进入到储存罐的隔板右侧，能够有效的

保证储存罐内稳定的温度，不会受高温影响过大；同时在加油站进行使用时，挥发的汽油气

体通过通管进入到隔板和密封盖之间进行冷却，冷却后在通过通管进入到储存罐的隔板右

侧，能够有效的保证储存罐内温度的恒定。

[0023] 2、该一种不透光玻璃钢复合材料制品及应用，能够在使用时，可以通过模具快速

的成型，减少了金属制品需要耗时、耗工的进行加工，有效的做到了省时、省工的目的，减少

了成本。

附图说明

[0024] 图1为本发明正面结构示意图；

[0025] 图2为本发明正面剖面结构示意图。
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[0026] 图中：1、散热框；2、储存罐；3、进料口；4、出料管；5、支撑腿；6、安装环；7、挡尘片；

8、密封盖；9、隔板；10、通管。

具体实施方式

[0027] 下面将结合本发明实施例中的附图，对本发明实施例中的技术方案进行清楚、完

整地描述，显然，所描述的实施例仅仅是本发明一部分实施例，而不是全部的实施例。基于

本发明中的实施例，本领域普通技术人员在没有做出创造性劳动前提下所获得的所有其他

实施例，都属于本发明保护的范围。

[0028] 请参阅图1‑2，本发明提供一种技术方案：一种不透光玻璃钢复合材料制品，包括

储存罐2，储存罐2左侧固定连接有散热框1，散热框1内固定连接有挡尘片7，储存罐2底部固

定连接有支撑腿5，储存罐2顶部右侧固定连接有进料口3，储存罐2右侧顶部连接有出料管

4，储存罐2内左侧内壁固定连接有安装环6，安装环6左侧固定连接有密封盖8，安装环6内圈

中部固定连接有隔板9，隔板9顶部固定连接有通管10，挡尘片7设置有五块，五块挡尘片7等

间距分布在散热框1内，五块挡尘片7向右上倾斜，且倾斜角度为15度，支撑腿5设置有两个，

两个支撑腿5对称分布在储存罐2底部左侧和右侧，在加气站内进行使用时，储存罐2受到温

度影响，通过散热框1将冷空气不断的输送至储存罐2内部，储存罐2内的天然气通过通管10

进入到隔板9和密封盖8之间进行冷却，冷却后在通过通管10进入到储存罐2的隔板9右侧，

能够有效的保证储存罐2内稳定的温度，不会受高温影响过大；同时在加油站进行使用时，

挥发的汽油气体通过通管进入到隔板9和密封盖8之间进行冷却，冷却后在通过通管进入到

储存罐2的隔板9右侧，能够有效的保证储存罐2内温度的恒定。

[0029] 一种不透光玻璃钢复合材料制品，包括以下加工步骤：

[0030] 实施例一

[0031] S1、制模

[0032] 选取制模需要的石灰，将选取的石灰放入到研磨机内，在研磨机内放入100目的研

磨珠，将放入的石灰进行研磨，研磨后将得到的粉末通过250目的过滤网，在将得到的石灰

放入到搅拌罐内，搅拌罐内的搅拌轴以500r/min的转速旋转，加入清水将石灰进行充分搅

拌，再放入清水，同时放入石棉将石灰和石棉进行充分的搅拌，在搅拌后将得到的制模材料

根据需要的不透光玻璃钢复合材料制品的尺寸大小，制成模具，制成后的模具放入风干房

内风干15天，使得模具内部水含量达到10％，得到模具。

[0033] S2、原料选择和准备

[0034] 将制模时，选择玻璃纤维50份、不饱和树脂20～40份、氯化镁10份、固化剂15份和

填充料60份，将得到的不饱和树脂20份放入加热罐内，以200摄氏度的稳定进行加热，将不

饱和树脂20份加热成熔融状态，在将熔融状态的不饱和树脂20份放入到搅拌罐内，搅拌罐

内的搅拌轴以500r/min的转速旋转，在选择的同时依次放入玻璃纤维50份、氯化镁10份、固

化剂15份和填充料60份，且搅拌过程中保证搅拌罐内的稳定保持在70摄氏度，得到原料。

[0035] S3、浇筑

[0036] 拿出烘干后的模具，将得到的熔融状态的原料导入模具内，在将模具移动至冷却

室内，首先以50摄氏度的温度进行初步冷却，在以25摄氏度进行进一步的冷却，冷却后的模

具放入到风干房内风干一周，在将模具拆除得到不透光玻璃钢复合材料制品毛坯。
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[0037] S4、清理

[0038] 通过打磨机和切割机将不透光玻璃钢复合材料制品毛坯上的毛刺和多余的部分

进行清除，清除后将不透光玻璃钢复合材料制品表面进行抛光，最终得到不透光玻璃钢复

合材料制品。

[0039] 实施例二

[0040] S1、制模

[0041] 选取制模需要的石灰，将选取的石灰放入到研磨机内，在研磨机内放入200目的研

磨珠，将放入的石灰进行研磨，研磨后将得到的粉末通过250目的过滤网，在将得到的石灰

放入到搅拌罐内，搅拌罐内的搅拌轴以500r/min的转速旋转，加入清水将石灰进行充分搅

拌，再放入清水，同时放入石棉将石灰和石棉进行充分的搅拌，在搅拌后将得到的制模材料

根据需要的不透光玻璃钢复合材料制品的尺寸大小，制成模具，制成后的模具放入风干房

内风干15天，使得模具内部水含量达到10％，得到模具。

[0042] S2、原料选择和准备

[0043] 将制模时，选择玻璃纤维100份、不饱和树脂40份、氯化镁20份、固化剂30份和填充

料70份，将得到的不饱和树脂40份放入加热罐内，以300摄氏度的稳定进行加热，将不饱和

树脂40份加热成熔融状态，在将熔融状态的不饱和树脂40份放入到搅拌罐内，搅拌罐内的

搅拌轴以500r/min的转速旋转，在选择的同时依次放入玻璃纤维100份、氯化镁20份、固化

剂30份和填充料70份，且搅拌过程中保证搅拌罐内的稳定保持在90摄氏度，得到原料。

[0044] S3、浇筑

[0045] 拿出烘干后的模具，将得到的熔融状态的原料导入模具内，在将模具移动至冷却

室内，首先以50摄氏度的温度进行初步冷却，在以25摄氏度进行进一步的冷却，冷却后的模

具放入到风干房内风干一周，在将模具拆除得到不透光玻璃钢复合材料制品毛坯。

[0046] S4、清理

[0047] 通过打磨机和切割机将不透光玻璃钢复合材料制品毛坯上的毛刺和多余的部分

进行清除，清除后将不透光玻璃钢复合材料制品表面进行抛光，最终得到不透光玻璃钢复

合材料制品。

[0048] 步骤S1中在减半罐设置出汽管，储汽管固定连接有步骤S2中搅拌罐的加热系统

内，步骤S3中在将原料加热成熔融状态后，在5～10分钟内浇筑进模具内，能够在使用时，可

以通过模具快速的成型，减少了金属制品需要耗时、耗工的进行加工，有效的做到了省时、

省工的目的，减少了成本。

[0049] 在使用时，在加气站内进行使用时，储存罐2受到温度影响，通过散热框1将冷空气

不断的输送至储存罐2内部，储存罐2内的天然气通过通管10进入到隔板9和密封盖8之间进

行冷却，冷却后在通过通管10进入到储存罐2的隔板9右侧，能够有效的保证储存罐2内稳定

的温度，不会受高温影响过大；同时在加油站进行使用时，挥发的汽油气体通过通管进入到

隔板9和密封盖8之间进行冷却，冷却后在通过通管进入到储存罐2的隔板9右侧，能够有效

的保证储存罐2内温度的恒定。

[0050] 尽管已经示出和描述了本发明的实施例，对于本领域的普通技术人员而言，可以

理解在不脱离本发明的原理和精神的情况下可以对这些实施例进行多种变化、修改、替换

和变型，本发明的范围由所附权利要求及其等同物限定。
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