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玻璃钢缠绕贮罐以其特殊的生产工艺和优良的综合性能在化工、防腐、二次水等行业有着广阔的市场。由于各种原因，玻

璃钢贮罐在使用过程中存在着一定的质量问题，其中最常见的是贮罐渗漏。本文结合生产实际，根据玻璃钢贮罐的加工程

序，就玻璃钢缠绕贮罐渗漏的几个方面原因进行分析讨论，以达到控制和减少渗漏的出现，提高产品质量的目的。

1 原材料的选用

玻璃钢缠绕贮罐的选材一定要恰当，选材要坚持质量优先、兼顾价格的原则。在实际生产中玻璃钢缠绕贮罐的罐壁结构一

般为内衬层、强度层和外表层。由于各层的作用不同，在材料选用上各有不同，内衬层直接与介质接触，其材料选择正确

与否，对控制缠绕贮罐的渗漏起着关键作用。贮存酸性介质通常选用乙烯基树脂，如 MFE—1、MFE—2。贮存碱性介质采

用双酚 A型树脂，如 197#树脂。要求贮罐耐水则建议采用如 189#树脂。要求贮罐耐碱、耐水采用无碱玻纤，耐酸用中碱

玻纤，内衬则采用表面毡、短切毡共同增强，以便提高含胶量，增强抗渗能力。强度层主要满足贮罐的强度及刚度要求。

选材应充分考虑所选树脂基体必须与缠绕用玻纤有良好的浸润性，以便形成致密的结构层；外表面与外界环境直接接触，

按耐老化要求选材。

2 玻璃钢缠绕贮罐的设计

玻璃钢缠绕贮罐的设计主要包括：力学结构设计、铺层工艺设计、固化脱模时间合理确定等。贮罐的力学结构设计应确保

贮罐的强度及刚度满足使用要求，使贮罐的变形量在规定的范围内。设计主要依据是，贮罐结构层所受的应力小于结构层

的许用应力，即δ＜[δ]；结构层的应变小于许用应变，即ε<[ε]。以此二者确定贮罐结构层的缠绕线型和缠绕层数。

力学结构设计十分重要。若设计不合理，贮罐受力变形导致贮罐局部傲裂纹，结构层受到破坏将直接导致贮罐渗漏。铺层

工艺设计主要根据贮罐力学结构设计确定具体铺层结构和生产实践方案，将力学结构设计的结果工艺化。

玻璃钢制品固化工艺参数十分关键。固化时间的长短和固化情况将影响产品的质量及其耐渗性能。同一制品在不同的固化

度下强度区别很大。经测试，选用江苏富丽集团的缠绕型 886#树脂制成的玻璃钢试件，在不同固化度下有不同的拉伸强

度及弯曲强度，由图 1、2表示。由于玻璃钢缠绕贮罐在实际生产中分阶段成型及固化，在脱模和使用前，制品必须达到

预定的强度要求。一般来说，当固化 24h 后或巴柯尔硬度达到 35 以上时就可脱模，进入下一道工序。但整台贮罐制造完

毕后至少应自然固化一周。制品强度达到最佳后，方可投入使用。

3 玻璃钢缠绕贮罐的制造

3．1 生产工艺

在实际生产中，玻璃钢缠绕贮罐的工艺流程一般为：确保每一道工序的制作质量，消除各环节的不合理缺陷，对确保贮罐

整体不渗漏十分重要。

3．2 内衬层的质量控制

内衬层质量控制十分关键。内衬层应是富树脂层，其厚度一般在 0.5~3mm。富树脂层达到一定厚度时，由于纤维含量过低，

内衬层的自身强度不够，贮罐受到极小的变形就会破坏，出现微裂纹等不良现象。为解决这一问题，在制造时内衬层应分

为两层并控制好树脂含量。第一层是树脂含量 90％的表面毡，第二层是含胶量 70％的短切毡，并形成一个层合结构。根

据介质和强度要求，将上述结构重复若干次。

3．3 组装的质量的要求

玻璃钢缠绕贮罐渗漏有时出现在组装接缝处，这是由于组装不妥所致。组装时，封头与简体内衬一定要对接好。建议在搭

接内径处安装组装环，确保对接处平整。对联接处内外进行充分打磨，打磨宽度不小于 300mm。然后，用玻纤毡和树脂处

理接缝。在此基础上对内外接缝再次糊制，铺层要求可参照内衬层制造方法

3．4 缠绕工序

缠绕是玻璃钢贮罐生产的核心工序，在组装完毕，进行缠绕之前一定要对罐体内衬层进行充气。充气的目的是为了确保贮

罐缠绕时所需的刚度及强度，另一方面可对内衬质量进行检测，看其是否有气眼、气孔。一旦有这类缺陷，充气气压无法

保证，应及时处理。缠绕的主要目的是使贮罐的整体强度及刚度达到使用要求。在缠绕时一定要注意控制好缠绕纱的张力、

缠绕角和树脂含量，确保缠绕纱有良好的浸润性，缠绕层无气泡、裂纹、滑纱等缺陷。

3．5 后处理工序质量控制措施

玻璃钢贮罐缠绕完毕后，固化度达到要求时，应对贮罐进行后处理工序，即贮罐拐角处理和接管安装。
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(1)贮罐拐角处理。对立式玻璃钢贮罐的拐角必须进行充分处理缠绕完毕后，立式玻璃钢贮罐的外拐角会形成。

(2)由于工艺或结构上的需要，缠绕玻璃钢贮罐要有各种开孔，连接接管或零部件。开孔大部份是在整体成型后用机械切

割形成的。用机械方法切孔后，无疑破坏了纤维的连续性，造成局部应力集中现象。安装接管等工作中，多采用开孔补强

设计方案，消除或减小应力集中，确保接管区域强度及刚度不受影响。另一方面，糊制接管间隙、内外缝时，一定要逐层

加强，与液体可能接触部位制成富树脂层，其它部位的树脂含量控制在 55％左右即可。只有做好以上几点，才可保证贮

罐接管区域不出现渗漏。
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