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(54)发明名称

一种高等级防火门板及防火门

(57)摘要

本发明涉及防火门技术领域，具体公开了一

种高等级防火门板及防火门。所述高等级防火门

板，其包含玻化微珠保温板、硅酸铝纤维板以及

金属材料层；所述的玻化微珠保温板设置在中

间，玻化微珠保温板的两侧设置有硅酸铝纤维

板，硅酸铝纤维板的另一侧设置有金属材料层。

所述的玻化微珠保温板由包含如下重量份的原

料成分制成：硅酸盐水泥80～100份；玻化微珠40

～60份；改性碳酸钙粉20～30份；可再分散性乳

胶粉8～15份。经测试所述的防火门板的耐火极

限远远高于现有国标甲级防火门的要求，防火性

能显著。
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1.一种高等级防火门板，其特征在于，包含玻化微珠保温板、硅酸铝纤维板以及金属材

料层；所述的玻化微珠保温板设置在中间，玻化微珠保温板的两侧设置有硅酸铝纤维板，硅

酸铝纤维板的另一侧设置有金属材料层；

所述的玻化微珠保温板由包含如下重量份的原料成分制成：

硅酸盐水泥  80~100份；玻化微珠  40~60份；改性碳酸钙粉  20~30份；可再分散性乳胶

粉  8~15份；

所述的改性碳酸钙粉通过如下方法制备得到：

（1）在去离子水中加入炭黑10~20份和80~100份KMnO4搅拌10~20h，然后加入浓硫酸，继

续搅拌1~3h，过滤，分离得经预处理过的炭黑；

（2）取80~100份碳酸钙与40~60份粉碎后的贝壳粉、1~2份硅烷偶联剂混合均匀后加入

去离子水中，然后加入经步骤（1）经预处理过的炭黑以及100~120份聚乙烯亚胺，搅拌反应

30~60min；接着加入1~3份硼氢化钠，继续搅拌1~3h，过滤、洗涤即得改性碳酸钙粉。

2.根据权利要求1所述的高等级防火门板，其特征在于，所述的玻化微珠保温板由包含

如下重量份的原料成分制成：

硅酸盐水泥  90~100份；玻化微珠50~60份；改性碳酸钙粉  25~30份；可再分散性乳胶粉 

10份。

3.根据权利要求2所述的高等级防火门板，其特征在于，所述的玻化微珠保温板由包含

如下重量份的原料成分制成：

硅酸盐水泥  90份；玻化微珠50份；改性碳酸钙粉  25份；可再分散性乳胶粉  10份。

4.根据权利要求1所述的高等级防火门板，其特征在于，所述的改性碳酸钙粉通过如下

方法制备得到：

（1）在去离子水中加入炭黑15份和90份KMnO4搅拌12h，然后加入浓硫酸，继续搅拌2h，过

滤，分离得经预处理过的炭黑；

（2）取90份碳酸钙与50份粉碎后的贝壳粉、2份硅烷偶联剂混合均匀后加入去离子水

中，然后加入经步骤（1）经预处理过的炭黑以及100份聚乙烯亚胺，搅拌反应40min；接着加

入2份硼氢化钠，继续搅拌2h，过滤、洗涤即得改性碳酸钙粉。

5.一种高等级防火门，其特征在于，使用权利要求1~4任一项所述的高等级防火门板作

为门扇。

6.根据权利要求5所述的高等级防火门，其特征在于，所述的门扇上还设置有防火玻璃

窗以及防火锁。
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一种高等级防火门板及防火门

技术领域

[0001] 本发明涉及防火门技术领域，具体涉及一种高等级防火门板及防火门。

背景技术

[0002] 防火门是指由防火门扇、门框、及其它配件组合而成，且一定时间内能满足耐火稳

定性、完整性和隔热性要求的门，常设置在疏散楼梯间、竖向管道井。目前市场上销售的防

火门必须经过相关部门按照国家标准GB_12955-2008测试合格并取得相应证书后方能上市

销售。

[0003] 根据GB_12955-2008划分，防火门级别可以分为甲级防火门、乙级防火门、丙级防

火门。其中根据GB_12955-2008规定按耐火极限划分：甲级防火门不小于1.5小时；乙级防火

门不小于1小时；丙级防火门不小于0.5小时。而耐火极限越高，防火性能越好，因此开发耐

火极限更好的防火门具有重要的意义。

发明内容

[0004] 本发明所要解决的技术问题是，提供一种高等级防火门板及防火门，所述的高等

级防火门板及防火门的耐火极限远远大于GB_12955-2008规定的甲级防火门要求，具有非

常优异的防火性能。

[0005] 本发明所要解决的上述技术问题通过以下技术方案予以实现：

[0006] 一种高等级防火门板，其包含玻化微珠保温板、硅酸铝纤维板以及金属材料层；所

述的玻化微珠保温板设置在中间，玻化微珠保温板的两侧设置有硅酸铝纤维板，硅酸铝纤

维板的另一侧设置有金属材料层。

[0007] 优选地，所述的玻化微珠保温板由包含如下重量份的原料成分制成：

[0008] 硅酸盐水泥80～100份；玻化微珠40～60份；改性碳酸钙粉20～30份；可再分散性

乳胶粉8～15份。

[0009] 进一步优选地，所述的玻化微珠保温板由包含如下重量份的原料成分制成：

[0010] 硅酸盐水泥90～100份；玻化微珠50～60份；改性碳酸钙粉25～30份；可再分散性

乳胶粉10份。

[0011] 最优选地，所述的玻化微珠保温板由包含如下重量份的原料成分制成：

[0012] 硅酸盐水泥90份；玻化微珠50份；改性碳酸钙粉25份；可再分散性乳胶粉10份。

[0013] 优选地，所述的改性碳酸钙粉通过如下方法制备得到：

[0014] (1)在去离子水中加入炭黑10～20份和80～100份KMnO4搅拌10～20h，然后加入浓

硫酸，继续搅拌1～3h，过滤，分离得经预处理过的炭黑；

[0015] (2)取80～100份碳酸钙与40～60份粉碎后的贝壳粉、1～2份硅烷偶联剂混合均匀

后加入去离子水中，然后加入经步骤(1)经预处理过的炭黑以及100～120份聚乙烯亚胺，搅

拌反应30～60min；接着加入1～3份硼氢化钠，继续搅拌1～3h，过滤、洗涤即得改性碳酸钙

粉。
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[0016] 进一步优选地，所述的改性碳酸钙粉通过如下方法制备得到：

[0017] (1)在去离子水中加入炭黑15份和90份KMnO4搅拌12h，然后加入浓硫酸，继续搅拌

2h，过滤，分离得经预处理过的炭黑；

[0018] (2)取90份碳酸钙与50份粉碎后的贝壳粉、2份硅烷偶联剂混合均匀后加入去离子

水中，然后加入经步骤(1)经预处理过的炭黑以及100份聚乙烯亚胺，搅拌反应40min；接着

加入2份硼氢化钠，继续搅拌2h，过滤、洗涤即得改性碳酸钙粉。

[0019] 上述改性碳酸钙粉制备过程中涉及的份数为重量份。

[0020] 优选地，所述的硅烷偶联剂的具体型号为硅烷偶联剂KH-550。

[0021] 优选地，所述的金属材料层为镀锌铁皮。

[0022] 一种高等级防火门，其使用上述高等级防火门板作为门扇。

[0023] 优选地，所述的高等级防火门(如附图2所示)，其门扇上还设置有防火玻璃窗以及

防火锁。

[0024] 有益效果：本发明首先提供了一种全新组成的高等级防火门板，经测试所述的防

火门板的耐火极限远远高于现有国标甲级防火门的要求，防火性能显著。因此，采用该防火

门板制备防火门可以大幅提升防火门的防火性能，可以最大幅度的降低火灾带来的损失。

附图说明

[0025] 图1为本发明所述的高等级防火门板的结构示意图。

[0026] 图2为本发明所述的高等级防火门结构示意图。

具体实施方式

[0027] 以下结合具体实施例来进一步解释本发明，但实施例对本发明不做任何形式的限

定。

[0028] 实施例1

[0029] 如图1所示的一种高等级防火门板，其包含30mm厚的玻化微珠保温板1、10mm厚的

硅酸铝纤维板2以及镀锌铁皮3；所述的玻化微珠保温板1设置在中间，玻化微珠保温板1的

两侧通过防火胶粘合设置有硅酸铝纤维板2，硅酸铝纤维板2的另一侧通过防火胶粘合设置

有镀锌铁皮3。

[0030] 所述的玻化微珠保温板1由如下重量份的原料成分加水混合干燥后制成：硅酸盐

水泥90份；玻化微珠50份；改性碳酸钙粉25份；可再分散性乳胶粉10份。

[0031] 所述的改性碳酸钙粉通过如下方法制备得到：

[0032] (1)在去离子水中加入炭黑15份(重量份，下同)和90份KMnO4搅拌12h，然后加入浓

硫酸，继续搅拌2h，过滤，分离得经预处理过的炭黑；

[0033] (2)取90份碳酸钙与50份粉碎后的贝壳粉、2份硅烷偶联剂KH-550混合均匀后加入

去离子水中，然后加入经步骤(1)经预处理过的炭黑以及100份聚乙烯亚胺，搅拌反应

40min；接着加入2份硼氢化钠，继续搅拌2h，过滤、洗涤即得改性碳酸钙粉。

[0034] 实施例2

[0035] 如图1所示的一种高等级防火门板，其包含30mm厚的玻化微珠保温板1、10mm厚的

硅酸铝纤维板2以及镀锌铁皮3；所述的玻化微珠保温板1设置在中间，玻化微珠保温板1的
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两侧通过防火胶粘合设置有硅酸铝纤维板2，硅酸铝纤维板2的另一侧通过防火胶粘合设置

有镀锌铁皮3。

[0036] 所述的玻化微珠保温板1由如下重量份的原料成分加水混合干燥后制成：硅酸盐

水泥80份；玻化微珠40份；改性碳酸钙粉30份；可再分散性乳胶粉15份。

[0037] 所述的改性碳酸钙粉通过如下方法制备得到：

[0038] (1)在去离子水中加入炭黑15份(重量份，下同)和90份KMnO4搅拌12h，然后加入浓

硫酸，继续搅拌2h，过滤，分离得经预处理过的炭黑；

[0039] (2)取90份碳酸钙与50份粉碎后的贝壳粉、2份硅烷偶联剂KH-550混合均匀后加入

去离子水中，然后加入经步骤(1)经预处理过的炭黑以及100份聚乙烯亚胺，搅拌反应

40min；接着加入2份硼氢化钠，继续搅拌2h，过滤、洗涤即得改性碳酸钙粉。

[0040] 实施例3

[0041] 如图1所示的一种高等级防火门板，其包含30mm厚的玻化微珠保温板1、10mm厚的

硅酸铝纤维板2以及镀锌铁皮3；所述的玻化微珠保温板1设置在中间，玻化微珠保温板1的

两侧通过防火胶粘合设置有硅酸铝纤维板2，硅酸铝纤维板2的另一侧通过防火胶粘合设置

有镀锌铁皮3。

[0042] 所述的玻化微珠保温板1由如下重量份的原料成分加水混合干燥后制成：硅酸盐

水泥100份；玻化微珠60份；改性碳酸钙粉20份；可再分散性乳胶粉8份。

[0043] 所述的改性碳酸钙粉通过如下方法制备得到：

[0044] (1)在去离子水中加入炭黑15份(重量份，下同)和90份KMnO4搅拌12h，然后加入浓

硫酸，继续搅拌2h，过滤，分离得经预处理过的炭黑；

[0045] (2)取90份碳酸钙与50份粉碎后的贝壳粉、2份硅烷偶联剂KH-550混合均匀后加入

去离子水中，然后加入经步骤(1)经预处理过的炭黑以及100份聚乙烯亚胺，搅拌反应

40min；接着加入2份硼氢化钠，继续搅拌2h，过滤、洗涤即得改性碳酸钙粉。

[0046] 对比例1

[0047] 制备同实施例1一样结构的防火门板，不同之处在于玻化微珠保温板1的原料中使

用碳酸钙粉而不是使用本发明所述的改性碳酸钙粉。

[0048] 所述玻化微珠保温板1由如下重量份的原料成分加水混合干燥后制成：硅酸盐水

泥100份；玻化微珠60份；碳酸钙粉20份；可再分散性乳胶粉8份。

[0049] 对比例2

[0050] 制备同实施例一样结构的防火门板，不同之处在于玻化微珠保温板1采用市售普

通的玻化微珠保温板，而不是按本发明所述方法制备得到的玻化微珠保温板。

[0051] 试验测试：将实施例1～3以及对比例1～2制备得到的防火门板按GB_12955-2008

规定进行耐火极限测试，测试结果如表1所示。

[0052] 表1.耐火极限测试试验结果

[0053]

  耐火极限(h)

实施例1制备得到的防火门板 2.2

实施例2制备得到的防火门板 2.0

实施例3制备得到的防火门板 1.9
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对比例1制备得到的防火门板 1.1

对比例2制备得到的防火门板 0.6

[0054] 由表1耐火极限数据可以看出，本发明所述的厚度仅仅为40mm厚的防火门板的耐

火极限为1.9以上，高于现有国标的最高等级甲级防火门1.5h。其中实施例1制备得到的防

火门板的耐火极限为2.2，远远高于国标甲级防火门的要求。由上述实验数据可以说明，本

发明所述的防火门板的防火性能显著，且其厚度仅仅为40mm，用料少，可以大大节约生产成

本。

[0055] 此外，从对比例1和2数据可以看出，对比例1和2制备得到的防火门板的耐火极限

远远小于实施例1制备得到的防火门板，这说明采用本发明所述原材料制备得到的玻化微

珠保温板用于防火门板可以显著提高防火性能，尤其是在玻化微珠保温板制备过程中加入

改性碳酸钙粉原料，可以大幅提升防火门板的防火性能。
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图1

图2
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