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(57)摘要

本发明公开了一种防火门填充材料及其制

备方法，属于防火门技术领域。本发明的防火门

填充材料主要由如下重量份数的原料制成：氯化

镁1‑1.5份、氧化镁3.5‑5份、珍珠岩6‑10份、水2‑

5份。本发明的防火门填充材料的制备方法，包括

如下步骤：将氧化镁和珍珠岩混合均匀，然后加

入氯化镁溶液，混合均匀制得混合料；将制得的

混合料加入模具，压制，即得。本发明的填充材料

中加入了水，避免加入有机胶黏剂，充分降低了

填充材料中原料的可燃性，提高了填充材料的阻

燃性能。
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1.一种防火门填充材料，其特征在于：主要由如下重量份数的原料制成：氯化镁1.2‑

1.5份、氧化镁4‑5份、珍珠岩8‑10份、水3‑4份；

所述原料还包括0.5‑1重量份的氧化物和0.8‑1 .3重量份阻燃剂，所述氧化物为氧化

锑、氧化铁、氧化铅中的至少一种；所述阻燃剂为磷酸锌、磷酸钡中的至少一种；

所述原料还包括0.3‑0.8重量份的卤化物，所述卤化物为氯化三元乙丙橡胶、氯化天然

橡胶、溴化三元乙丙橡胶、溴化天然橡胶中的至少一种；

所述原料还包括2‑3重量份的氧化铝陶瓷空心球、1‑2重量份的水泥熟料；

所述防火门填充材料的制备方法包括如下步骤：

1）将氯化镁加入水中，搅拌混合至氯化镁溶解，得到氯化镁溶液；将氧化镁和珍珠岩混

合均匀，然后加入所述氧化物、所述阻燃剂、所述卤化物混合，然后加入氯化镁溶液，混合均

匀制得第一混合料；

将氧化铝陶瓷空心球与水泥熟料加水混合均匀制成第二混合料；

2）向模具中加入步骤1）制得的第二混合料，摊平，第一次压制，形成第一面层；然后再

将步骤1）制得的第一混合料加入模具，在第一面层上摊平，第二次压制，形成芯层；然后再

向芯层上加入步骤1）制得的第二混合料，摊平，第三次压制，然后高压压制，即得；所述高压

压制的压强大于第一次压制、第二次压制、第三次压制的压强；

步骤1）中第一混合料中的水与第二混合料中的水的质量比为2‑3：0.5‑1。

2.根据权利要求1所述的防火门填充材料的制备方法，其特征在于：所述制备方法包括

如下步骤：

1）将氯化镁加入水中，搅拌混合至氯化镁溶解，得到氯化镁溶液；将氧化镁和珍珠岩混

合均匀，然后加入所述氧化物、所述阻燃剂、所述卤化物混合，然后加入氯化镁溶液，混合均

匀制得第一混合料；

将氧化铝陶瓷空心球与水泥熟料加水混合均匀制成第二混合料；

2）向模具中加入步骤1）制得的第二混合料，摊平，第一次压制，形成第一面层；然后再

将步骤1）制得的第一混合料加入模具，在第一面层上摊平，第二次压制，形成芯层；然后再

向芯层上加入步骤1）制得的第二混合料，摊平，第三次压制，然后高压压制，即得；所述高压

压制的压强大于第一次压制、第二次压制、第三次压制的压强；

步骤1）中第一混合料中的水与第二混合料中的水的质量比为2‑3：0.5‑1。

3.根据权利要求2所述的防火门填充材料的制备方法，其特征在于：步骤2）中高压压制

后进行蒸汽养护，所述蒸汽养护的温度为100‑110℃，湿度为80‑90%，养护时间为10‑15h。

4.根据权利要求2所述的防火门填充材料的制备方法，其特征在于：第一次压制是以

1MPa的压力压制1‑4min，第二次压制是以1‑2MPa的压力压制2‑5min，第三次压制是以1MPa

的压力压制2‑5min。
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一种防火门填充材料及其制备方法

技术领域

[0001] 本发明涉及防火门技术领域，更具体地说，涉及一种防火门填充材料及其制备方

法。

背景技术

[0002] 随着社会公众消防意识的不断提高，越来越多的建筑物中都安装了防火设施，如

防火门等。防火门是利用防火阻燃材料制成的耐火性、隔热性较好的门，一般用于建筑物的

防火墙开口、楼梯间出入口、疏散走道、管道井口等。平时可以打开供人员通行，在发生火灾

时可以关闭并起到阻止火灾蔓延、防止烟气流动的作用。防火门一般采用面板和骨架，并在

骨架中填充防火填充材料。

[0003] 申请公布号为CN104446316A的中国发明专利申请公开了一种防火门芯板材料，以

质量分数计，包括如下组分：膨胀珍珠岩15‑25％、氧化镁17‑23％，无水氯化镁18‑22％，水

12‑18％，脲醛胶5‑10％，滑石粉3‑7％，聚酯胶4‑7％，明矾2‑4％，发泡剂0.8‑1.2％，抗裂纤

维0.8‑1.4％，高锰酸钾0.5‑1.4％，硫酸亚铁0.6‑1.5％。该防火门芯板材料采用了各种性

能不同的材料制成，隔热性能好，还具有较好的防潮、防腐蚀性能。但是，该防火门芯板材料

的耐燃温度较低，阻燃性能仍有待提高，而且该防火门芯板材料中使用较多的有机胶，不利

于环保。

发明内容

[0004] 针对现有技术存在的不足，本发明的第一个目的在于提供一种防火门填充材料，

具有更低的密度和更好的阻燃性能。

[0005] 本发明的第二个目的在于提供一种防火门填充材料的制备方法，该方法工艺简

单，便于大规模生产。

[0006] 为实现上述第一个目的，本发明提供了如下技术方案：

[0007] 一种防火门填充材料，主要由如下重量份数的原料制成：氯化镁1‑1 .5份、氧化镁

3.5‑5份、珍珠岩6‑10份、水2‑5份。

[0008] 通过采用上述技术方案，在采用氧化镁和珍珠岩作为防火门填充材料的主料，在

保证防火效果的同时，还使得制得的填充材料的密度较小，运输、使用和安装都比较比较方

便，加工成本、运输成本和后续使用时的安装成本也比较低。由于加入了水，能够使氯化镁

溶于水中，大大提高了氯化镁与其他原料之间混合的均匀程度。有利于在材料中形成氢氧

化镁和氯化镁的复合胶凝材料，提高了材料颗粒之间的结合力，进而提高了最终制得的填

充材料的强度。本发明的填充材料中加入了水，避免加入有机胶黏剂，充分降低了填充材料

中原料的可燃性，进一步提高了填充材料的阻燃性能，也避免了有机胶对环境的影响。

[0009] 本发明进一步设置为：所述防火门填充材料主要由如下重量份数的原料制成：氯

化镁1.2‑1.5份、氧化镁4‑5份、珍珠岩6‑10份、水3‑4份。

[0010] 通过采用上述技术方案，进一步设置了合理的原料配比，该配比能够保证氯化镁
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与其他原料混合得更加充分，也避免了加入过多的水，导致填充材料在加工时成型性变差。

[0011] 本发明进一步设置为：所述原料还包括2‑3重量份的氧化铝陶瓷空心球、1‑2重量

份的水泥熟料。

[0012] 通过采用上述技术方案，由于珍珠岩的成分及结构决定了其耐热性能，一般能够

耐受的最高温度大约在几百度左右，在处于高温环境中较长时间后，很容发生变形。加入氧

化铝陶瓷空心球后，氧化铝陶瓷空心球能够耐受的最高温度可达1800℃，即使处于高温环

境中较长时间，也不容易发生变形，提高了防火门的整体防火性能。由于氧化铝陶瓷空心球

在加工时的成型性较差，容易导致最终制得的填充材料的强度下降，本发明加入了水泥熟

料，提高了氧化铝陶瓷空心球之间的结合力，保证了填充材料的强度。

[0013] 本发明进一步设置为：所述原料还包括0.5‑1重量份的氧化物和0.8‑1.3重量份阻

燃剂，所述氧化物为氧化锑、氧化铁、氧化铅中的至少一种；所述阻燃剂为磷酸锌、磷酸钡中

的至少一种。

[0014] 通过采用上述技术方案，加入的氧化物为氧化锑、氧化铁或氧化铅，可以进一步提

高填充材料的防火性能。并且这些氧化物非常容易进入珍珠岩等原料的颗粒间隙，附着在

颗粒表面，将阻燃机理不同的多种材料结合在一起，提高了填充材料的综合阻燃性能。磷酸

锌和磷酸钡的加入能够在受到高温时，形成复杂的含磷物质，进一步阻止热量的传递。

[0015] 本发明进一步设置为：所述原料还包括0.3‑0.8重量份的卤化物，所述卤化物为氯

化三元乙丙橡胶、氯化天然橡胶、溴化三元乙丙橡胶、溴化天然橡胶中的至少一种。

[0016] 通过采用上述技术方案，由于珍珠岩在受热时会发生膨胀，在预冷后又进行收缩，

会使填充材料发生形变，并出现裂缝，导致强度降低。卤化物选用了含卤素的橡胶，具有较

好的弹性，可以缓冲其他原料在受到环境变化时的形变。而且，本发明的卤化物中的卤素在

受热时会生成其他含卤素的物质，如受到高温时，卤化物中的卤素可以与氧化锑等形成金

属卤化物，大大提高了防火效果，也避免含卤素的橡胶的燃烧。

[0017] 为实现上述第二个目的，本发明提供了如下技术方案：

[0018] 一种上述防火门填充材料的制备方法，包括如下步骤：

[0019] 1)将氧化镁和珍珠岩混合均匀，然后加入氯化镁溶液，混合均匀制得混合料；

[0020] 2)将步骤1)制得的混合料加入模具，压制，即得。

[0021] 通过采用上述技术方案，将氧化镁和珍珠岩先进行混合，小颗粒的氧化镁能够进

入珍珠岩的颗粒间隙，并附着在珍珠岩表面的孔隙中，提高了二者的混合均匀程度，便于后

期形成质地均匀的复合胶凝材料。氯化镁采用溶液形式加入，提高了氯化镁与其他两种原

料的混合均匀程度，进而提高了复合胶凝材料的均匀程度。

[0022] 本发明进一步设置为：所述制备方法包括如下步骤：

[0023] 1)将氧化镁和珍珠岩混合均匀，然后加入氯化镁溶液，混合均匀制得第一混合料；

[0024] 将氧化铝陶瓷空心球与水泥熟料加水混合均匀制成第二混合料；

[0025] 2)向模具中加入步骤1)制得的第二混合料，摊平，第一次压制，形成第一面层；然

后再将步骤1)制得的第一混合料加入模具，在第一面层上摊平，第二次压制，形成芯层；然

后再向芯层上加入步骤1)制得的第二混合料，摊平，第三次压制，然后高压压制，即得；所述

高压压制的压强大于第一次压制、第二次压制、第三次压制的压强。

[0026] 通过采用上述技术方案，在氧化镁、珍珠岩、氯化镁形成的混合料的基础上，加入
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了氧化铝陶瓷空心球的混合料，提高了填充材料的耐火温度上限，进提高了填充材料的综

合耐火性能。在制备填充材料时，氧化铝陶瓷空心球和水泥熟料用来制作面层，而将氧化

镁、珍珠岩、氯化镁用来制作芯层，这样形成了夹心结构的填充材料，含有氧化铝陶瓷空心

球的面层将含有珍珠岩的芯层夹设其中，可以利用氧化铝陶瓷空心球的耐高温性能，阻止

或者延缓了热量向芯层传递，整体上提高了填充材料的防火能力。在面层和芯层的初步压

制时采用了较小的压力，保证了面层和芯层形成平整的层状结构，在高压压制时采用了较

高的压力，使各层之间的结合更加紧密，避免后期使用过程中出现层间分离的状况。

[0027] 本发明进一步设置为：步骤2)中高压压制后进行蒸汽养护，所述蒸汽养护的温度

为100‑110℃，湿度为80‑90％，养护时间为10‑15h。

[0028] 通过采用上述技术方案，能够通过蒸汽养护将第二混合料形成的面层中的水泥硬

化，提高面层中氧化铝陶瓷空心球之间的结合力，进而提高填充材料的强度。

[0029] 本发明进一步设置为：第一次压制是以1‑2MPa的压力压制1‑5min，第二次压制是

以1‑2MPa的压力压制2‑5min，第三次压制是以1‑2MPa的压力压制2‑5min。

[0030] 通过采用上述技术方案，由于第一、二、三次压制是初步压制，主要目的在于形成

平整的层状结构，因此采用了较小的压力和较短的压制时间，保证压制效果的同时也提高

了效率。

[0031] 本发明进一步设置为：步骤1)中第一混合料中的水与第二混合料中的水的质量比

为(2‑3)：(0.5‑1)。

[0032] 通过采用上述技术方案，控制了第一混合料中的水的量更多，有利于将氯化镁尽

可能多地溶解，形成氯化镁溶液，提高氯化镁在原料中的分散均匀度，而第二混合料中的水

较少，在保证水泥熟料能够充分熟化的同时，避免了过多的水对水泥熟料造成稀释，不利于

成型。

[0033] 综上所述，本发明具有以下有益效果：

[0034] 第一、本发明防火门填充材料采用氧化镁和珍珠岩作为防火门填充材料的主料，

防火效果好，密度较小，运输、使用和安装都比较比较方便，加工成本、运输成本和后续使用

时的安装成本也比较低。

[0035] 第二、本发明防火门填充材料能够使氯化镁溶于水中，提高了氯化镁与其他原料

之间混合的均匀程度，有利于在材料中形成氢氧化镁和氯化镁的复合胶凝材料，提高了材

料颗粒之间的结合力，进而提高了最终制得的填充材料的强度。

具体实施方式

[0036] 以下结合实施例对本发明作进一步详细说明。

[0037] 下面实施例中，珍珠岩的粒度为18‑30目。珍珠岩密度为2.2‑2.4g/cm3。水泥熟料

为硫铝酸盐水泥熟料。

[0038] 实施例1

[0039] 本实施例的防火门填充材料由如下重量的原料制成：氯化镁1kg、氧化镁3.5kg、珍

珠岩10kg、水2kg。氧化镁的粒度为400目，珍珠岩的粒度为25目。

[0040] 本实施例的防火门填充材料的制备方法包括如下步骤：

[0041] 1)将氯化镁加入水中，搅拌混合至氯化镁溶解，得到氯化镁溶液；
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[0042] 将氧化镁和珍珠岩加入搅拌机中，以10r/min的转速搅拌3min使其混合均匀，然后

加入氯化镁溶液，以70r/min的转速搅拌30min，制得混合料；

[0043] 2)向模具中加入步骤1)制得的混合料，摊平，以4MPa的压力压制10min，脱模，自然

干燥，即得。

[0044] 实施例2

[0045] 本实施例的防火门填充材料由如下重量的原料制成：氯化镁1.5kg、氧化镁5kg、珍

珠岩6kg、氧化铝陶瓷空心球3kg、水泥熟料1kg、水3.5kg。氧化镁的粒度为400目，珍珠岩的

粒度为25目。

[0046] 本实施例的防火门填充材料的制备方法包括如下步骤：

[0047] 1)将氯化镁加入3kg水中，搅拌混合至氯化镁溶解，得到氯化镁溶液；

[0048] 将氧化镁和珍珠岩加入搅拌机中，以15r/min的转速搅拌2min使其混合均匀，然后

加入氯化镁溶液，搅拌混合均匀，制得第一混合料；

[0049] 将氧化铝陶瓷空心球与水泥熟料加入搅拌机中，以80r/min的转速搅拌20min，然

后加0.5kg水，继续搅拌混合均匀制成第二混合料；

[0050] 2)向模具中加入一部分步骤1)制得的第二混合料，摊平，以1MPa的压力压制1min；

然后加入步骤1)制得的第一混合料，摊平，以1MPa的压力压制2min；然后加入另一部分步骤

1)制得的第二混合料，以1MPa的压力压制2min；然后增大压力至4MPa压制20min；脱模，自然

干燥，即得。

[0051] 实施例3

[0052] 本实施例的防火门填充材料由如下重量的原料制成：氯化镁1.2kg、氧化镁5kg、珍

珠岩8kg、氧化铝陶瓷空心球2kg、水泥熟料2kg、三氧化二锑0.5kg、磷酸锌0.5kg、磷酸钡

0.8kg、水3kg。氧化镁的粒度为400目，珍珠岩的粒度为25目。氧化铝陶瓷空心球的粒径为

2mm。

[0053] 本实施例的防火门填充材料的制备方法包括如下步骤：

[0054] 1)将氯化镁加入2.5kg水中，搅拌混合至氯化镁溶解，得到氯化镁溶液；

[0055] 将氧化镁和珍珠岩加入搅拌机中，以10r/min的转速搅拌2min使其混合均匀，然后

加入三氧化二锑、磷酸锌、磷酸钡，以15r/min的转速搅拌5min，然后加入氯化镁溶液，以

50r/min的转速搅拌15min，制得第一混合料；

[0056] 将氧化铝陶瓷空心球与水泥熟料加入搅拌机中，以10r/min的转速搅拌2min使物

料混合均匀，然后加0.5kg水，以50r/min的转速搅拌20min制得第二混合料。

[0057] 2)向模具中加入一部分步骤1)制得的第二混合料，摊平，以1MPa的压力压制1min，

制得第一面层；然后加入步骤1)制得的第一混合料，摊平，以1MPa的压力压制2min，制得芯

层；然后加入另一部分步骤1)制得的第二混合料，以1MPa的压力压制2min，制得第二面层。

第一面层的厚度为1cm，芯层的厚度为2cm，第二面层的厚度为1cm。然后增大压力至4MPa压

制30min，脱模，得到预制板材。

[0058] 3)将预制板材送入蒸养室进行蒸汽养护，养护的温度为110℃，湿度为80％，养护

时间为10h，养护结束后，取出，自然晾置24h，即得。

[0059] 实施例4

[0060] 本实施例的防火门填充材料由如下重量的原料制成：氯化镁1.2kg、氧化镁4.5kg、
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珍珠岩9kg、氧化铝陶瓷空心球2kg、水泥熟料1.5kg、三氧化二锑0.5kg、三氧化二铁0.5kg、

磷酸钡0.8kg、氯化三元乙丙橡胶0.3kg、水3.0kg。氧化镁的粒度为400目，珍珠岩的粒度为

25目。氧化铝陶瓷空心球的粒径为2mm。

[0061] 本实施例的防火门填充材料的制备方法包括如下步骤：

[0062] 1)将氯化镁加入2.5kg水中，搅拌混合至氯化镁溶解，得到氯化镁溶液；

[0063] 将氧化镁和珍珠岩加入搅拌机中，以10r/min的转速搅拌2min使其混合均匀，然后

加入三氧化二锑、磷酸锌、磷酸钡、氯化三元乙丙橡胶，以10r/min的转速搅拌10min，然后加

入氯化镁溶液，以70r/min的转速搅拌20min，制得第一混合料；

[0064] 将氧化铝陶瓷空心球与水泥熟料加入搅拌机中，以15r/min的转速搅拌5min使物

料混合均匀，然后加0.5kg水，以100r/min的转速搅拌10min制得第二混合料。

[0065] 2)向模具中加入一部分步骤1)制得的第二混合料，摊平，以1MPa的压力压制4min，

制得第一面层；然后加入步骤1)制得的第一混合料，摊平，以2MPa的压力压制5min，制得芯

层；然后加入另一部分步骤1)制得的第二混合料，以1MPa的压力压制5min，制得第二面层。

第一面层的厚度为1cm，芯层的厚度为2cm，第二面层的厚度为1cm。然后增大压力至8MPa压

制20min，脱模，得到预制板材。

[0066] 3)将预制板材送入蒸养室进行蒸汽养护，养护的温度为100℃，湿度为90％，养护

时间为15h，养护结束后，取出，自然晾置36h，即得。

[0067] 实施例5

[0068] 本实施例的防火门填充材料由如下重量的原料制成：氯化镁1.3kg、氧化镁4kg、珍

珠岩8kg、氧化铝陶瓷空心球3kg、水泥熟料2kg、三氧化二锑0.5kg、三氧化二铁0.5kg、磷酸

钡0.8kg、氯化三元乙丙橡胶0.8kg、水3.0kg。氧化镁的粒度为400目，珍珠岩的粒度为25目。

氧化铝陶瓷空心球的粒径为2mm。

[0069] 本实施例的防火门填充材料的制备方法同实施例4。

[0070] 实施例6

[0071] 本实施例的防火门填充材料由如下重量的原料制成：氯化镁1.3kg、氧化镁5kg、珍

珠岩9kg、氧化铝陶瓷空心球3kg、水泥熟料2kg、三氧化二锑0.5kg、三氧化二铁0.5kg、磷酸

钡0.8kg、氯化三元乙丙橡胶0.3kg、水3.0kg。氧化镁的粒度为400目，珍珠岩的粒度为25目。

氧化铝陶瓷空心球的粒径为2mm。

[0072] 本实施例的防火门填充材料的制备方法同实施例4。

[0073] 实施例7

[0074] 本实施例的防火门填充材料由如下重量的原料制成：氯化镁1.5kg、氧化镁5kg、珍

珠岩10kg、氧化铝陶瓷空心球3kg、水泥熟料2kg、三氧化二锑0.5kg、三氧化二铁0.5kg、磷酸

锌0.3kg、磷酸钡0.8kg、氯化三元乙丙橡胶0.3kg、水4.0kg。氧化镁的粒度为400目，珍珠岩

的粒度为25目。氧化铝陶瓷空心球的粒径为2mm。

[0075] 本实施例的防火门填充材料的制备方法同实施例4。

[0076] 试验例

[0077] 取实施例1‑7制得的防火门填充材料，测试其密度、抗压强度及耐燃温度，测试结

果如表1所示。

[0078] 表1实施例1‑7制得的防火门填充材料的性能测试结果
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[0079]

[0080] 由表1可以看出，本发明制得的防火门填充材料的抗压强度较大，同时密度很小，

可以明显降低施工成本。而且本发明的防火门填充材料的耐火温度非常高，具有良好的高

温阻燃性。

说　明　书 6/6 页

8

CN 110790563 B

8


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002

	DES
	DES00003
	DES00004
	DES00005
	DES00006
	DES00007
	DES00008


