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铝合金防静电高架活动地板产品技术参数说明

1. 产品型号、规格、技术参数说明

名   称：铝合金防静电高架活动地板(PVC贴面)

型   号：HDG.600.55.B.D


商   标：“海飞”牌

质量等级：“合格”

1.1主要技术参数：

   地 板  规 格：600×600×55mm

       集 中  载 荷：≥453Kg，

   极 载  载 荷：≥13350N
   均 布  载 荷：≥23000N/㎡
   滚 动  载 荷：滚动10000次，饶度≦1.2mm，永久变形≦2.0mm

   冲 击  载 荷：实验区不能有任何塌陷，地板永久变形≦0.8mm

   表面  平整度： ≦0.2mm

   板厚极限偏差：±0.2mm

   相邻边垂直度：≦0.2mm

   防 火  等 级：≧A1级（GB50222-95）

   表 面  质 量：涂塑层色泽均匀、无破损、不开胶、无明显色差、难燃、高耐磨、接缝美观、耐腐蚀，耐磨损，无明显可见的色差，起泡及疵点；支架要求可调并进行镀锌处理。

   地 板  贴 面：2.0mmPVC贴面。

系统电阻值：电性能主要是系统电阻、静电电压、表面电阻。其它系统电阻应为105Ω—108Ω，在温度为21±1.5℃，相对湿度为30%时，防静电地板的静电电压应低于2500V，表面电阻值应为105Ω-109Ω。

支 架  高 度：≤300mm

支 架  荷 载：＞20KN（只）

地板 块 自重：11.5kg/块

地板系统自重：35kg/㎡

1.2性能特点

1.2.1采用优质铝合金压铸而成、支座、横梁整体镀锌，支座高度可调并能自锁。

1.2.2特点：地板防火、防水、耐磨、承载力大、不易变形、经久耐用。

1.2.3主要组成：地板、支架、横梁。

1.2.4结构：采用四边支撑式的加强结构。

2. 产品的质量标准、检测标准、测试手段

2.1质量标准：SJ/10796-2001防静电活动地板通用规范

2.2检测标准：

（a）SJ/10796-2001防静电活动地板通用规范

（b）GB50222-95建筑内部装修设计放火规范

2.3测试手段：

	检验或试验项目
	试验条件
	备注

	外观质量
	目测法

量具测量
	出厂检验

	机械性能检测：

集中荷载
	称重仪、千斤顶

百分表
	出厂检验

	机械性能检测：

冲击荷载
	称重仪、千斤顶

百分表
	出厂检验

	机械性能检测：

滚动荷载
	委托信息产业部检测
	型式检验

	支撑承载能力
	称重仪、千斤顶
	出厂检验

	阻燃检测
	委托信息产业部检测
	型式检验


3. HDG防静电高架活动地板使用主要材料构成清单

	序
	名称
	型号规格
	生产厂商及原产地
	加工地
	生产技术标准
	加工技术标准

	1
	铝锭
	
	
	本厂
	SJ/T10796-2001
	HR/BJ001.4-1998

	2
	支架
	均采用钢板并镀锌处理上钢板厚度2.5mm、下钢板厚度1.2mm、柱直径25mm
	本厂
	本厂
	SJ/T10796-2001
	HRG9-20-00

HRG9-50-00

	3
	横梁
	21×32×1.0mm
	本厂
	本厂
	SJ/T10796-

2001
	HRG9-20-01

	4
	防静电贴面
	2.0mmPVC贴面
	
	本厂
	SJ/T10796-

2001
	HRG9-20-03

	5
	嵌条
	防静电HPL系统电阻：105
	常州市武进明塑料五金厂
	本厂
	SJ/T10796-

2001
	HRG9-20-04

	6
	胶水
	DC7000太阿棒
	上海野川化工有限公司
	本厂
	SJ/T10796-

2001
	HR/BJ001.4-1998


3.2地板支撑说明

3.2.1荷载20KN保持1分钟支架应完好如初。外观：金属件表面防锈层无脱落，无明显疵点。

3.2.2支架与楼板之间铺设高度大于350mm时应采用4115强力地板胶进行牢固固定，系统支座上的位置调节装置，在架空地板正常使用期限内，应能紧锁且不会因震动而松脱。

3.2.3支架上部螺丝部分长度应不小于100mm。

3.2.4因现场结构楼板不设找平层，支架调节应保证整体系统达到要求的平整度，并符合国家验收规范。

3.2.6支架上使用的所有材料和坚固件，应能安全承受或经受在安装工程中经出现的荷载情况。

4. 防火性能及安全

4.1燃烧性能：A1级，不燃性。符合国家标准GB50222-95《建筑内部装修设计防火规范》、GB8624-97《建筑材料不燃性能试验方法》中的设计要求，难燃材料0.45W/cm2、难燃性能、A1级不燃材料之性能。见地板检测报告；

4.2防静电地板下方达到防火要求，同样具备上述燃烧性能，并建议在架空地板下方安装消防探头，以确保安全无误。

4.3因铝锭的熔点为大于1300度，包括支架结构的熔点也大于1300度，所以地板板块和支架均为非燃烧材料，均能满足难燃性能。

5. 对地面平整要求：

5.1高度可调，地面不需找平。

5.2因现场结构楼板不设找平层，支架调节应保证整体系统达到要求的平整度，并符合国家验收规范。

5.3板块自平性：2m靠尺，平整度小于2mm。因为设计的地板与地板间均为平面借口，因为一个支架支撑4块地板。

6. 环保性

※ 符合国家标准GB18580-2001甲醛释放限量中无甲醛释放；

※ 符合国家标准GB18586-2001有害物质限量中无有害物质；

※ 符合国家标准GB18588-2001混凝土外加剂中释放氨限量中无释放氨，因为钢板壳内腔填充发泡水泥完全封闭的，故无释放氨。

※ 正常使用下地板系统的防腐、防锈、隔音性能良好，地板所有材料应防止毒菌生长和不怕虫咬。

见：1.绿色建材环保认证

    2.国家建筑材料工业放射性及有害物质监督检验测试中心检验报告

    3.国家建筑材料测试中心检验的甲醛释放量检验报告

    4.国家建筑材料测试中心检验的挥发性有机化合物检验报告

7. 温度及湿度要求

针对防静电接地技术要求来说，最好温度、湿度达到国际技术要求，如SJ/T10796-2001中有关技术条款6.2规定：环境温度为23±2℃，环境湿度为45%RH~55%RH；如国标GB2887-89计算机站场地技术条件中4.4.1.3规定：环境温度为B1级22±2℃，B级15~30℃，C级10~35℃，环境湿度为：B1及45%RH~65%RH，B级40%RH~70%RH,C级30%RH~80%RH。这样才能将因干燥而产生的静电更好地释放、泄露到接地体上。

8. 耐用型

保证10年以上不老化。因为钢板不会老化，其表面纯聚酯粉末涂料固化后的也耐老化，见地板用表面涂层涂膜性能说明及纯聚酯粉末涂料检测报告NOTW01267-2S1

9. 异性切割

切割容易，切割面无损伤。因为地板钢板内腔填充发泡水泥后，钢板和水泥成为一体化，采用切割机进行切割后，并用锉刀、油漆切割面不会损伤。封边等处理即可。
钢质架空地板生产工艺说明
一、选用材料：
架空地板按基本尺寸为600×600×30MM和600×600×35MM，产品为钢质基材，填充环保型发泡水泥表面贴有HPL防静电贴面。其主要钢材采用国内知名优质钢厂生产的牌号ST14优质冷轧板作底板和牌号SPCC4D的冷轧板作面板，面板：牌号SPCC4D，熔炼分析（%）C0.40MN.20 P.011 S.012力学/工艺性能DSMpa197DBMpa330&%44    硬度HRB45怀突MM11.0；底板： 牌号ST14，熔炼分析（%）C.037MN.23  P.010  S.015 AIT0.44  DSMpa 168-157pa305&%硬度HRB4怀突MM11.8 ，原辅材料供应正常，附有全套的质量保证书，并按ISO9000的体系管理进行操作，做到入库前检验，自己工厂检测不了的送有关部门检测，达到质量无误为止，方准入库，进入车间生产。
2、 冲压成型工艺：
1、 采用设备：
国外进口设备，国内名牌产品，冲压成型设备已形成全套流水作业。主有设备有徐州产：500A、500B、315吨油压机、 冲压机10000吨、1000吨、800吨、500吨、450吨、250吨、150吨、10吨行车，剪板机6×2500、日本产松下18台多头点焊机。
2、 工艺流程及质量要求：
剪板落料：边长尺寸公差±1.5MM，对角线尺寸公差±2MM，→底板成型拉伸：三次拉伸在500吨油压机上进行，油压25Mpa，工作速度10MM/S，保压8-10S，保证平直度，无起皱裂现象，→冲孔：以冲孔模先冲锁角孔，再冲侧灌浆孔，在100吨冲床上进行，保证平整无毛刺，边长尺寸公差控制在0.10MM范围内。
3、 点焊前处理及点焊工艺：
（1） 采用设备:日本产松下18台多头点焊机，为点焊前的脱脂除油，由一条为80米的脱脂除油喷淋自动流水线，确保点焊时无虚焊，脱焊, 无击穿现象。
（2） 工艺流程及工艺质量要求：
A. 喷淋脱脂，除油，清洗，烘干用悬挂链加专用挂链传送上挂件→第一次喷淋除油脱脂，采用CSJ85-1金属清洗剂，料配比为：1：40，温度70-80℃,运转时间6-8分钟;第二次喷淋除油脱脂参数进行同样要求定期分析，严格控制溶液和配比成份，控制温度和监测配比，→喷淋清洗时间为2-3分钟，→防锈液的喷淋，保证工艺停放，无锈蚀，烘干工件下架转下道工序。
B. 上机点焊：采用日本产松下多头点焊机，点焊头和工作台为水冷式，600×600，610×610，电极行程60MM，红外线控制电极加压力2000N，要求面板、底板焊透，焊牢，无击穿及虚焊不牢现象。（500×500钢地板点焊机，为八头点焊机焊接，要求同样）。
C. 喷塑前处理及预热、喷塑与固化工序
a) 设备设施:喷塑前采用80米长的自动温控式脱脂除油磷化清洗自动喷淋流水线，喷塑固化也采用80米长的大型预热喷塑与固化自动流水线，二条流水线的应用都采用自动恒温调速控制，不仅保证了钢地板喷塑层的抗静电、阻燃、耐磨及外观质量的要求，更为大批量生产创造了完好的条件。
b) 喷塑前处理：用悬挂链传送加专用挂具，向传送链上挂工件→CSJ85-1金属清洗剂进行喷淋、脱脂、除油→热水喷淋清洗→喷淋L85-5磷化液→热水喷淋清洗，磷化后工件表面均呈现为灰色状态、磷化层致密完整平坦。
c) 预热喷塑与固化:

由磷化清洗线传输来的挂件进入预热烘道，用电加热，自动控制仪控制温度130-150℃进行预热12分钟，采用英国依路柯公司进口的粉末涂装设备进行喷粉喷型：总气压0.4-0.6Mpa自动喷粉均匀粉层40-90UM→在固烘箱中用电加热加入180-200℃进行固化、固化后色泽一致。符合国际检测标准要求→下挂具转下道工序。

水泥冲浆清洗养护工艺说明
1、  采用设备及流程：发泡搅拌机，水泥搅拌机，活塞泵，自动恒温养护工房与清洗工房。
2、  水泥冲浆质量要求：在发泡搅拌机里以1：10的配比加入环保型发泡剂，搅拌机中以560转/分钟搅拌，→加入以4：1配的425#硅酸盐水泥搅拌机中搅拌→至均匀状态→经活塞泵管道输出对钢地板进行冲浆→静置后再进行第二次加压，直至地板内部完全丰满，保证钢地板质量，使钢地板承载达标→冲洗后，面板朝下放置于养护工房，在恒温房中保持25-30℃，最后表面清洗。
3、  材料质量要求：所用425#硅酸盐水泥质量指标如下：强度，35Mpa/7d,初凝不早干45min，终凝早间大于10h，细度:0.080MM方孔筛余量不大10%，安全性指标必须达标。
4、  冲浆后发泡水泥质量要求：
1、 发泡水泥密度（g/cm3）达1.2，每班随机抽取样块2次检验，发泡细孔必须均匀致密。
2、 内腔是否充实性检验，每班随机抽样两次，进行检验，作破坏性切割制定，以敲击声响辅助辩别，入库后，再进行按班按地抽查，至此确保产品的质量和品牌。
3、 冲浆后板的养护，其气温随时间的不同而变化，当气温30-35℃时，6d，强度达到70%以上；当气温35-40℃时，5d；强度达70%以上，冬季的板进恒温房，25-30℃养护，7d；强度达70%以上。
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