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F☆☆☆☆级刨花板生产系统解决方案

赵天宇1，吴方镜2，雷得定1
(1．永港伟方(北京)科技股份有限公司，北京100080；2．大亚木业(福建)有限公司，福建三明365000)

摘要：采用高浓度甲醛不脱水改性UF胶生产技术，并添加两种不同型号的甲醛捕捉剂和复合型固化体系调胶，根据

生产条件适当调整生产工艺，生产出质量稳定的11☆☆☆☆级环保刨花板。
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随着人们对人造板环保要求的不断提高，以及我

国人造板出口的迅猛发展，有些国家和国内高端客户

对人造板甲醛释放量的要求越来越严格，E0级刨花

板(穿孔萃取法，<5 mg／1009)已经不能满足高端市

场的需求。日本标准JAS 240一2003是国际上针对地

板类产品(包括木质地板和基材)甲醛释放量要求最

高的标准，即用于燥器法检测，F☆☆☆☆级人造板

甲醛释放量平均值≤o．3 mg／L，且最大值不得超过

O．4 mg／L。

F☆☆☆☆级刨花板的生产受胶黏剂、原辅材

料、生产成本、设备能力、生产效率等因素的影响。虽

然可采用非醛类胶黏剂(如PMDI)生产，但成本昂

贵，而且脱模、施胶均匀性、热压工艺等诸多技术问题

未彻底解决，因此难以推广应用。目前个别企业为生

产F☆☆☆☆级刨花板，采用对E0级刨花板进行后

期处理的方式，产品的甲醛释放量仅能维持在标准的

边缘，并且质量不稳定、易反弹。

笔者所在公司一直致力于研究高浓度甲醛不脱

水改性脲醛树脂(UF)胶的生产技术及其应用[1]，已

与国内某公司合作，相继开发出高浓度甲醛不脱水

UF树脂胶，可生产E·级、E0级、E-级防潮(24 h吸
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水厚度膨胀率≤10％)刨花板，在此基础上，又成功试

验F☆☆☆☆级刨花板。本文根据生产试验性结果，

探讨F☆☆☆☆级刨花板工业化生产的系统解决方

案，旨为企业提供参考。

1胶黏剂的制备

1．1合成机理

低毒改性UF胶的性能直接决定F☆☆☆☆级刨

花板工业化生产的可靠性和稳定性。UF树脂固化后

的分子结构中存在较多的羟甲基和醚键，是导致人造

板制品甲醛释放量居高及性能下降的主要原因。采用

复合促进剂活化甲醛，促进在UF树脂分子结构中形

成一定量的环状结构，并辅以复合助剂，即可制备出结

构稳定的UF树脂，且树脂的稳定性、施胶的分散性、

固化后的胶合强度提高，原胶的游离甲醛降f艮

1．2制备过程

在15 m3反应釜中，以工业甲醛(质量分数硼一

48％)、尿素等为主要原材料，采用多次缩聚、尿素分

多次投入以及高浓度甲醛制胶的特殊工艺合成，不经

脱水，达到一定黏度后，冷却至40℃以下放料。

制备的UF脲醛胶的性能指标为：树脂含量

66％～67％，黏度40～45 s(涂一4杯，30℃)，固化速

度95～100 s(25℃)，pH值9．O～9．2，游离甲醛<

o．15％，水溶性≥1．5(25℃)，储存期≥20 d(室温)。
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2刨花板的制备

2．1基本工艺流程

压板试验在某公司进口刨花板生产线上进行，其

中热压机为德国Siempelkamp连续平压机，调胶系

统采用IMAL全自动电控系统。原材料为福建三

明、永安等地区的枝丫材，并辅以少量的工业锯末，经

削片、刨片、干燥、打磨分选后，分别进入表层和芯层

料仓。表、芯层刨花经计量进入高速搅拌机，同时各

种调胶成分按设定比例，分别平行式喷进拌胶机，与

刨花充分搅拌。表、芯层经铺装、预压成型后，进入单

层连续平压机，在温度和压力作用下压制。

2．2胶黏剂的调制

虽然UF树脂胶经过改性，已经可以在一定程度

上降低胶的游离甲醛释放量，但为保证板材的强度，

并最大极限地降低胶中游离甲醛的释放量，在调胶时

加入2种甲醛捕捉剂：一种是FC_3型(固体粉末，水

溶液呈弱碱性)，混调在原胶里；另一种是FC-1型

(固体粉末，水溶液呈酸性)，分别喷加在表、芯层刨花

中。FC．1在表层加人量为5～5．5 kg／m3板，生产时

预先溶解成硼一40％的溶液；芯层加入量为2～2．5

kg／m3板，加在固化剂溶液中随之带进芯层。

其他还需添加复合型固化剂和石蜡，以改善胶的

固化性能，提高板材的防潮性能。

表、芯层调胶设定(以质量计)见表1。

表l板坯表、芯层用胶的调制工艺参数

Tah l Pre叫TIg‰加uIati加0f鲫．f眦aIld咖traJ Iay啪

2．3其他工艺条件

密度：650～670 kg／m3；板厚：18．o nHn；施胶量

(干胶)：63～66 kg／m3；含水率：施胶前表层l％～

2％，芯层2％～3％；施胶后表层11．5％～12．O％，

芯层7．0％～7．5％；热压温度：210～235℃；热压机

速度：320～350 mm／s。

表2 18．O咖F☆☆☆☆级刨花板理化性能
Tah 2 Pr叩硎6 0f 18咖卜tllid‘F☆☆☆☆一舻出呻rtjdetloam

项目 检测值GB／T 4897—2003标准值

a为热压后抽样检验，采用穿孔萃取法检测；

b为刨花板出厂前抽样检验，采用穿孔萃取法检测；

c为刨花板出厂前抽样，送国家人造板质量监督检验中心，采用干

燥器法检测。

生产F☆☆☆☆级刨花板，应根据板材释放甲

醛的3个来源来制定措施。首先，在保证UF树脂

胶胶接强度的前提下，使胶的游离甲醛尽可能降低；

其次，应减少胶在热压固化过程中释放出来的甲醛

量；最后，要控制胶在水解和降解过程释放甲醛。

在本系统方案中，除了制定合理的胶黏剂工艺

配方外，促进剂和复合助剂的适量和适时投入，对

胶黏剂性能的提高尤为重要。另外，甲醛捕捉剂的

加入，可以捕捉板材在生产、储存和使用过程中可

能释放的甲醛，保证板材的质量稳定。

实际生产中，应根据原材料状况、设备性能，合理

制定工艺方案。不同企业应根据具体情况适时调整

工艺，制定合理的系统解决方案。

从成本来看，同生产E0级刨花板相比，F☆☆

☆☆级刨花板只是胶黏剂的成本略有增加，同时加

入了甲醛捕捉剂，因此生产成本增加约100元／m3

板。但每m3F☆☆☆☆级刨花板的售价比E0级刨

花板高数百元，相比之下，仍有可观的利润。

4结论

采用高浓度甲醛不脱水UF树脂胶，辅以甲醛捕

捉剂，并合理选择调胶工艺及热压工艺，可以生产出

质量稳定的F☆☆☆☆级刨花板。与E0级刨花板相

比，生产成本增加不多，具有较大的利润空间。

3生产试验结果及分析盖芋气慕：沈丹，雷得定，等．高浓度甲醛与uK人造板工业
按本系统解决方案进行了批量生产试验，产品经 用脲醛树脂原料的发展方向[J]．林产工业，2007，34(1)：48—51．

该公司化验室检测，结果见表2。 (责任编辑向琴)
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