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刨花模压技术从 1 9 4 9年首创以来
,

主要

工艺有
:
通用模压法

、

箱体模压法和密封模

压法
,

其中以通用模压法发展最大
,

产品品种

很多
。

近年来又有一 些有特点的或代表性的

工艺间世
,

如高自动化托盘生产线
,

低值托

盘模压工艺
,

软垫家具底座模压工艺
,

球关

节模压工艺
,

软模模压工艺等
。

现就一些基

本的工艺及工艺因素对产品质量的影响归纳

如下
。

工艺流程参阅图 1

一
、

不同的产品具有不同的工艺

(一 ) 建筑构件
,

建筑构件的压制工艺是通用模压法中具

有代表性的工艺
,

其特点是热压 构 件 板 坯

时
,

一次完成饰面作业
。

其备料
、

干燥
、

施胶等与普通平压刨花

板相似
。

树种不限
,

但以原木刨片为佳
。

刨

片厚度 0
.

2一 o
.

4 m m
,

长度 2 0一 Z o m m
,

干

燥到含水率 2 一 ` %
。

通常采用脉醛树脂
,

或脉醛树脂和部份三聚氰胺树脂
,

施胶量 10

一 1 5 %
。

拌胶刨花经过定量计量
,

送往专用铺装

机
。

预压模首先移入铺装机下方铺料
,

再移

入预压机预压
。

毛坯脱模后垫上背面纸
,

最

后送往热压机
。

板坯在热压过程中同时完成

表面装饰
。

预压压力 2
.

。一 5
.

o N / m m
, ,

热

压压力 3
.

0一 6
。

ON / m m
“ ,

热压温 度 1 4 0一

18 0℃
,

热压周期 5 一 s m in
。

全部 工 艺 过

程除铺纸等个别环节辅以人工操作外
,

都是

自动控制
。

热压脱模后的半成品
,

还要经过

紫外照射
,

表面质量检查
,

锯截开槽
,

除飞

边等后处理加工
。

通用模压工艺用的压机和模具互为独立

机具
。

图 1
.

建筑槽形板 (一次饰面 ) 的工艺流程
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(二 ) 包装箱

箱体模压法专用于包装箱的生产
,

特点

是压机和模具组成专用机具
,

有一个垂直 、

二个水平油缸
,

能垂直加压和水平加压
,

产

品一般不进行一次性表面装饰
。

本工艺要求产品批量大
,

因其专用设备

投资大
,

产品难于更新
,
经济上难与塑料箱

竞争
,

到七十年代逐步被淘汰
。

(三 ) 塑化刨花模压制品

本制品采用密封模压法压制
,

其特点是

使密封模具
,

在热压过程中无挥发物逸出
。

在高温作用下
,

木质被塑化
,

木材的某些成

分发生 了化学变化
,

从而制成高密度
、

高强

度
、

高表面硬度的制品
。

密封模压法热压周期长
,

能耗大
,

目前
·

仅限于课桌面
,

便座盖等个别产品的制造
。

(四 ) 低值托盘

这是八十年代美国发展起来 的 一 种
`

工
.

艺
,

其特点是利用长刨片为原料
。

此类托盘有

单层和双层两种
,

其悬吊承重量可达一吨
,

一般不重复使用
。

本制品所需树种不限
,

但以杨木为好
。

密度高的木材需要压力大
,

应对模具作部分

改造
,

重质木材尽量和轻质木材搭配使用
。

刨花形 态应 为
:

厚 0
,

s m m
,

长 50 m m
,

宽度

任意
。

刨花含水率 5 %
。

脉醛树 脂 用 量 为

g %
,

如果要提高其使用性 能
,

也 可 采 用

5 %脉醛树脂和 2 %异氰酸脂或酚醛树脂
,

另加 0
.

5 %石蜡 防水剂
。

定量的拌胶刨 花 从

料斗输入铺装机
,

再铺到热压模中
。

热压模

分为上模和下模两部分
,

下模从压机中移至

铺装机下方
,

装料后返回压机中
,

热压结束

后
,

下模连同托盘再次被拉出压机
,

取出托

盘
,

进行下一次作业
。

模具用铸铝铸成标准

规格
,

可增减部分组合件
,

改变托盘尺寸
。

热压温度 1 20 一 1 90 ℃
,

不超 过 23 0℃
,

压 力

2
.

0一 5
.

0 N / m m
“ ,

热压周期 4 一 6 m i n 。

该工艺的优点是设备简单
,

能耗低
,

制

造成本低 , 原料广泛
,

可利用木材边角料
,

工厂刨花
,

枝娅材等 ; 工艺通用性强
,

易于

适应一些特殊条件 ; 模具可调节
,

适应多种

规格要求 ; 压机可通用于普通平压刨花板的

生产
。

托盘工艺流程见 图 2
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托盘的工艺流程
`

二
、

工艺条件对制品性能的影 响

刨花模压制品的原料制备和普通平压刨

花板基本相似
,

但铺装和热压的工艺则完全

不同
。

现将各种工艺 因素对产 品性能的影响

概述为下
。

(一 ) 产品

1
.

密度对产 品性能的影响很大
,

但在

实际生产 中多采用定位压制
,

故增加压力不
能提高产品密度

。

2
.

很多制品为一次性饰面
,

其性能指

标与二次饰面有差别
。

3
.

刨花模压制品的结构和形状都是根

据使用要求确定的
,

局部可以强化资 因而可

以发挥结构强度的优势
。
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(二 )树种

一般讲
,

适用于普通平压刨花板的树种

都适用于刨花模压制品
,

以中等密度 ( 3 0 0一

s o o k g / m 3 )的针叶材和阔叶材为佳
。

通常采

用的树种有
:

松木
、

花旗松
、

桦木
、

山杨
、

械

树
、

橡胶木和按树等
,

可单独或混合使用
。

软质木材与硬质木材相比
,

模压时热固时间

长
,

制品强度和表面密度大
,

但防水性能和

表面硬度差
。

含天然树脂多的木材因不易脱

模
,

故不适用
。

不饰面的制品
,

从表面色泽

考虑
,

多采用浅色木材
。

此外
,

树种和选用胶种也互有影响
,

如

栋木和相似的酸性树种会延缓酚醛树脂的缩

合速度
,

使胶合强度降低
。

除木材外
,

亚麻秆
,

甘遮渣
,

棉秆等都

可用于模压制品
。

(三 ) 刨花形态

刨花形态分为扁平刨片
、

长条杆状和颗

粒状三类
。

不同的模压制品对刨花形态的要

求有明显的差别
,

部分建筑构件和家具要求

刨花长度为 5 一25 m m
,

有些要 求 为 12 一20

m m
,

某类托盘则为 30 一 1 50 m m
。

其它大多 采

用刨片及杆状刨花
,

规格为 6 一 40 目
,

厚 度

以 0
.

3一 o
.

s m m为佳
,

木屑含量小于 0
.

4 %
。

形状复杂或薄壁制品采用细刨花可为加一 60

目
。

大型简单形状制品可采用 6 目粗刨花 、

试验表明
,

刨花规格对制品强度影响不

显著
。

但小颗粒刨花流动性能好
,

形状复杂

和壁薄的制 品应采用小规格刨花
,

施胶量也

低
。

刨花规格增大时
,

制品冲击强度提高
,

握钉力也可改善
。

(四 ) 刨花干燥

刨花含水率一般为 2 一 4 %
。

施加脉醛

树脂后的含水率控制在 6 一12 %
,

施加酚醛

树脂后的含水率为 4 一 6 %
。

刨花干燥要求均匀乡否则会引起制品分

层
、

鼓泡和翘曲
。

热压时
,

刨花中的水分促进物料流动和

可塑性
。

含水率小于 4
’

%
,

物料塑性和流动

性很差
,

降低制品强度
。

含水率高
,

合模速

度快
,

制品的弯曲强度和表面硬度都相应提

高
,

吸水率降低
,

但高含水率在卸压时易引

起放炮和分层
,

试验表明
,

采取预热和中间
.

卸压等措施
,

含水率高达 24 坏也可成功地进

行模压
。

(五 ) 施胶

采用热固性树脂
。

室内用模压件都用脉

醛树脂
,

潮湿处再添加部分三聚 氰胺 树 脂
·

( 3 , 1一 2
, 1 )

。

室外的多 用 酚 醛 树

脂
,

也可采用脉醛树脂加异氰酸脂 ( 2
.

5 : 1 )

或三聚氰胺树脂
。

表二为某些模压制品用树

脂的技术指标
。

施胶量一般为 4 一20 %
。

增大施胶量将

提高制品的弯曲强度
、

平面抗拉强度
、

表面
’

硬度 ; 降低吸水率
。

施胶量低于10 %
,

各项

物理力学指标将大幅度下降; 超过 15 %
,

不
.

徘犷同比例地提高物理力学性能
。

为了获得预

压毛坯必要的强度
,

避免复杂形状制品内部
产生空洞

,

加强边缘密实度
,

提高表面密度
、 .

硬度
、

光泽和抗磨性能
,

也往往采用较大的

施胶量
。

此外还要采用固化剂
、

防水 剂
、

防腐

剂
、

防火剂等
,

原料和用量类 同 普 通 刨 花
.

板
。

表 1
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’
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’
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_
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名 称 } } } 比 重 l p H } ! } (]J 口固化剂 )

l ( 2 0
O
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(六) 饰面

饰面多采用三聚氰胺浸渍的装饰纸
,

工

艺与一般刨花板相似
。

木材含天然树胶较多

时应加垫纸
。

背面纸可用三聚氰胺及脉醛混
`

合液也可用酚醛树脂浸渍
。

饰面也可用单板
、

塑料薄膜
、

纺织品等一

次或两次贴面
。

二次贴面可利用原模进行
,

贴面前制品要砂光
、

涂胶等处理
。

也可用喷涂各种彩色油漆
、

或用树脂浸

债等方法饰面
。

表二为常用浸渍树脂的技术指标
,

表三

为胶纸的技术指标
。

胶纸的树脂含量必须保

持在一定的范围内
,

才能在热压后和基材有

效地粘接
,

并具有必要的流动性使制品表面

形成均匀的封闭膜
,

一般控制在 90 %左右
。

增

大浸渍树脂含量
,

会提高成品的物理力学性

能
,

降低吸水率
,

提高表面耐磨性能和光泽

度
;
但超过某临界值

,

胶纸抗弯
、

抗拉强度

反而降低
。 ’

挥发物含量对制品性能尤其是表面质量

影响很大
。

挥发物含量太大
,

胶纸发粘
,

制

品表面易产生湿花
,

光泽度降低
,

抗拉及静

曲强度也有所下降
。

挥发物含量过低
,

胶纸

发脆
,

热压时流动性差
,

制品易分层
,

表面

产生白花
。

外形多曲折的模压制品
,

要求胶

纸柔软
,

通常要添加改性剂以获得所要求的

工艺性能
。

表 2

名 称
粘 度

( 2 0
“

C )

固体含量

( % )
P H

游离酚或醛

户 ( % )

储 存 期

( 2 0
O

C )

三聚氰胺树脂

改性三聚氰胺树脂

5 0厘泊

3 0一 4 0厘泊

5 0厘泊

5 一 8 恩格拉

5 4 土 1

4 0 土 1

4 5一 4 6

5 0

。

2 3一 1
.

。

0 5一 1
。

。
1 4一 1

。

1
。

1

7 土 0

5一 8

改性酚醛树脂

表 3

< O
。

8

< 6
。

0

1一 1
。

5月

6 天

1 0天

1一 3 月

装装饰纸种类类 原 纸 类 型型 原纸重重 浸胶量量 挥发物含皿皿浸溃纸总重重

((((((( g / m Z ))) ( % ))) ( % ))) ( g / m Z )))

装装 饰 纸纸 纤维素纸彩色印刷木纹
、

大大 8 0或或 1 5 000 6 一 888 2 0 000

理理理石等
,

或单色色 1 5 000 (无表层纸 )))))))

888888888 5一 1 0 000 5 一 777 1 5 0一 1 6 000

(((((((((有表层纸 )))))))

表表层纸 (用于高度耐磨件 ))) 纤 维 素 纸纸 2 000 3 0 000 6 一 888 8 000

底底 层 纸纸 再生纤维素纸
,

浅棕色或白色色 1 5 000 8 5一 1 0 000 7 一 888 3 0 000

(((((((((不对称 )))))))

垫垫纸 (用于原料木材材 给纹纤维素纸纸 5 555 6 555 4 一 666 9 000

含含天然胶较多者 ))))))))))))))))))))))))))))))))))))))))))))))))))))))))))))))))))))))))))))) 薄薄薄纤维素纸纸 2 000000000

背背 面 纸纸 再生纤维素纸浅棕或深棕色色 1 5 000 1 3 000 7 一 999 3 4 555

〔七 ) 铺模

铺模大多为间歇铺装
,

单件计量
。

一般

多铺到预压模内
,

预压成型
,

有些不 进行一

次饰面的制品
,

也可直接铺到热压模中
。

大

多采用机械铺装
,

也有一些产品还采用手工

铺装
。

铺装的工艺要求可以总结为
:

工
.

拌胶刨花不结团
,

无胶块
。

,

2
.

毛坯厚度可随产品形状而异
,

大多

数制品要求毛坯各处密度相同
、

均匀
;
个别
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产品要求局部高密度
。

3
.

有些制品不分层铺装
,

也有要求表

层和芯层分层铺装
。

4
.

直接铺进热压模时要求速度快
,

防

止胶料预固化
。

对于形状复杂的制品
,

要求

铺装的同时预密实
。

5
.

大规格刨片要求水平铺于模内
。

铺装不良常引起鼓泡
、

分层
、

边缘缺陷

和饰面效果差
,

也易引起制品翘曲变形
。

(八 ) 预压

一次饰面制品大多先预压成 毛 坯 再 热

压
。

有些产品可分解为多个平面部件分别预

压成毛坯
,

再在热压模中组合成整体
。

要求

局部加强和高密度制品利界预压 可 简 化 工

艺
。

预压后的毛坯必须具备一定的强度
,

能

满足工艺上的脱模
、

运输和热压 装 模 等操

作
。

要掌握毛坯的回弹
,

处理好预压毛坯和

热压模腔的相关尺寸关系
。

预压压力一般为 3
.

0一 5
.

o N / m m
“ ,

随

制品密度
,

施胶量
、

树种和刨花形态而异
。

预压的同时也可进行预热
,

预热温度应

不引起胶料预固化
。

(九 )
、

热压

刨花模压制品的热压工艺随产品而异
,

一次饰面制品的热压 曲线包括闭合
、

保压
、

卸压
、

排汽
、

铺纸
,

再次闭合
、

保 压
、

卸

压等两段操作
,

不饰面制品则为一段曲线
。

热压的主要工艺参数为温度
、

压力和加

压时间
。

由于一次性工艺操作中同时完成基

材和饰面的热压
,

因而
,

热压参数不但要考

虑刨花板坯的要求
,

同时也要适应胶纸的特

性
。

一般条件下
,

热压温度为 14 0一 19 0℃
,

热压压力为 3
.

。一 6
.

o N / m m
“ ,

热压 时 间与

制品厚度有关
,

可为 1 6一 Z o s e e
/ m m

。

热压温度高
,

可 以缩短热压周期
,

但水

汽往往来不及逸出
,

易引起鼓泡
、
放炮

,

此

外
,

胶纸中的树脂未充分流动即已固化
,

常

导致板面白花
、

斑点
、

边缘湿花
、

龟裂
、

退

光等缺陷
。

热压温度低
,

热压周期就要加长
,

还易

引起胶料固化不充分
,

制品强度和耐水性能

降低
,

粘模严重
,

脱模困难
。

加热温度均匀是保证制品质量的重要条

件
,

一般要求温度差不超过 5 ℃
。

热压模具一般采用到位压合
,

而不是自

由压合
,

压力不影响产品密度
,

只影响压合

速度和闭模时间
。

闭模时间短
,

在毛坯芯层

未充分加热和压实前
,

表层可能已形成
“
密

实表面
” ,

闭模速度愈快
,

密实表面愈薄
,

密度愈大
,

薄而密实光亮的表层能提高制品

的弯曲强度 ; 但由于水分不易逸出
,

热压时

间将延长
,

制品胶合强度和防水性能都会降

低
。

因而正确掌握闭合时间是一 个 重 要 环

节
。

此外
,

加压速度对胶纸也有影响
,

加压

速度过快
,

胶纸极易撕裂
,

局部缺胶
,

但闭

合
·

速度过慢
,

容易造成树脂流动不均
,

表面

产生麻点和裂纹
。

三聚氰 胺 浸 渍纸 要 求 压 力 为 2
.

0一
3

.

ON / m m “ ,

在一次饰面工艺条件下
,

由于

板坯受热干缩等原因
,

胶纸各层及板坯之间

不能紧密结合
,

树脂流动不均
,

制品多项物

理力学性能下降
,

制品边缘及表面质皿缺陷

尤为明显
,

易分层
,

剥离强度低
。

因而一般

要采取特殊工艺措施予以补偿
。

此外
,

当胶

纸挥发物含量低
,

流动性差 时
,

往 往要 求

加大压力
。

但压力太大时
,

也易 引 起 胶 料

分布不 均
,

局部胶量不足
。

加压要求均匀
,

一般讲
,

压机和模具可
-

以保证均匀加压
,

因而均匀加压是靠均匀铺

装实现的
,

但刨花模压制品边缘部分极易加

压不均
,

因而工艺上要有相应措施
。

卸压要求均匀缓慢
,

以缩小制品内部和
-

外部压差
,

过快会引起制品分层和鼓泡
。

热压时间取决于板坯及筛面的胶料固化
时间

。

热压时间过长 J 制品脆性增大
,

静曲

强度和弹性模量都会下降
。

热压时间与多项
.

工艺参数相关
,

不同条件下应通过试验取得
最佳值

。

一 3 0`


