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浅谈装饰板色调不匀的有关问题

郑传东

(山东木材厂

过去我厂浅色装饰板曾出现色调不匀的现象
,

造成产品质量明显下降
。

对此我们进行 了一 些探

索
,

现将探索所得简介如下
:

装饰板表面色调不匀
,

是装饰板生产过程中极

易产生的一种外观缺陷
,

其现象与透胶缺陷极为相

似
。

但通过试验观察
,

两者确是有区别的` 如只取

浸藏三聚氰胺树脂的表层胶膜纸和装饰胶膜纸
,

而

不用浸演酚醛树脂的底层胶膜纸组坯方式 (见图泣

一 (一 ) )
,

这就排除了透胶因素
。

但压制后的成品

表面仍有色调不匀现象
,

而且质量差的装饰纸更为

严重
。

根据这一试验进行分析认为
:

在生产过程中

产生色调不匀很可能与装饰纸在浸渍过程中侵债不

匀
,

树脂没有完全渗透到纸张纤维内部以及上胶量

不足等原因有关
。

通过进一步试验
,

证实了产生色

调不匀是与以下因素有密切关系
。

一
、

装饰纸的质量

由试验得知装饰纸质量的好坏
,

对装饰板色调

是否均匀有着重要的影响
。

装饰纸 的 吸」玫性
、

灰

份
、

均匀度三项是共重要的质量指标
。

装饰纸吸收

性的好坏决定了吸收胶量的多少和胶液分布的均匀

程度
。

纸张的吸收性能好
,

纸质松软
,

在浸演中吸

胶量大
,

在通常浸债工艺条件下
,

既能达到均匀
,

`

又能保证上胶量
。

如果纸张吸收性差
,

纸 张紧度

大
,

母位时不利于把纸张纤维内部空气全部排出
,

造成浸渍不均匀
,

胶膜纸的树脂含量不足
,

因而造

成装饰板色调不匀
。

二
、

浸渍工艺

如果装饰纸质量好
,

不能掌握合理 的 浸 债工

艺
,

也会产生色调不匀
。

因为浸渍的目的就是要使

树脂排挤出纸纤维内部的空气并渗透到纸张纤维间

的空隙之中
。

浸演方式
、

浸渍液温度
、

浸质中纸张

接触胶浓的角度
、

面积及速度等等
,

都属于浸债工

艺范畴
。

在浸渍过程中掌握合理的浸渍工艺是避免

产生色调不匀的一个重要因素
。

一
、

.

三
、

解床装饰板今调不匀的办法
解决装饰板产生色调不匀除选择使用较好质量

的装饰纸外
,

掌握合理的浸债工艺及改进树脂 (主

要三聚氰胺树脂 )
’

浸溃性能是生产厂家自身解决色

调不匀的基本措施
。

.
_

1
,

掌握合理的浸渍工艺是解决装饰板产生色调

不匀的有效措施
。

我们来用一次和匕次浸演方式进

行对比试验
。

取在生产中出现色调不匀的装饰胶膜

纸和装饰原纸
,

均裁成50 只 60
c m

,

把装饰原纸浸斌

三聚氰胺树脂并干燥
,

再进行第二次浸胶和干燥到

挥发物含量为 6 一 8 %
。

.

把两种浸渍装饰胶膜纸分别组坯
,

用相同的热

压条件压制成品
。

组坯方式如下图 1
。

_ `

板坯 ( 二 〕 板坯 〔二 )

一

图 1 组坯方式
l一表层胶膜纸 讼二袭饰胶膜纸

’

3

底层胶膜纸

试验情况和结果见下表
:

\
、

\ 项 目}浸遗
浸渍方忿长 }次塑

蓄季势亨…纂
无蠢组坯 }表面

方式 }色调
量)胶终上(!!

.1留J

…
籍别

一“

手工浸债 }二次

5 0一 60

70 一 8 0

6一

…
“

…!三!户
6一 8

} 有 }l三{ }均匀

由上表可以看出
,

采用二次浸渍
、

二次干燥的

方式能够解决装饰板色调不匀的现象
。

原因是纸张

在进行第一次浸渍时使树脂充分渗透到纸张内部
,

并排去纸张内的空气
,

经过适当的干燥
,

形成胶膜
,

一 6 0一
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再进行第二次浸溃
, ,

提高纸张的上胶量
。

通过二次

浸溃既保证了胶膜纸浸渍均匀
,

又达到了足够的上

胶量
,

从而保证了色调的均匀
。

据了解
,

目前多数厂家均采用卧式浸渍机
,

该

机有挤胶辊
,

不仅有控制上胶量的作用
,

而且可以

使胶均匀分布在纸张内部
,

所以采用一次浸渍也不

会产生色调不匀的问题
。

而立式浸债机
,

只浸渍一

次
,

无挤胶渗透过程
,

易造成胶膜纸上胶量不均匀

和偏低
,

从而导致装饰板色调不匀
。

为此
,

我们改

装了立式胶膜机
,

在原立式胶膜机前加一个小立式

浸渍干燥设备如图 2 ,

使纸张先在该段进行一次浸

胶
,

稍加千燥后即进入原立式千 燥机 进行二次浸

溃
、

烘干
。

从而解决了装饰板表面 色 调不匀的问

题
,

提高了成品的一等品率
,

增加了经济效益
。

2
.

提高三聚氰胺树脂的渗透性
,

使制得的树脂

含量高
、

粘度小
、

渗透性能好
,

使树脂胶易于渗透

到纸张纤维内部
,

又能提高上胶量
。

这也是解决装

饰板表面色调不匀的一种办法
。

图2 改装后的立式胶膜机
l一纸卷 2

一次浸胶烘干箱 ( 新加设备 ) 3一二次烘千箱

(上接 51 页 )

工艺的决策
,

在完善现有工艺的计划中需要缩小刨

花干燥
、

施胶
、

成型和热压等工序上生产工艺参数的

波动范围
,

保证刨花板在码垛前得到应有的冷却
。

应该完善现有的树脂和研制新的 耐水解 的树

脂 , 在刨花板中直接加甲醛吸收剂或应用特殊的保

护表面涂料 , 建立刨花板后处理设备等方法制定新

的技术与工艺决策
。

在制定工艺的同时必须完善刨花板卫生防疫的

评价方法
,

按刨花板不同用途区分板子释放甲醛量

的等级
,

研究刨花板释放甲醛的快速测定方法以控

制刨花板的质量
,

同时应该根据苏联健 康 部 对 刨

花板质量 (包括毒性 )的要求组织好苏联木材及造纸

工业部所属试验室的经常检验
。

同时苏联健康部应

该审查在苏联准许大气中甲醛极限允许浓度 比其它

国家低得多的权限
,

考虑到它的自然环境实际上比

规定的极限允许浓度高一倍
。

积极解决这个迫切的问题不仅需要苏联木材造

纸工业部的科研与设计机构的共同努力
,

而且需要

组织生产树脂的化学工业部及有关部
,

苏 联 健康

部
、

建筑委员会
、

化工机械部等
。

所有的这项工作

应该在苏联科学与技术委员会领导下按统一的综合

计划进行
。
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