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U p F一 1 2树脂的研制和应用

郑传东 周 垠 包建忠

(山东木材厂 济南 25 0 0 3生 )

近年来
,

生产装饰板的各种化工原料涨价
,

使

产品成木剧增
,

经济效益明显下降
。

针对于此
,

我

厂研制了 U P F
一

12 树脂 (简称 12
,

树脂
,

用来浸债底

层纸和纤维板 (生产装饰纤维板之基材 )
。

该树脂所

用化工原料主要是尿素
、

甲醛
、

苯酚等
,

在配方上

用了价格较低的尿素代替了大部分苯酚
,

绝果和讨论

树脂摩尔比的影响

衰 1 树店质 , 检洲结 .
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1 实验部分
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1 原料甲醛溶液 (浓度 37 %
,

工业用 ) , 尿 素

(纯度 98 %
,

工业用 ) ; 苯酚 ( 纯 度 98 %
,

工 业

用 ) ; 酒精 (乙醇含量 95 %
,

工业用 ) 及M改 性剂

1
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2 配方及合成工艺
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原料组分的摩尔比为 U

合成工艺过程
:

F : P = 1 : 2
。
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①根据配方摩尔比
,

按顺序把甲醛
、

苯酚加入

反应釜
,

开动搅拌器
,

打开冷凝器用水
,

用 25 % N a 0 H

调 P H值到 8
.

0左右开始升温 ,

②升温至 75 一 80 ℃
,

保温 ;

③加入定量的尿素
,

在规定的温度下保温
。

之

后用 N o o H溶液调 PH值到9
.

0
,

加入M改性剂 ,

④升温至 90 一 95 ℃时
,

进行缩聚反应
,

在缩聚

反应中注意随时测水数 (水数为 1 : 1 / 20 ℃ ) ,

⑥当树脂达到要求的缩聚程度后降温并加入稀

释剂
,

温度降至 40 ℃ 以下放料
。

1
.

3 树脂的质量指标要求

固体含量 ( % ) 2 8~ 3 2

密度 ( g /
c m 3 ) 1

.

0 2一 1
.

0 6

粘度 (恩氏度 / 20 七 ) 3一 5

P H值 7
.

2~ 8
.

0

游离醛 ( % ) 2
.

0以下

游离酚 ( % ) 3
.

0以下

外观浅桃红色

1
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4 树脂质量检测结果
_

见表 1
。
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合理确定尿素
、

苯酚
、

甲醛的摩尔比
,

对树脂

的质量有着重要的影响
。

试验证明
,

当 尿 素
:

甲

醛
:

苯酚 二 1 :

25
: 。 。

5时
,

树脂质量稳定
。

增加甲

醛用量
,

会使树脂游离醛含量过高
,

使用时造成环

境污染
,

影响操作人员健康 ; 甲醛用量减小时
,

树

脂质量不稳定
,

易出现沉淀
,

其粘接性能下降
,

耐

水性能降低 (见表 2 )
。
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2
.

2 树脂的稳定性 鼓泡
。

在反应过程中加入M改性剂时
,

Pn值不得过

12
’

树脂用尿素代替大部分苯酚
,

试验 证 明
,

小
,

否则缩聚反应激烈
,

易出现凝胶情况
。

尿素用量过大
,

树脂不稳定
,

在高温高压下 (热压 2
.

5 反应终点的控制

温度 1 50 ℃
、

单位压力大于 4
.

gM aP 时 ) 装饰层压板 1 .2 树脂主要是用于浸渍底层纸和纤维 板
,

制

表面出现鼓饱
,

并且耐水性能也较差
,

水煮时 2 小 成的树脂是 A阶段树脂
,

因此树脂反应 终 点是以缩

时
,

易出现分层
。

为保证树脂的稳定性
,

用 M 改性 聚反应达到所要求的水数为终点
。

当温度为 20 ℃
,

水

剂进行改性
,

从而解决了树脂稳定性差的问题
。

数达到 1 : 1时
,

A阶段树脂形成
,

应立即加入 稀释

2
.

3 反应温度和时间的影响 剂并降温
。

树脂在反应过程中
,

应严格控制温度和时间
。

加入尿素后
,

由于大量的尿素代替了苯酚
,

反应初 3 U P F 树脂在生产中的应用

期
,

温度不宜过高
,

升温不宜过快
,

否则不利于树 3
。

1 底层纸的浸渍与干燥 用卧式浸渍机浸 渍 底

脂在加成反应过程中各种经甲基衍生物的生成 , 因 层纸
,

浸渍工艺如下
:

苯酚用量减少
,

放热量明显减少
,

加之加入尿素后 浸渍速度 ( m / m in ) 10 ~ 30

反应温度也出现变化
。

反应初期温度以控制在 75 一 上胶量 ( % ) 35 一 45

80 忿为宜
,

这样有利于加成反应的进行
。

甲醛
、

苯 干燥温度 ( ℃ ) 100 一 145

酚
、

尿素等混合物反应是复杂的
,

不只是生成简单 挥发物含量 (% ) 5
.

5~ 7
.

5

的经甲基衍生物后变成树脂
,

而是连续不断地形成 3
.

2 热压工艺 以热压板每层 3~ 5张不诱钢板计
,

许多缩聚程度不同的较复杂的中间产物
。

因此树脂 热压工艺参数如下
:

在反应过程中应注意严格控制反应的时间和温度
。

压力 ( M aP ) 不低于 5

2
.

4 反应介质 P H值的影响 温度 ( ℃ ) 1 3 5一 1 4 0

树脂合成反应是在碱性介质中进行的
,

投料后 保温时间 ( m in ) 25 一 35

要调整 P H值
,

原酚醛树脂反应初期要加入 定 量 的 冷却温度 ( ℃ ) 40 以下

Na o H溶液
,

PH值一般要高于 12
。

12t 树脂 反 应开 上述浸渍工艺与热压工艺条件与现行装饰层压

始阶段要严格掌握 P H值
,

如果 P H值过高
,

会影响 板生产工艺条件一致
,

不需做任何调整和改动即可

整个反应进程
,

用于压板时易造成装饰层压板出现 投入生产使用
。

衰3 袭饰板物理力学性能位脸结果
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衰 2 不向沮度下的静曲孩度 (加 O R ) 衰 4 不同沮度下木材的衡纹筑压比例极限强度

度 ! M O R (M P a
) 伏双沉压傲度

(M P a
)
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从表 2 可见
,

M O R随温度的增加而下降
,

其

变化规律与M O E 基本一致
,

到 t = 120 ℃ 时
,

M O R

降到最低点
,

以后随着温度上升
,

M O R 又继 续上

升
。

温度在 6 0一 1 5 0 ℃内
,

阻燃材比素材 的M O R降

低 4% ~ 25 %
。

更进一步分析表明
,

阻燃材 在卜 60

一 1 2。℃ 之间
,

其M O R 降低 不 显 著
,

仅 为 4% 一

1 0 %
.

而在 t = 1 5 0~ 1 5 0℃ 之间M O R 明显降低
,

比素

材低 25 % 左右
,

由此可见温度为 150 ℃是阻燃 材 静

曲强度降低的转折点
。

在高温区域木材强度反而增

加可能是由于高温使木材表层水分迅速蒸发
,

表面

产生某种程度的硬化
,

而短时间内木材热解又不显

著
,

导致木材强度略有提高
。

2
.

2 温度对阻燃材抗压性能的影响

表 3 和表 4 的数据表明
,

温度 在 60 一 1 00 ℃ 之

间阻燃材的顺纹抗压强度比素材 低 5 % ~ 21 %
,

而

温度在 12 0一 180 ℃之间
,

阻燃材的强度反而比素材

高 12 % 一 38 %
,

产生最大强度时的最大变形在各温

度下均是阻燃材小于素材
。

阻燃材的横纹抗压强度

在各温度下大于素材达 1
.

57 一 1
.

74 倍
。

这主要是树

脂和硼砂等在高温作用下发生反应
,

在导管中产生

膨胀并形成硬化层
,

阻止木材受顺纹压缩时纤维之

间的剪切和滑移以及提高了横纹压缩时细胞的抗压

溃强度
。

表 3

温度

(℃ )

6 0

8 0

】0 0

』2 0

1 5 0

1 8 0

不同沮度下木材的瓜故杭压强度和变形

顺纹抗压 强度 ( M P a)
豉度时的变形
( m m )
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3 给论

( 1 ) 阻燃材的静曲强度略低于素材
,

它随温

度的变化规律与素材基本一致
,

呈马鞍型
。

( 2 ) 木材经阻燃处理后
,

不仅增 加 阻 燃 能

力
,

而且提高了木材在高温下的抗压强度
,

有助于

延续木构件在高温中被烧毁的时间
。

4 , 考文欲
1 李坚等

.

新型木材
.

东北林业大学出版社
, 二9 9 3

2 李坚等
.

木材科学新篇
.

东北林业大学出版社
, 19 91

陆文达
.

木材改性工艺学
.

东北林业大学出版社
,

19 9 3
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3
.

3 用 U P F
一

12 树脂生产的装饰层压板物理性能

装饰层压板物理性 能 按 G B 7 9 1 1一 87 进 行检

验
。

检测结果见表 3
。

4 结论

4
.

1 u P F
一

12 树脂的性能稳定
,

用它浸渍底层纸生

产装饰层压板
。

无需改变浸胶
、

干燥和热压工艺
。

4
.

2 使用 U P F
一

12 树脂生产的装饰层压 板 经 国 家

人造板产品质量监督检验测试中心
,

按 G B 79 ll 一 87

检验
,

证明其物理力学性能符合立面标准要求
。

我

厂从 1 9 8 8一 1 9 9 1年使用该树脂生产装饰层压板获效

益近 200 万元
。

4
.

3 u P F
一
1 2树脂与原酚醛树脂相比较

,

生产

成本明显降低
,

按 目前原材料价格计算
,

每公斤可

降低 1
.

00 元左右
。

该树脂浸渍的底层纸存放时无粘

接现象
,

存放期长 , 浸渍的纤维板在挥发分偏高的

情况下无粘接现象
。

大大地减少了半成 品 破 损现

象
,

也间接地降低了生产成本
。
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