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微薄木贴面装饰纤维板制造工艺初探

姿四维
(中南林学院 湖南株洲 41 2 0 0 6)

微薄木贴 面装饰 人造板
,

是近年来流行 的

高档装饰材料
,

广泛应 用于家具制造和 室内

装饰
。

应
.

用最多的是用 三合板作基材 生产 的

微薄木贴 面装饰胶合板 ( 以下简称装饰胶合

板 )
。

可是
,

胶合板价格较高
,

经济利 益促使很

多厂 家用湿法硬质纤维板 ( 以下简称 纤维板 )

代替胶合板
,

生产微薄术贴 面装饰纤维板 ( 以

下简称装饰纤维板 l)[ 〕
。

这种板在家具 的非主

要部件和 室内装饰方面得到一定应用
。

纤维板 的耐水性和形状稳定性 比胶合板

差
,

吸湿后易产生厚度膨胀和翘曲变形
。

实际

生产 中使 用 的纤维板质量通常较差
,

即使在

静 曲强度
、

含 水率
、

密度达 到国标 规定 的指

标
,

但其吸水率却往往 高于 国家标准
,

甚至高

出很多
。

造成纤维板耐水性 降低 的原 因是多

方面的
,

在此不再赘述
。

针对纤维板的这种质

量现状
,

必须采用 不同于装饰胶合板 的生产

工 艺
。

这种工艺应能保证胶合强度和装饰效

果
,

同时降低吸水率和翘曲度
。

工 艺选择有两

条途径
。

第一是在纤维板制造时施加合成树

脂或贴面时对纤维板进行涂胶处理来降低吸

水率
,

背面贴平衡层降低翘曲度
。

这种方法效

果好
,

可用于耐水性要求很高的场合
。

但成本

高
,

有悖于利用纤维板降低成本 的初衷
。

第二

是利用纤维板在温度
、

压力
、

水分 的作用下产

生的化学变化来降低 吸水率和翘曲度
。

这种

方法工艺简单
,

成本低廉
,

可满足一 般耐水性

要求
。

本研究对第二种方法进行 了实验
,

取得

了工 艺流程
、

工 艺条件方面的初步技术参数
。

幅面 为 3 3 Om m 只 3 3 Om m
。

按 G B 1 2 6 2 6一 9 0

检测的结果如表 1
。

表 1 纤维板质 t 测定结果

厚厚度度 密度度 吸水率率 含水率率 静曲强度度

((( m m ))) ( g / e m 3 ))) ( % ))) (写 ))) ( M P a )))

33333 0
.

92 111 8 8
.

555 4
.

1 666 2 1
.

777

1
.

2 微薄木 树种
:

水曲柳
,

厚度 0
.

2 2m m
。

1
.

3 贴 面用胶粘剂 选 用脉 醛树脂胶 与聚

醋酸乙烯乳液混合胶
,

配 比为 1 : 1
,

并加入适

量面粉作填充剂
。

1
.

4 主 要设 备 采 用 试 验 压 机
,

总 压 力

1 0 o t
。

压板幅面 4 0 0m m 义 4 0 0 m m
,

压机装有自

动控温仪
。

2 试验方法

2
.

1 工 艺流 程 纤 维 板 清 理 ~ 增 湿 ~

渗透~ 砂光背面 ~ 表面涂胶~

微薄木~ 齐边~ 裁剪一
组 坯 ~ 背 面

1
.

1

实验材料及设备

基材选用一面 光湿法硬质纤维板
,

试件

喷水~ 热压 ~ 出板 ~ 热堆放~ 装饰 纤维板
。

与装饰 胶合板 工 艺流程相 比
,

多 了增 湿
、

渗

透
、

背面喷水
、

热堆放四 道工序
。

微 薄术不经干燥
,

含 水率较高
,

仍为湿贴

工 艺类型
。

该 工 艺的技术关键是微薄木含水

率
、

增湿及喷水量
、

热压 工 艺条件等对贴面质

量及性能的影响
。

2
.

2 工艺条件 砂 光量 0
.

15 m m ;
渗透 时间

z o m i n ;
表 面涂胶量 1 6 0 9 / m

Z 。

为了探索薄木

含水率 W ; 纤维板增湿后含水率 W
l ;
背面 喷

水后纤维板含 水率 W
Z ; 热压温度 T

、

压力 尸
、

时间 匀 热堆放 时间 M
; 热压 曲线等 因素对贴

面 质量
、

耐水性
、

翘 曲度等性能的影响
,

作了

多组试验
。

试验安排如表 2 和附图
。
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裹 2 试验工艺安排
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试试验号号 WWW W
111

W
222 尸尸 TTT ttt

MMM 执阵阵

((((( % ))) ( % ))) ( % ))) ( M P a ))) (℃ ))) ( m j n ))) ( h ))))))))) 曲曲曲曲曲曲曲曲曲曲线线
lllll 5 000 3 000 3 000 2

。

555 1 1 777 333 000 一段段

22222 5 000 3 000 3 000 2
.

555 1 1 777 222 000 一段段

33333 5 000 3 000 3 000 222 9 555 3
.

555 000 二段段
44444 5 000 2 555 2 555 222 9 555 555 2 444 二段段

55555 5 000 2 555 3 888 3
。

555 1 0 555 555 000 二段段

66666 5 000 2 555 3 888 3
。

555 1 1 777 777 000 二段段

77777 5 000 2 555 3 888 3
。

555 1 0 555 666 2 444 二段段

88888 5 000 2 555 3 888 3
.

555 1 1 000 444 000 二段段

99999 5 000 l 222 l 222 3
.

555 1 1777 333 2 444 二段段

111000 5 000 1 222 1 222 222 1 1777 lll 000 一段段

111 lll 1 555 l 222 1222 222 1 1777 lll 000 一段段

111 222 3 000 1 222 l 222 222 1 1 777 lll 000 一段段

lll 333 8 000 l 222 l 222 222 1 1 777 lll 000 一段段

2
.

3 性能检测 贴面质量检测方 法
,

目前尚

无 国家标准
,

参考 [ 2 ]所列方 法进行
。

按 G B

1 2 6 2 6一 9 0
、

G B 4 9 0 1一 8 5
、

G B 4 8 9 7一 8 5 附录

A 方 法分 别检 测吸水率
、

厚度膨胀 率
、

翘 曲

度
。

检测结果及工艺条件对性能 的影响见表

3
、

表 4
、

表 5
。

t 恤退. )

附图 热压曲线

(a )二段加压曲线
; O一

t ;

低压蒸发段
; t Z

一
t : 高压塑化段

( b )一段加压曲线图

3
.

1 微薄木含水率 W 对贴 面质 量 的影响

3 结果与分析

(见表 3 )
。

结果表明
:

W 一 15 % ~ 8 0 % 时
,

胶合强度

表 3 徽薄木含水率 W 对贴面质 l 的形响

试试验号号 WWW 胶合强度度 透胶面积积 耐候性性 表面裂纹长度度

((((( % ))) (胶合面脱开长度 m m ))) ( m m ))))) n 1D III

111 111 l 555 555 000 无裂纹
、、

4 条
,

长 l ~ Zm mmm

lll 222 3 000 000 000 变色
、

鼓鼓 5 条
,

长 1~ Zm mmm

lll 000 5 000 000 000 泡
、

变形形 约 1 0 条
,

长 Z m mmm

111 333 8000 666 2 0 0 X 2 0 00000 很多
,

最长达 l o m m
,

2 / 333

薄薄薄薄薄薄薄木从基材上脱落落

注 1
.

胶合强度 7 5m m x 75 m m 试件在 60 士 3℃水中浸泡 h2 后在 60 ℃温度下干燥 h3
,

胶合面脱开长度 < 25 m m 为合格
。

2
.

耐候性 试件在 80 ℃恒温箱中加热 h2
,

再在 20 ℃恒温箱中冷冻 h2
,

重复一次
。

观察裂纹
,

变色
、

鼓泡
、

变形
。

3
.

表面裂纹 试件在 70 ℃水中浸 h2 后置于 60 ℃恒温箱中干操 h3
,

重复 6 次直到出现裂纹后观察
。

耐候性满足要求
。

但 W 一 30 % ~ 50 %
,

胶合强 炮
,

使纤维板从芯层剥开的现象
。

工 艺中增湿

度 最好
。

W ~ 8 0 % 时
,

表面裂纹多
,

透胶 面积 喷水处理
,

很容易造成这一结果
。

本研究成败

大
,

严 重地影响装饰效果
。

综合 比较
,

在试验 的关键在于控制芯层不剥离
,

工 艺条件 的影

条件下微薄木湿贴时的含水率以 30 % ~ 50 % 响
,

用芯层剥离面积 S ( m m
,

)作定量描述
。

试

为宜
。

热压压力 尸一 ZM P a ,

大于装饰胶合板 验条件及结果见表 4
。

的贴面压力 (0
.

5~ 0
.

7 M P a)
。

压力对贴面质 从表 4 可看 出
,

仅 4
,

5
,

7
,

9 号试件 S 一 o
,

量未产 生不 良影响
,

这对于提 高纤维板 的性 其余均发生芯层剥离而使压板失败
。

能具有积极 意义
。

增湿后含水率 W
,

对芯层剥 离具有决定

3
.

2 工艺条件对芯层剥离的影响
,

芯层剥离 性作用
,

因为此 时水分渗透到芯层
,

当 W
l

-

指热压后 出板 时
,

因水蒸汽压 力过 大引起放 30 %
,

即使在低温 (9 5℃ )
,

低压 (2 M P a )
,

长时

·

3 2
.



表 4 工艺亲件对芯层翻离的影响

试试验验 W
111

W
222 尸尸 TTT ttt

执阵阵 SSS

号号号 ( % ))) ( % ))) ( M P a ))) (℃ ))) ( m in ))))))))) ( a X b
,

m m )))曲曲曲曲曲曲曲曲线线线
11111 3000 3 000 2

。

555 1 1777 333 一段段 3 0 0 X 3 0000

22222 3000 3000 2
.

555 1 1777 222 一段段 3 0 0 X 3 0000

33333 3 000 3000 222 9555 3
。

555 二段段 1 0 0 X 1 0 000

44444 2 555 2 555 222 9555 555 二段段 OOO

55555 2 555 3 888 3
。

555 1 0 555 555 二段段 000

66666 2 555 3 888 3
。

555 1 1 888 777 二段段 2 0 0 X 2 0 000

77777 2 555 3 888 3
.

555 1 0 555 666 二段段 000

88888 2 555 3 888 3
。

555 1 1 000 444 二段段 2 0 0 X 2 0 000

99999 1 222 1 222 3
。

555 1 1 777 333 一段段 000

注
:

徽薄木 W ~ 50 %
,

各试件相同
。

间 ( s m i n )
,

二段热压 曲线的热压条件下
,

仍产

生剥离
。

只 有当 W
I
~ 2 5 %时

,

剥离才得到控

制
。

背面喷水后
,

含水率 W
:

对芯层剥离影响

不大
,

从 4
,

5号试件对比中可看 出
,

喷水后
,

升温至 1 0 5℃ ,

升压 至 3
.

S M P a ,

未发生剥离
。

这是 因为水分停 留于表层
,

且 首先接触热压

板
,

加热后迅速蒸发之故
。

因此
,

喷水后可适

当升温升压
。

温度具有较大影响
,

从 5
,

6 号试件 的对

比看出
,

由于 6 号试件温度高 13 ℃
,

尽管热压

时间延长 了 2而
n ,

仍产生剥离
。

采 用二 段加压 曲线 (附图 a) 可使板内水

分在低压下蒸发一 部分
,

以 1 0 %一巧%左右

的含水率进入塑化段
。

能在一定程度上控制

出板时的含水率
,

从而控制剥离
。

综上所述
,

防止芯层剥离的工 艺条件应

为
:

W
l

簇 2 5 %
,

P = 2 ~ 3
.

SM P a ,

T 镇 1 0 5 oC ;

t ) s m in ;二 段热压 曲线
。

3
.

3 工艺条件对物理性能的影响
,

如表 5
。

表 5 工艺条件对物理性能的影响

工艺条件 性能

W
i

( % )

W
2

( % )

尸

( M P a )

_

T
_

( ℃ )

t

( m i n )

热堆放
( h )

吸水厚度
膨胀率

( % )

4 2
.

13 0

扭翘

试验号一4

.月O

月了110乙内七口」ZJJ任
760

::
:{

95105105117
二J工óJ二d

n乙

…八J六jCJ
..............几

匕J
8
0ū,乙弓 目八jC1J1

25

25

25

12

注
:

为取得定量比较效果
,

翘曲度参考刨花板 G B 4 8 7 9一 85 附录 A 方法检测
。

表 5 数据表明了三个方面 的结果
。

3
.

3
.

1
·

增湿喷水处理可降低板 的吸水率
、

吸

水厚度膨胀率和翘曲度
。

与基材纤维板吸水

率 8 8
.

3 %相 比
,

9 号件 (未增湿喷水 ) 只 下降

n %
,

翘 曲度达 6 0%
。 。

4 号件 (只 增 湿未 喷

水 ) 下降 22 %
,

翘 曲度约 3 0 %
。 。

而 5
,

7 号件 ( 既

增湿也喷水 ) 分别下 降 31 %和 4 1 %
,

7 号件

翘曲度仅 7%
。 ,

(5 号件未进行热堆放
,

含水率

应力使其扭翘 )
。

吸水厚度膨胀率也随着 W
l 、

W
:

的增加而降低
。

在这里
,

水分之所 以发挥

作用
,

首先是加速传 热
,

使 芯层迅速升温
,

满

足化 学变化所需要 的温度
。

再就是 降低木素

的软化点
。

纤维板中的木素
,

成板过程 中只有

部分核缩合而 固化
,

不能在高温下再回塑
,

但

大部分木素是能够回 塑的川
。

木素在干状条

件下
,

1 3 5℃开始软化
,

1 7 0 ℃ 以上则完全熔融

成胶状
,

具有很好 的胶粘性川
,

而 在水 中
,

软

化 点是 5 0 ~ g o oC 仁̀ j
。

这表明
,

在 1 0 5一 1 1 0 0C

的温度下
,

木素也能处于较好 的软化状态
。

在

纤维板 内酸性物质催化 下
,

木素再次缩合 固

化
,

有助于加 强结壳物质的结合而 提高产品

的耐水性 5j[
,

降低吸水率和吸水厚度膨胀率
。

背面喷水是为了降低翘 曲度
。

喷水后
,

背

面表层含水率高于芯层
,

因表面水分蒸发较

快
,

表 芯层含水率梯度降低
,

减少翘 曲变形
。

而且水分也使背面疏松 层纤维充分软化
,

在

木素 的胶粘作用下变得密实
、

平整
、

表 背面对

称性提高
,

也促使翘曲度 降低
。

喷水后纤维板

含水率 W
:

宜在 30 %一 40 %
,

不应大于纤维

板热压蒸发段的含水率 (5 o % )
。

3
.

3
.

2 温度和热压时间对吸水率影响较大
。

(下转 第 3 8 页 )



表 3 年产 3 0 0 o m 3

组合板材成本分析

名名 称称 计量单州州消耗指标标 单价价 单位成本本 总成本本
(((((((((元 ))) (元 ))) (万元 )))

枝枝丫材材 m 333 333 1 2 000 3 6 000 1 0 888

胶胶粘剂剂 kggg 4 000 222 8 000 2 444

煤煤煤 kggg 1 5 000 0
.

1 666 2 444 7
.

222

电电电 k w hhh 2 0 000 0
.

5 000 1 0000 3 000

水水水 m 333 lll 0
.

5 000 0
.

5 000 0
.

1555

工工资资 按 60 人
,

人均 4 00 元万 /月计计 9 666 28
.

888

折折旧旧 12 0 万 又 1 5 % 一 1 8 万元元 6 000 l 888

配配件件件 3 000 999

管管理费费费 3000 999

合合计计计 7 8 0
.

555 2 3 4
.

555

投资
。

组 合板材 的售价低于 其他人造板材
,

详见表 4
。

表 4 各种人造板价格对比

板 种

胶合板

包」花板
中密度纤维板

硬质纤维板
组合板

规格 ( I X b
,

m m )

9 15 又 18 3 0

12 2 0 X 24 4 0

12 2 0 X 24 4 0

10 0 0 又 20 0 0

12 2 0 X 2 44 0

单价 (元 / m “ )

1 8 58

1 50 0

2 50 0

1 2 80

1 2 00

5 几点说明

①由于采用的多片圆据机锯出的板料厚

度最小为 2
.

s m m
,

因而无 法生产 出厚度小于

7 m m 的组合板材
,

但一般生产 I Om m 以上的

板材 时
,

生产效率高
,

出材率也高
,

产 品质量

也较好
。

②组合板材 因采用板料组合 而成
,

板面

外观略差
,

若表面覆贴装饰 层
,

四周 封边
,

其

性能将大大提高
,

用途也将进一步扩大
。

③由于利用枝 丫材和小径材
,

其出材率

只 有 3 5 %左右
,

有待进一步提高
。

(上接 第 33 页 )

考 虑 到 压 缩 率 不 宜 太 大
,

压 力 一 般 小 于

3 M P a 。

压 力一 定时
,

温度高
、

热压时间长则吸

水 率低
。

这是 因为木 素熔 融 的最佳温度是

1 6。一 1 7 0
’

C
,

时间长利于木素固化
。

3
.

3
.

3 热堆放可减轻装饰纤维板 的变形程

度
。

如 5
,

7 号试件
,

虽工 艺条件相 同
,

翘 曲度

却大相径庭
。

原 因是热堆放可消 除板 内的含

水率应力
,

降低翘曲度
。

综上所述
,

增湿
、

喷水
、

热堆放是 制造 装

饰 纤维板必不可少 的工序
。

适宜的工艺条件

是
:

w
,

= 2 5 % ;
W

Z
= 3 0 % ~ 4 0 % ; p = 3 M p a ;

T = 1 0 5一 1 1 0 ℃ ; t > 4 m i n ; 二段热压 曲线
。

芯层剥离
,

关键在于含水率与压力
、

温度
、

时

间的综合控制
。

如应用于大生产
,

必须采用定

量增湿
、

喷水设备
。

4
.

3 试验采用 的工 艺条件 能较好地降低吸

水率
。

对使用吸水率较高的纤维板基材
,

具有

一 定的实际意义
。

4 结论

4
.

1 本试 验的工 艺流程及工 艺条件 具有技

术可行性
。

4
.

2 水分 的作用
。

既能提高性能
,

也能引起
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