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篆翼薰蒸彝空心纤维板门的工艺试验与结构设计

王维信
( 徐州人造板厂 徐州 2 2 1 1 12 )

1 前言

空心纤维板 门是广泛用于建筑物 内部的

片状门板
,

该产品结合 强度高
,

外观
、

整体性

能好
,

隔音绝热
,

造价低廉
。

随着国内建筑业

的发展
,

对门的需求量激增
,

据调查
,

徐州市
、

县 民用建筑及办公楼房一 年需 8 万扇 门板
。

我厂近几年来开始 了空心纤维板 门的研制工

作
,

采用硬质纤维板作面
、

背板
,

试制出批量

空心纤维板门取得了较为满意的效果
。

2 试制工艺流程

纤维板等湿处理
一刁据截面板

—
纤维板边料 一礴开条一开槽

一 , 组合网格骨架

—木板材一于燥 一笼汗槽一开
、

压刨一习干槽
、

摔一烈盯框
-

成品检驻卜
一开洞- 纵横截边~ 热压卜 涂胶复合~ 拼

3 空心门的工艺结构设计

应 以减轻重量
、

节约木材和保证 一定的

结构强度和胶合强度为目的
。

同时
,

应考虑空

心 门的使用性能要适合环境
、

使用条件
。

空心

门的结构由木框架
、

网格支承
、

覆面三部分胶

合组成
。

.3 1 木框架结构

3
.

1
.

1 木材 的含水率应控制在 8% ~ 12 %

以保证尺寸的稳定性
。

3
.

1
.

2 框架断面尺 寸的长宽比以 1 :
1

.

5 为

好
,

本设计为节约木材
,

采用 1
:
1

.

2 5 ( 3 2m m

X 4 0m m )
。

3
.

1
.

3 组框采用直樟槽结构
,

禅尺 寸为槽厚

度的 1/ 2一 13/ 比较合适
,

采用样过盈配合
,

过盈值为樟槽宽 + 0
.

Zm m
,

以保证框架的整

体性和 一定的结构 强度
。

在大批量生产 时
,

禅
、

槽分别加工
,

严格执行 工 艺规程
,

保证 配

合度
,

提高结构 强度
。

3
.

2 网格支承 结构

网格 的尺 寸为 l o om m x l o o m m 又 ( 3 2 一

0
.

1 5) m m
,

为保证 空心 门的胶合板强度和外

观质量
,

用网格组成的骨架高度尺 寸应负于

木框架 的高度尺 寸 0
.

15 m m
。

3
.

3 覆面
、

胶合

3
.

3
.

1 覆面板 (表面板 ) 物理力学性质
,

应 当

适合空心 门的使用环境条件
,

如耐冲击性
,

耐

使用性
,

耐水
、

防潮和耐候性等
。

用作表板和

芯部材料的纤维板应符合 1一 2 等品标 准
,

等

湿处理后含 水率在 1 2% 以下
。

因此
,

在制造

纤维板时一 定要加酚醛树脂或血胶作增强处

理
,

提 高静曲强度和刚度
,

从 而提高空心 门的

耐冲击
、

耐使用性和耐候性
。

同时还应施加一

定量 的石蜡 以提高板 的耐水和 防潮性能
。

3
.

3
.

2 本试验选用脉醛树脂胶粘剂胶合
,

在

适 当的温度压力下
,

空心门 的胶合 强度 1
.

0

一 1
.

4M P a (可以达到空心门的使用要求 )
。

3
.

4 空心门的试制和使用性检验

3
.

4
.

1 组织空心门的试制
、

试产 (略 )

3
.

4
.

2 使用性检验
:

①我厂生产一批 空心纤

维板 门经徐州市湖殡小区居 民楼
、

徐州造纸

厂
、

山东省滕州市八一煤矿居 民楼及本厂办

公楼等处使用
,

均无开胶
、

变形等缺陷
,

用户

反 映良好 ;②浸渍剥离试验
,

将空心门小样品

在 2 0 ℃水中浸渍 2 4 小 时
,

在 6 0 士 3℃ 下干燥

3 小时
,

无脱胶开裂现象 (板面有增厚现象 )
。

收稿日期 9 5
一
0 5

一
2 9

4 制定空心纤维板门生产工艺规程及各工
·

3 7
。
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序半成品质 t 标准

4
.

1 配料工艺与质量标准

4
.

1
.

1 空心纤维板门木配件 的工 艺要求

① 木 板 材 干 燥 后 的含 水 率为 8 %一

1 2 %
。

②木配件 的配料应根据工序质量标准 的

要求和生产批量
,

做到合理选配与下料
。

优
、

劣材
,

软
、

硬材合理搭配使用
。

③木配件组合
,

应保证 门扇有足够的强

度
,

保证 门扇的外形尺 寸与美观
。

④为提高木材利用率
,

长材不短用
,

大材

不小用
,

优材不劣用
。

⑤空心门木配件毛配料的规格及材质缺

陷
,

不得超过标准规定
。

4
.

1
.

2 空心门毛配料质量标 准

①门挺
、

上下 冒头的质量标准

表 1 门挺
、

上下 , 头尺寸允许公差

表 3 玻玻框尺寸允许公差

木木配件名称称 尺寸允许公差 ( m m )))

横横玻瑞框框 厚
。 一 37士{{{ 宽 b= 3 0士 222 长 l士:

.

555

竖竖玻瑞框框 厚
a ~ 37 士爹爹 宽 b= 3 0士 222 长 l土;

.

555

a
.

死节
:

外露面 不许有
,

内藏面不限
。

b
.

活节
:

不限
。

。
.

腐朽
:

允许有轻微腐朽
,

但不能超过材

面宽的 3 0%
。

变色不 限
。

d
.

弯 曲
:

以不超过加 工余量为准
。

e
.

钝棱
:

较严 重部分 不能超过材 面宽的

3 0%
,

外露面不许有
。

④锁板质量标准

衰 4 锁板尺寸允许公差

木配件名称

锁 板

尺寸允许公差 ( m m )

厚
a = 3 7士圣}宽 吞一 5 0士 2 }长 z一 2 6 6士 2

木木配件名称称 尺寸允许公差 ( m m )))

门门 挺挺 厚
。 = 37 士::: 宽 b一 45 士::: 长 l士;;;

上上
、

下冒头头 厚
。 二 37 士::: 宽 b一 45 士{{{ 长过言

.

555

木材缺陷的允许限度
:

a
.

钝棱
:

外露面 不允许有
,

内藏面不得超

过材面宽度的 3 0%
。

b
.

腐朽
:

允 许有轻微腐 朽
,

但 不能超过

板面的 3 0%
,

变色不限
。

c
.

死节
:

在外露面上合页处不允许有
,

内

藏面死节直径不允许超过板宽的 1 2/
。

d
.

弯曲度
:

以不超过加工余量为准
。

②中冒头质量标准

农 2 中 , 头尺寸允许公差

嘿黔险笨黑黯犷
木材缺陷允许限度

:

a
.

钝棱
:

内藏面尺 寸宽度不得超过材 面

宽的 5 0%
。

b
.

弯 曲
:

以不超过加工余量为准
。

c
.

活节
、

死节
、

腐朽
、

裂纹不限
。

③玻璃框质量标准

木材允许缺陷
:

.

3 8
.

木材允许缺陷
:
(注

:

锁板尺 寸可短料接

长
,

窄料拼宽 )

a
.

死节
:

不许有贯通脱落的死 节
。

b
.

腐朽
:

允许有轻微腐朽
,

面积不 限
。

。
.

裂纹
:

宽处不得大于 Zm m
。

d
.

钝棱
:

严重部分不得大于 l o m m
。

4
.

2 机械加工工序工 艺质量标准

4
.

2
.

1 平刨加工尺寸允许公差和工艺要求

衷 5 平刨加工的尺寸允许公差

木木配件名称称 加工后尺寸允许公差 ( m m ))) 粗糙度要求求

厚厚厚度度 帘度度度

门门 挺挺 3 5士 0
.

555 4 3士 lll 甲 555

上上
、

下 冒头头 3 5士 0
.

555 4 3士 lll 甲 555

中中冒头头 3 5士 0
.

555 28 士;
.

555

甲 555

横横竖玻璃框框 3 5士 0
.

555 28 士;
.

555
甲 555

锁锁 板板 3 5士 0
.

555 8 0士 0
.

222 甲 555

百百页窗横竖框框 3 5士 0
.

555 2 8土;
.

555

甲 555

平刨加工工 艺要求
:

a
.

门扇内框木配件 一般只加工 一个基准

面 (宽度 )
。

b
.

加 工 面 ( 或 基 准 面 ) 的 不 平 度 为

0
.

sm m
。

c
.

木配件 的组合 面 (一 个基 面与 一个邻

面 ) 不垂直度允差为 0
.

s m m
,

超 出此值应进

行调平再加 工
。



d
.

平刨啃头
、

挖坑不许有
,

允许局部出现

波浪纹
,

但其深度不得超过 0
.

3m m
,

因刀 刃

缺 口 而造成的板面不平波浪纹
,

不得高出正

常材面 0
.

3m m
,

且 只允许有一条
。

e
.

刨平面 的逆纹撕裂缺 陷最 大深度为

0
.

3m m
,

但总面积不得超 出该材面 的 30 %
。

4
.

2
.

2 压刨加工尺寸允许公差和工 艺要求

衰 ` 压刨加工尺寸允许公差

木木配件名称称 加工后尺寸允许公差 ( m m ))) 粗糙度度

厚厚厚度度 窗度度度

门门 挺挺 3 2士 0
.

222 4 3士 lll 甲 555

上上
、

下冒头头 3 2士 0
.

222 4 3士 lll 甲 555

中中冒头头 3 2士 0
.

222 28 士;
.

555 甲 555

横横竖玻璃框框 3 2士 0
.

222 28 士孟
.

555 甲 555

横横竖玻璃镶条条 10士 0
.

555 3 2士 0
.

222 甲 666

镇镇 板板 3 2士 0
.

222 8 0士 0
.

222 甲 555

百百叶窗横竖框框 3 2士 0
.

222 2 8土己
.

555
甲 555

百百 叶 板板 1 0士 0
.

555 4 5士 0
.

222 甲 666

的中心距离为 1 0 0士 l m m
。

4
.

6 芯条 骨架组装工 艺质量要求

4
.

6
.

1 纤维板芯条纵横吻合要 牢固
,

组成

l o o m m x l o o m m 的方型网格
。

4
.

6
.

2 芯条拼装时
,

不允许有断裂
、

毛塌
、

破

损等现象
。

4
.

6
.

3 芯条骨架与木框架组装时
,

芯条骨架

的高度尺 寸要负于木框 架 0
.

巧 m m
,

不得高

于木框 架尺寸
。

4
.

7 木框 组装工艺质量标准

4
.

7
.

1 木框结构尺寸

① 苏 J 7 3 一 2
,

M 一 4 0 1 ~ M 4 o 3 型 (如 图

l )

T
a仍旧钊长侧卑玲怜`

压刨加工 工艺要求
:

a
.

门扇木配件相对加工面的不平行度允

差 和相 邻加 工 面 的 不 垂 直 度 允 差 均为

0
.

s m m
。

b
.

压刨加 工不 允许有 啃头
、

凹坑
,

允许

局部 出现波浪纹
,

但深度不得大于 0
.

3m m
。

因刀 刃缺 口 而 造成的板 面不平波浪纹
,

不得

高出正常材面 0
.

3m m
,

并只允许有一条
。

c
.

刨平面的逆纹撕裂缺陷最大深度不得

大于 0
.

3m m
,

但其总面积不得超 出该材面的

2 5%
。

.4 3 空心 门覆面板 (纤维板 )截割标准

截割后覆面纤维板宽度为 门宽 B 士;
5 ,

长

度为门高 H士驴
,

相邻边成直角
,

不垂直度不

超过 3%
。 。

尽可能把纤维板 的缺 陷裁掉
。

4
.

4 纤维板芯条锯切工艺质量标准

锯切后芯条宽度为 3 2 (一 0
.

2~ 一 0
.

3)

m m
,

厚度为 3
.

5 ( + 0
.

3 ) m m
,

要求两锯 口 平

行
、

光洁
。

4
.

5 纤维板条开槽工艺质量要求

开 槽 深 度 为 1 6 + l m m
,

宽度 为 4 士

0
.

l m m
,

开槽处均有三 角通气缺 口
。

纤维板

边条长度为门内框尺寸十 10 士 Zm m
,

两缺 口
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图 l 苏 J 7 3
一
2

,

M
一
4 0 1~ M 4 0 3 型门扇木框结构

②苏 J 7一 3 2 门扇结构 (带玻璃洞空心 门

木结构 )尺 寸见 图 2
。

③卫 生间空心门 ( 带百 叶洞式透气孔 ) 木

结构
,

尺寸简图略
。

4
.

7
.

2 木框架组装工艺
、

质量要求
。

①木框平整度要求
:

各横向小档与上
、

下

冒头
、

门挺交接处的不平度为 0
.

25 m m
。

②上
、

下 冒头要钻有中6m m 的通 气孔
,

不

少于 2 个
。

③各种 空心 门的木框架组合尺 寸
,

应按

各 自型号的木结构尺寸图示标准组 配
。

④各木配件 的尺 寸要求
、

工 艺质量要 求

按照空心门机械加工标准
。

4
.

8 涂胶 工序质量要 求
4

.

8
.

1 使用热 固性脉醛树脂胶
,

将浓度为

20 % 的 N H
.
c l 溶液缓缓加入脉醛树脂胶中

,

其混合 比 1 0 0 : 3%
。
一 7%

。 ,

固化剂的用量应
.

3 9
.
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热压 工序的质量要 求是
:

不许有脱胶
、

鼓泡
。

局部边角脱胶允许 重压胶合
;
覆面纤维板与

木框错位不大于 3m m ; 上衬板与门扇错位不

大于 3m m ; 不允许有明显 的网格压痕
;
覆面

不许有明显划伤
。

4
.

n 截边工序工 艺质量标准

热压后的空心门
,

按标准尺寸纵横截边
。

要求相邻边应成直角
,

两对角线长度差不大

于 3m m
,

长度公差 ( + 2 ~ 一 l) m m
,

宽度公差

为 + Zm m ; 锯边后 的两边框 尺 寸不 得小 于

3 5m m ;
表面不得有严重划伤

,

边角无损伤
。
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图 2 苏 J 7
一

32 门扇结构

根据室温 的变化进行适 当调 整
,

搅拌均匀后

方可使用
。

4
.

5
.

2 涂胶量为 2 0 0 ~ 2 5 0 9 /m
Z ,

涂层应均

匀
,

不得有脱胶现象
。

4
.

9 组坯工序工艺质量要求
4

.

,
.

1 涂胶后 的纤维板复合到木框架
、

芯条

网格上
,

四周应保持相等
,

网格不得倾斜
。

4
.

,
.

2 在纤维板 的二角上用两根圆钉固定
,

作为面板在框架上 的定位钉
。

4
.

,
.

3 组坯后
,

应陈放 15 ~ 20 m in
,

再进入

压机
。

4
.

10 热压工艺要求

单位压力 0
.

8一 1
.

ZM P a ;
热压 温度 1 0 0

~ n o℃ ;热压 时间应根据蒸汽温度
,

涂胶 量

及 胶 种 等 因 素 而 定
,

一 般 可控 制在 12 ~

1 5m i n
。

5 纤维板门成品质 t (企业 )检验标准

5
.

1 门扇幅面尺寸
、

厚度及允许公差

门扇 幅面 (H x B ,

m m )有
:
1 9 5 o x 6 0 0

、

1 9 5 0 X 7 0 0
、

19 5 0 X 8 0 0
、

1 9 5 0 X 9 0 0 四 种规

格
,

门厚均为 4 o m m
,

长度公差为 ( + 2一一 1 )

m m
,

宽度公 差 为 + Zm m
,

厚度 公 差 为 一

Zm m
。

5
.

2 空心纤维板门外观质量标准

空心 门外观质量除应符合二 级品纤维板

外观质量外
,

覆 面不许有脱胶
、

鼓泡
、

胶污
、

油

污
、

明显的网格压痕及表面划伤等缺陷
。

5
.

3 空心纤维板 门物理力学性能质量标准

含水率不大于 12 % ; 门边 与覆面板 的胶

合 强度不低于 1
.

OM P a ; 网格与覆面板胶合

强度不底于 0
.

6M P a 。
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木材学与木材工艺学
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电话号码变更启事
因常州地区及深阳市电话号码 (包括区号 )调签

,

我厂电话
、

传斑从 1 , , 5 年 1 0 月 2 0 日 . 时起改 用

新号码
,

即
:

电话
: ( 05 1 9 ) 7 6 00 6 0 0

、
7 6 00 500 传斑

: ( 0 51 9 ) 7 60 05 00

林业部林产工业设计院平陵林机厂 厂长
:

钟荣庆 经苗厂长
:

钟群武


