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1 前言

浸渍胶膜纸饰面人造板是由浸有树脂并

经过烘干的装饰纸直接覆盖于人造板基材表

面进行热压而成
。

由于树脂固化
,

胶膜纸在与

基材胶合的同时
,

形成美丽
、

耐用的装饰保护

层
。

三聚氛胺树脂是广为采用的人造板装饰

用树脂
,

然而未改性的三聚氛胺树脂成本高
,

需要在高压 (大于 6
.

8 3 M P a) 下才有较好的

流动性
,

并需要采用冷
一

热
一

冷工艺
。

由于一般

人造板基材经受不了高压
,

且能量消耗大
、

生

产周期长
、

成本高而使该工艺的使用受到限

制
。

因此需要采用成本低
,

性能好且能满足低

压
、

短周期
,

不冷却卸压工艺的树脂
。

J
一 3 改

性 尿素
一

三聚氛胺
一

甲醛树脂 ( 以 下简称 J
-

3 U M F 树脂 )就是为此目的而研制出的
。

加入反应釜
,

搅拌
,

用 40 %的 N a O H 水溶液

调 p H 值至 8
.

5~ 9
.

0
,

加热 至一定温度进行

反应
。

达到一定聚缩度后加入酒精
,

继续反应

一段时间
,

最后降温至 40 ℃以下出料
。

2
.

3 J
一

U M F 树脂质量指标

外观 无色透明 (或淡黄色 )粘液

粘度 ( m P a · s ,

2 0 ℃ ) 1 0一 2 0

固体含量 ( % ) 4 4一 5 0

p H 值 8
.

0一 9
.

0

贮存期 (天
,

2 0 oC ) 3 0一 6 0

密度 ( g / e m
, ,

2 0℃ ) 1
.

1 6一 1
.

2 0

3 J
一

3 U M F
,

树脂在装饰板生产中的应用

.3 1 工艺流程

装饰纸 浸 J
一

3 U M F 树脂

平衡纸浸自制 Z
一 4 U F 树脂

~ 干燥~

2 实验部分

2
.

1 原料和用量

农 I J
一

3 U M F 树脂配方

原原料名称称 级别别 纯度 ( % ))) 用 t ( k g )))

尿尿 素素 工业品品 > 9 666 60
。

0 666

三三聚佩胺胺 工业品品 > 9 888 18
.

9~ 3 1
.

555

甲甲 醛醛 工业品品 3 777 1 6 2~ 2 4444

六六次甲墓四胺胺 工业品品 :二> 9 888 4~ 1000

聚聚乙烯醉醉 工业品品 1。%水溶液液 0 ~ 4000

酒酒 精精 工业品品 ) 9 555 3 0~ 8 000

改改性剂 AAA 工业品品 二> 9 888 1~ 555

改改性剂 BBB 工业品品 ) 9 888 5~ 1000

2
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Z J
一

3 U M F 树脂的制备

将计量后的尿素
、

三聚氛胺
、

六次甲基四

胺
、

聚乙烯醉
、

改性剂 A
、

改性剂 B
、

甲醛依次

收稿日期 1 9 9 4
一

0 8
一

1 8

·

2 8
·

裁切~ 铺装 ~ 热压~ 锯边~ 检验~ 入库

3
.

2 装饰纸和胶膜纸主要质量指标

要求装饰纸定量大于 1 0 0 9 / m
Z ,

浸胶干

燥后胶膜纸树脂含量不低于 80 %
,

挥发物含

量控制在 6 %一 9 %
。

3
.

3 热压

J
一

3 U M F 树脂可以广泛用于多种人造板

基材的浸渍纸装饰
,

为证实该工艺在生 产实

践中应用的可能性
,

曾在工厂多层 压机中进

行硬质纤维板 (厚 3
.

Z m m
,

未经砂光 )浸渍纸

装饰试生产
。

采用热上
一

热下工艺
,

压机每格

生产两张装饰板
,

热压板温度控制在 1 40 一

1 6 0 ,C
,

压力 1
.

4 一 2
.

S M P a ,

时间 5 ~ 1 0 分

钟
。

一次试产成功
。

.3 4 装饰板性能指标
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表 Z J
一

3U M F 树脂装饰硬质纤维板性能指标

检检测测 G B 79 l l
一

8 7 和 15 0 45 8 6 /// 检测结果果
项项目目 1

一

1 9 81 (E )指标标标

耐耐热热 表面无开裂鼓泡泡 表面无开裂鼓泡泡

表表面耐磨磨 磨耗转数 4 00 转
;
表面留留 4 0 0转

.
表面留有有

有有有 花纹
;
磨耗 值 ( 。

·

。 888 部分 花纹
; 。

.

0 8887
ggggg /1 0 0转转 ~ 0

.

09 666

污污染染 无污染染 无污染染

香香烟灼烧烧 无鼓泡
、

无裂纹纹 无鼓泡
、

无裂纹
、、

轻轻轻轻徽泛黄黄

耐耐干热热 无开裂
、

无鼓泡泡 无鼓泡
、

无明显变变

色色色色色

4 结果与讨论

4
.

1 尿素与三聚氰胺比例的确定

纯三聚氰胺树脂较突出的缺陷是成本

高
,

并且制品脆性大
,

易龟裂
。

用尿素代替大

部分三聚氰胺
,

可以较大程度地降低成本
;
尿

素与三聚氰胺
、

甲醛进行共缩合反应
,

由于固

化后交联度降低
,

所得共缩聚树脂较纯三聚

氰胺树脂的产品韧性和抗折强度有所改善
,

但耐磨性
、

耐水性
、

尺寸稳定性等则有所下

降
.

所以
,

作为表层用浸渍树脂
,

尿素的加量

是有限的
。

加量少对成本降低收效不大
;
加量

太大
,

则会影响装饰板表面光亮度和耐磨性
、

耐水性等
。

经过实验
,

确定尿素与三聚氰胺的

摩尔比为 1 , o
·

2 8 3
。

4
.

2 改性剂 (增塑剂 ) 的选择

纯三聚氰胺甲醛树脂装饰板生产时需要

的温度高
、

压力大
,

且需采用冷上
一

冷下工艺
,

消耗大量能量和水
。

因此
,

有必要对三聚氰胺
一

甲醛树脂进行改性
,

以提高树脂的韧性及流

动性
,

满足低压
、

短周期
、

不冷却卸压工艺
。

为

此
,

采用 内增塑法
,

即在树脂合成过程中加入

增塑剂进行共缩聚反应
。

二元醇
、

三元醇
、

二乙二醇
、

氨基葡萄糖
、

乙酞鸟粪胺
、

己内酞胺等都含有至少两个活

泼反应基团
,

能参与树脂的共缩聚反应
,

改变

树脂结构
,

使交联密度下降
,

降低浸渍 纸脆

性
,

改善装饰层质量
,

使其富有弹性
,

增加光

泽
。

含有一个反应基团的化合物
,

也可作增塑

改性剂
,

在缩聚过程中
,

能与低缩聚物分子上

的轻甲基化合
,

使树脂反应点减少
,

交联密度

下降
,

韧性及流动性提高
。

经过多次实验
,

最

后确定 了改性剂 A 和改性剂 B
。

聚 乙烯醇为线型长链高分子
,

其上带有

很多经基
,

可以参与缩聚反应
,

能增加树脂韧

性
,

降低脆性
。

但聚乙烯醇的加入对树脂粘度

影响很大
。

一般说来
,

加量太少增塑作用不

够
,

加量太大又严重影响树脂的渗透性
。

实验

表 明
,

合 理 的范 围为树 脂 重 的 0
.

15 %一

0
.

4 5 %
。

此外
,

又用其它几种与共缩聚树脂相

容性较好的线型高分子化合物进行了实验
,

有的效果很好
,

粘度变化不大
。

故此最后取代

了聚 乙烯醇
。

酒精在树脂合成后期加入
,

与低缩聚物

分子链上的经甲基进行醚化反应
,

可以封闭

部分活性基团
,

从而使树脂贮存稳定性增加
,

并使交联度下降
,

韧性提高
。

4
.

3 装饰板生产工艺特点

采用低压
、

短周期
,

不冷却卸压工艺
,

使

生产效率有较大提高
,

能耗降低
,

并节省了大

量冷却水
。

试产的工厂原采用冷上
一

冷下工

艺
,

热压周期为 6 .0 分钟
。

生产 l m
“

装饰板需

消耗冷却水 5 ~ 7 m
3 ,

采用热上
一

热下工艺后
,

热压周期只需 10 分钟左右
,

不需冷却水
。

单张浸渍胶膜纸饰面省去 了表层纸
、

底

层 纸
,

降低 了成本
,

当然也 使装饰板的耐磨

性
、

光亮度受到影响
,

特别是当热压温度较高

(大于 1 8 0℃ )时
。

虽然热压周期缩短 (需 2 ~

3 分钟 )但板面光亮度将受到较大影响 (如果

生产柔光板尚可 )
。

浸渍胶膜纸饰面硬质纤维板
,

控制板子

含水率非常重要
。

本试验共试产了 20 余车
,

计 3 00 余张板
。

第一次只压二张 (压机其它格

放上纤维板 )
,

一张板浸过脉醛树脂
,

含水率

大于 15 % ;
另 一张未 浸胶

,

含水率为 8 % 一

10 %
。

热压后第一张板分层
,

且中心部位有大

片水渍
;
第二张板面有鼓泡

,

并有少许水渍
。

分析其原因是含水率较高所致
,

决定使用含

水率较低的纤维板
。

第二车
,

换出压机其它格

中的三张纤维板 (含水率平均值为 4
.

7 % )进
.

2 9
.



行实验
,

所得产品表面不再有鼓泡
、

水演现

象
,

外观质量 (光泽均一性等 )超过该厂的原

来产品
。

随后进行对比实验
,

结果是
:

用含水

率> 8 % 的纤维板作基材时
,

饰面板易出现鼓

泡
、

水渍现象
;
不浸胶

,

含水率为 3 % ~ 6 %的

纤维板作基材时
,

产品质量很好
,

且基本上无

翘曲现象
;
含水率太低 ( < 2 % )的板子传热

慢
,

易造成固化不完全
,

出现粘板现象
,

也易

产生装饰板翘曲
。

4
.

4 J
一 3 U M F 树脂与纯三聚氰胺树脂的价

格比较

由于 J
一

3 U M F 树脂 中尿素代替了大部

分三聚氰胺
,

所以其成本较纯三聚氛胺树脂

要 低
。

按现今市场原材料价格 (尿素 1 0 0 0

元 /吨
,

三聚氰胺 8 5 0 0 元 /吨 )计算
,

除去各种

改性剂增 加 的成本后
,

每吨 J
一

3 U M F 树脂

( 固含量 4 5士 2 % )可以节省 1 0 0 0 ~ 1 5 0 0 元
。

5 结论

① J
一

3 U M F 树脂成本低廉
,

流动性好
,

固

化后胶膜坚韧
,

不易龟裂
。

②单张浸渍装饰纸贴面工艺
,

成本低
,

产

品基本性能尚可
,

但板面光亮度和耐磨性不

好
。

③ J
一

3 U M F 树脂能满足低压
、

短周期不

冷却卸压工艺
,

可以提高生产效率
,

降低生产

成本适于各种人造板基材的柔光性装饰
。
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