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创切单板饰面硬质纤维板的生产试验

肖四平
( 湖南省零陵地区木材总厂 冷水滩 市4 2 510 0 )

硬质纤维板 因产 品质量档 次低
,

其用途

受到限制
。

多年来围绕提高产品档次
,

扩大使

用范围
,

不少科技工 作者作 了大量工作
。

零陵

地 区木材总厂 自 1 9 9 3 年 9 月起
,

利用刨切单

板装饰硬质 纤维板进行 了一 系列试验
,

并获

得成功
。

1 产品设计

采用双面胶贴
,

面板起装饰效果
,

背板起

平衡作用
。

产品规格为 1 2 2 o m m 又 2 4 4 o m m x

4m m
,

1 0 0 0 m m X 2 0 0 Om m X 4 m m
,

厚度 允差

士 0
.

Zm m
。

2 工艺过程

装饰面板

~
缝

门
硬质纤维板 一 , 双面砂光

一
涂胶

背板

一
挖补

检验入库一
一 ~

表面砂光

一
热压

3
.

2 为提高板面平整度
,

增加胶液的渗透性

和涂布 的均匀性
,

需对基材进行双面砂光
。

砂

光量视板面情况而定
:
一面光基材 的网痕 (约

0
.

4 m m )应砂平
,

光面再砂去 0
.

Zm m ; 两面光

基材 的每面砂光量在 0
.

2 ~ 0
.

3 m m
。

砂光后

应清除板面粉尘
。

3
.

3 使用水溶性酚醛树脂胶
,

胶液固体含量

为 4 5 %
,

粘度 (2 o ℃ ) 为 1 2 0 恩格拉度
。

在涂

胶 机 上 对 基 材 双 面 均 匀 涂 布
,

涂胶 量 为

2 5 0 9 / m
, 。

涂胶后需陈化 1 小 时以上
。

3
.

4 使用 南 方 山枣 (别名酸枣等 ) ( hC *

e or s户o n己i a : 。 x i l l a r i s ) 木单板作面板
,

具有纹

理美观
、

色泽均匀
、

胶粘 性能好等特 点
,

装饰

功能较强
。

面板不允许有空洞
、

虫眼
、

死节等

缺陷
,

厚度为 0
.

4 m m
,

含水率低于 16 %
。

对背

板 不 要 求 具 有装饰 功 能
.

,

试 产 时用 荷木

(S hc l’m
。 :

uP
e br a) 单板作背板

,

厚度和含 水

率与面板相 同
。

单板宽度应不小于 15 Om m
。

3
.

5 用热熔胶线将单板拼接
,

在拼接面板时

要特别桩意对好纹理
,

见图 1
。

3 工艺特性

3
.

1 硬质纤维板应达到 G B 1 2 6 2 6
·

1一 9 0

的二 级品 以上质量要 求
,

厚 4 m m
,

一 面光或

两面光均可
。

试产采用 l m X Zm 湿法一 面光

硬质纤维板作基材
,

经抽样检验物理 力学性

能见表 1
。

表 1 墓材物理性能

拜拜李李
莽莽琪琪

批批量号号 密度度 . 静曲强度度 吸水率率 含水率率

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

IIIII 0
.

8 666 30
.

888 2 8
.

444 6
.

222

11111 0
.

9 000 3 1
.

444 2 8
.

666 5
.

666

IIIII 0
.

8 777 3 1
.

666 2 9
.

333 5
.

666

均均值值 0
.

8 888 3 1
.

333 2 8
.

888 5
.

888

收稿 日期 1 9 9 4
一 0 9

一

10

图 1 面板拼接示愈图

3
.

6 组坯形式见 图 2
。

压机每一 间隔内可 同

时压制 3 ~ 4 块
,

但为了受热均匀
,

以每一 间

隔压制 2 块为宜
。

垫板和不锈钢板在组坯前

应清扫干净
,

不锈钢板还应定期抛光
。

3
.

7 热压 工 艺 曲线 见 图 3
。

热 压 温 度为
,

3 9
.
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农 3 生产成本

图 2 组坯形式

1
.

3 m m厚不锈钢板
. 2

.

面板
. 3

.

硬质纤维板
; 4

.

背

板 ; 5
.

垫板

项项 目目 单价 (元 ))) 单位用量量 博位成本 (元 )))

硬硬质纤维板 (块 ))) 8
。

888 1块块 8
.

888

表表板 ( m Z ))) 2
.

666 2
.

l m ZZZ 5
.

4 666

背背板 ( m Z ))) 1
.

666 2
.

l m ZZZ 3
.

3 555

酚酚醛胶 ( k g ))) 3
.

222 1
.

0 5 k ggg 3
.

3 666

其其它费用用用用 3
.

222

小小 计计计计 2 4
.

1 777

ttt名 = 2 555

注
:

硬质纤维板规格为 l m x Z m x 4 m m
,

表板与背板厚

度均为 。
.

4 m mǎ.

匀众田坦裘

热压 时问 (
. 5.

)

图 3 热压工艺曲线

2 0 0 ℃
,

热压 时间 2 5 分
。

卸压至 0
.

S M P a
时应

稍作停顿
,

缓慢减压
。

3
.

8 经纵横锯边后
,

应对产 品表面进行精细

砂光
,

砂光量为 0
.

1 ~ 0
.

15 m m
,

以去除刨切

单板的刃 痕
,

提高表 面光洁度
。

4 产品物理力学性能和外观质 t

由于 目前对这类产 品尚无 统一 的质量标

准
,

本试验 的产 品质量按 G B 12 6 2 6
·

1~ 9一

9 0 和 G B 11 71 8
·

6一 8 9 检测
,

外观质量按照

G B 9 8 4 6
.

5一 8 8 检验
。

4
.

1 产品物理力学性能抽样检测值见表 2
。

农 2 产品物理力学性能

油油样号号 密度度 静曲强度度 吸水率率 厚度膨胀率率
『

含水率率
((((( g / e m 3 ))) ( M P a ))) ( % ))) ( % ))) ( % )))

IIIII 0
.

9 666 4 5
.

888 l 777 1 4
.

333 3
.

666

11111 0
.

9 777 4 1
。

222 1 7
.

777 1 5
.

666 2
.

666

IIIII 0
。

9 444 4 3
.

666 1 5
.

222 1 3
.

777 3
.

666

VVVIII 0
.

9 777 4 6
。

lll 1 7
.

444 1 555 3
.

111

均均值值 0
.

9 666 4 4
.

222 1 6
.

888 1 4
.

777 3
.

222

6 讨论

6
.

1 利用刨切单板装饰硬质纤维板 的生产

试验证明
,

不仅产品 的物理力学性能有很大

提高
,

且表 面具有较强的装饰效果
,

完全可以

替代胶合板用于家具制造和 内部装修行业
。

本试验共生产 2 2 0 0 张产 品
,

投放市场深受欢

迎
。

这是硬质纤维板深加工的一条新途径
。

6
.

2 产 品 的 厚 度 膨 胀 率 仍 高 于 G B

n 71 8
·

6一 8 9 中密度板 的规定
,

原 因是试验

用 的墓材是湿法硬质板
,

吸水率不均衡所致
。

涂 了酚醛胶后部分胶液渗透到了基材 内部对

降低 吸水率起到了作用 (见表 2 和表 3) ; 但

未渗透到芯部而引起 吸水膨胀
。

解决这一 问

题 的办法是在湿法硬质板 生产中施加 1 % ~

1
.

5 % 的酚醛树脂
,

或者用 干法硬质板 作基

材
。

6
.

3 这种产品的生产成本远低 于国产胶合

板
,

而用 途基本 一 致
,

故有 较强 的市场竞争

力
。

若用脉醛胶成本还会下降
。

6
.

4 刨切单板 的厚度不得低于 0
.

4m m
,

特

别是阔叶树环 孔材单板
,

否到会出现透胶污

染板面现象
。

4
.

2 本试验未进行胶层 的剥离检测
,

但产 品

胶合层紧密
,

未出现局部鼓泡或脱胶开胶等

缺陷
。

4
.

3 产品外观质量均达到特级胶合板标准
。

5 生产成本分析 (见衰 3)
。

.

4 0
·
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