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后成型装饰板的研制

关美云 刘承礼 刘建华

(北 京市光华木材厂 )

摘 要

后成型装饰板是一种具有后成型性能的纸基装饰层压板
。

本文论述了具有后成型性能的三聚

祖胺树脂和酚醛树脂的研制
、

后成型装饰板生产工艺以及成型工艺
。

经物理性能检测结果表明
,

这种装饰板的后成型性能达到 15 0 4 5 8 6 / 1一 1 9 8 1 ( E ) 的规定
,

弯曲半径在 19 m m 以下
,

最 小 可

达 10 倍板厚
。

该试产品已应用 于北京首都国际机场空港托运台
,

效果良好
。

关钟询 后成型装饰板 ; 三聚氰胺树脂
.
酚醛树脂

, .

, 生产工艺相近
。

一
、

引言 ~
,

一 “
,

, 。
~

。

后成型装饰板的后成型性能系指装饰板

再经加热
、

加压可弯曲成一定的曲率半径
,

板面无裂纹
、

鼓泡
,

】

并且有普通装饰板固有

的特性
,

能广泛应用在家具及各种弧面造型

的装饰件上
,

改变了传统的封边技术
,

提高

了人造板表面装饰效果
。

近年来
,

在世界先进工业国家
,

后成型

装饰板发展很快
,

应用广泛
,

已成为装饰板

产品中的一个主要系列
,

是一种很有前途的

产品
。

随着我国刨花板
、

中密度纤维板的大力

发展
,

迫切需要后成型装饰板配套使用于各

种工作台面
、

家具
、

室内装修等
,

以满足用

户需求
。

后成型装饰板是用专用纸分别浸渍后成

型三聚氰胺树脂和酚醛树脂
,

经热压制成的

一种表面装饰板材
。

属于纸基热固性树脂高

压层压板
。

为使其具有后成型性能必须对树

脂
、

纸
、

热压工艺和成型工艺进 行 系 统 研

究
。

二
、

试验与结果

二〔艺流程
:

后成型装饰板与普通装饰板

本文修改稿于 生9 9。年 5月 15 日收到
.

参加本次研制的还有何望
、

王国清 同志
。
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(一 ) 后成型树脂的研制

l
, .

改性剂的选择

装饰板在进行后成型加工中
,

其表面不

能产生裂纹与断裂
,

因此要求后成型装饰板

本身具有 良好的韧性
。

而未经改性的三聚氰

胺 树脂
、

酚醛树脂在固化过程中 放 出 低 分

子物质
,

使板材收缩明显
,

’

固化后脆性大
,

因此需对树脂进行增塑改性
。

增塑方法通常

有两种
,

一是外增塑
,

即外加具有弹性的树

脂与三聚氰胺树脂或酚醛树脂 混 合 使 用
。

二是内增塑法
,

即主要使用含有氨基 ( 一N H
:
)

和亚氨基 G N H ) 以及多经基化合物参与反

应
,

嵌入树脂分子
,

隔断能反应的经甲基
,

延缓分子增长
,

使固化作用减缓
,

缝合密度

减小
,

从而增加树脂的韧性
,

提高板材的可

弯曲性
。

改性剂的选择立足国内 供 应
,
一

价 格 便

宜
,

经试验我们选择了外增塑方法
。

这种改

性齐J是热塑性树脂
,

有很好的成膜性
、

粘着

性
、

与树脂能混溶
,

从而使板材韧性提高
。

当板材进行表而加工即成型时
,

树脂先受 热

融熔
,

并在外力作用下弯曲成一定的弧度
,

而材料本身产生银纹吸收大量的能量
,

从而
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保证板材不会变生裂纹
。

在树脂熔化的同时

进一步缩合
,

交联度增加
,

强度 也 随 之 提

高
,

最终使板材保持一定的弯曲半径
,

减小

回弹
。

通过不 同增塑剂用量
、

不同热压工艺

对后成型性能影响的试验
,

结果表明改性剂

的用量一般为三聚氰胺或 苯 酚重 量 的 5 ~

1 5%
。

一

用这种改性树脂压制的板 材 柔 软 性

好
,

符合热成型要求
,

弯曲半径最小可达 0]

倍板厚
,

达到预期效果
。

2
.

改性树脂的制备

改性三聚氰胺树脂
,

供浸渍表层
、

装饰

层用树脂
。

( 1 ) 配方
:

摩尔比 M : F = 1比 .1 5~

2
.

0 ,

改性 剂为M量的 5 ~ 15 %
。

( 2 ) 工艺
:

将甲醛调节弱碱性
,

分批

加入M
,

控制反应 温度在 80 ~ 95 ℃ 之间
,

加

入改性剂
,

以水数控制反应终点
。

( 3 ) 技术指标
:

粘度 0
.

0 4~ o
.

1 5 p a
· s

固体含量 40 ~ 50 %

p H值 9
.

0士 0
.

5

贮存期 20 天以上
。

改性酚醛树脂
,

供 浸渍底层纸及隔离层

纸
。

( 1 ) 配方
:

摩尔 比 P : F = 1 :
,

]二 2 ~

2
.

0
,

改性 剂用量为 P量的 5 一 15 %
。

( 2 ) 工艺
:

将苯酚
、

甲醛及催化剂分

批投入
,

反应温度控制在 70 ~ 94 ℃
,

加入改

性剂
.

,

以水数控制反应终点
。 、

( 3 ) 技术指标
:

粘度 0
.

0 2 5~ o
.

o s o p a . 。

固体含员 38 士 2 %

P H值
`

9
.

0士 0
。

5

贮存期 三个月 以上
。

(二 ) 后成型装饰板用纸

后成型装饰板用纸的质量是生产后成型

装饰板的关键因素之一
,

在成型加工中
,

表

层
、

装饰层受拉力最大
,

芯层和底层 次之
。

因

此要求表层纸
、

装饰纸的纤维要
一

长
,

应具有

韧性
, 纸张应呈中性或弱碱性

,

吸水性能要

好
。

目前国内尚无后成型装饰板 的 专 用 纸

张
,

只能按重量标准进行选择如下
:

1
.

表层纸
:

定量 2 7 9 / m
“ ,

吸水高度 不

低于 1 5 m m / 1 0m i n
。

2
.

装饰纸
:

定量 1 2 5 9 / m “ ,

吸 水 高 度

不低于 2 4m m / 1 0 m i n
。

3
.

底层 纸
:
定量 1 2 0 9 / m

“ ,

吸 水 高 度

在 2 8 ~ 3 8 m m / 1 0 m i n
。

(三 ) 后成型装饰板生产工艺

从调
.

胶
:

改性三聚氰胺树脂使用前加入

适量潜伏性硬化剂
,
浸渍隔离纸 用 的酚 醛

胶
,

在使用前加入适量脱膜剂
。

2
.

浸渍工艺
:
浸渍过程应保证胶膜纸有

一定的树脂含量
,

才能达到必要的后成型性

能及物理性能
。

经多次试验确定如下
:

胶 膜
`

纸

表层胶膜纸

装饰胶膜纸

底
、

隔层胶膜纸

树脂含量 (肠 ) 挥发物含承 (肠 )

1 8 0、 2 2 0

6 5士 5

6 0土 5

。

5 、 l ]

。
5 、 7 。

。
5勺 8 。

3
.

热压工艺的确定

为获得必要的后成型性能
,

要求装饰板

在压制后
,

树脂中还存在较多未结合的低分

子成分
,

其网状结构尚未完成
,

方可作为后

成型用装饰板
。

适当调节加热温度
,

不仅改

着板材表而质量
,

.

目
.

可提高其可弯曲性
。

在 1 1 0
、
]

.

2 0
、

]
.

3 0
、

] 4 0
、
一5 0 oC 五个 不

同热压温度下压制的板材
,

对其进行后成型

性能以及耐沸水性能
,

检测
。

试验 结 果 见 图

1
o

图 l 表明
,

随热压温度的提高
,

弯曲半

径 R值增大
,

板材后成型性能下降
;
随热 压

温度下降
, R值变小

; 于 1
.

10 ℃树脂 不 能 固

化
,

耐沸水性下降
,

甚至分层
。

因此调节热

压温度可获得表而质量好
、

芯层柔韧
、

可弯

曲性强的板材
。

试验确定
:

热压温度 〕
.

25 ~ 1
.

35 ℃

单位压力 5
.

0~ .7 S M P “

热压时
·

间 ]
.

5一 2 5 m i n
。

(四 ) 后成型装饰板成型工艺

.

2 !
.
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困 1 后成型袭饰板热压温度与后成型
·

半径 R的关系

— 弯曲半径 ( R值 ) 曲线

一一水煮增重曲线
-

一水煮增厚曲线

1
.

加热温度
:
用红外线辐射器

,

使装饰

板弯曲面尽快达到弯曲所需的温度
。

因板材

受热树脂将进一步固化
,

弯曲性 能 就 会 下

降
。

弯曲面应尽可能 达 到 要 求 的 最 高 温

度
,

但不得引起板材发生分层或断裂
。

据试

验
,

成型温度为 1 5 0一 1 8 0℃
,

以 1 6 5 士 l o oC

较为理想
,

’

如图 2 所示
。

检测在不同温度下

的放泡时间
,

寻求成型工艺最佳区域
。

.

2
.

加热时间
:

由板材厚度和表面情况而

定
。
加热温度和时间必须十分协调

,

以免损

伤表面
,

受热温度过高容易放泡
,

反之在弯

曲过程产生裂纹
。

经试验加热时间要求控制

在 2 0一 8 0 5之间
。

3
,

弯曲速度
:

.

弯曲速度决定弯曲质量
。

为取得最佳的弯曲结果
,

在达到 弯 曲 温 度

后
,

弯曲速度要尽量快
,

即瞬间完成
。

通过试验
,

后成型装饰板最 佳 成 型 条

件
:

温度 16 5士 10 ℃
·

加热时间 2 0~ 5 0 5

弯曲速度 s1

注
:

采用的后成型检测仪是参照 D IN 5 3 79 9 第 4 .

口条

的规定
,

由本厂设计自制
。

并于 1 9 9 0年3月 4 日经有关专家
,

通过认证
。

( 五 ) 试验结果

1
.

后成型装饰板物理性能检测结果见表

、̀、
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!

、、
000只2几Jr夕
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1 SQ

1 2 0
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协

尽言裂城

~ ` 一一
.

二兹

1 3 0 1 5 0 17 0 1 9 0 2 10 2多。

辐射温度 (
’

C )

图 2 后成型装饰板放泡曲线

2
.

后成型装饰板在贮存过程中弯曲性能

检测结果见表 2
。

后成型装饰板贮存期取决于气候和贮存

条件的变化
,

为此
,

后成型装饰板应妥善加

以贮放
。

依据表 2 试验结果
,

使用期最好在

半年以内
。

3
.

实际应用

( 1 ) 后成型装饰板胶贴技术

后成型装饰板胶贴方法一般有连续式
、

间歇式两种
,

本厂接受该批任务造型复杂
、

幅面尺寸大
,

为此本厂自行设计冷压模压后

成型机
,

根据不同的基材选用不同的胶种
,

涂胶量控制在 2 50 ~ 3 5 0 9 / m
“ ,

分别徐布 在

后成型装饰板与基材上
,

为使表面加工平整

采用冷压工艺
,

压力为 0
.

3一 0
.

4M P a ,

室温

下冷压 6 ~ 1 2 h r后方可卸除压力
,

堆放 2 4 h r

后再进行加工
。

( 2 ) 应用
·

制作空港托运台的后成型板
,

连续三个

弯的曲率半径分别为 R 1 9
、
R 50

、

R 50
,

均在
`

一

张板上完成
。

其性能达到国外同类产品先进



表 1 后成型装饰板物理力学性能检测结果

ù一一
é

一
ù

一
.100

ù
检 侧 项 目

GB 7 9 1 1一 8 7和

1 5 0 4 5色. /飞一、 马色 、戈E )指标

耐 沸 水 煮

增重 ( 15 肠

增厚镇 20 肠

表面无分层 鼓泡

1 2。 3

1 6。 0

表面无分层 鼓泡

耐 热

表面耐磨

表面无开裂鼓泡

磨耗转数 4 00 转

表面留有花纹

磨耗值 ( 。
.

08 9 / 1 0。转

表面无开裂鼓泡

4 0 0

留有大部分花纹

0 。
0 3 9

污 染

抗拉 强度

无 污 染 无 污 染

一
1_

一
_

一
l -·

一 -一

一一
I一 - - ~ ~ 一一

~ ~ .~ ~ `

一
- 一

.

95
。 l

香烟灼烧
表面无黄斑

、

呈斑

鼓泡裂纹及光 退

成 型 性

耐 老 化

横向 ) s s
. s N / m m

Z

表面无黄斑
、

呈斑鼓泡

裂纹
、

允许有轻光退

半径范围 m m (厂 内自

检 )

老化后光泽值

表面情况
:

无开裂
。

444 0 000 G B 7 9 1 1一 7一 8 777

表表面留有部分花纹纹纹

000。 0 4 22222

无无 污 染染 GB 7 9 1 1一 8一 8 777

111 07
。

555 GB 7 9 l l一 9一 8 777

无无 变 化化 G B 7 9三 l一 10一 8 777

88888 后成型装饰板检测测

方方方法法

表表面无开裂裂 G B 7 9一 l一 1 3一 8 777

注
:

检测结 果系由国家检测中心测试
。

表 2 贮存时间对后成型装饰板弯曲性能的影响

试产
批号

日 期

19 8 8。 12。 6

1 9 8 9。 2。 18

1 9 8 9。 4
。

9

月月
一
补兄 一一} 李 ; 傲 r 一一1 7宁侧全 {{{} 协 ; 劣行 }}}

霸霸期期 写首首 飞首首 革羊羊

(三 ) 后成型装饰板的应用
,

打破 了传

统的木工封边技术
,

提高了装饰效果
。

,130 4月IJ人U

注
:

用薄膜包封存放

水平
,

替代了进 口产品
,

机场候机楼应用
。

目前 已在首都国际

三
、

结论与评价
O山6

(一 ) 研制的后成型装 饰 板
,

其 后 成

型性能
、

物理力学性 能 达 到 了 15 0 4 5 6 8 /

1一」
.

98 1 ( E ) 标准要求
,

弯曲半径 在 1 9 m m

以下
,

最小弯曲半径可达 10 倍板厚
,

基本达

到先进国家同类产品的水平
,

填补了国内空

白
。

(二 ) 后成型装饰板的研制成功
,

扩大

了贴而板的应用范围
,

为我国家具表面装饰

及室内装修增添了一种新型材料
。

RRR 1 999
上上

_ _

_
`

了二亡乙_

___

飞飞Q OOO

图 3 后成型空港托运台弯曲半径示意图

2 3
“
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高湿胶合对异氰酸醋大片刨花板尺寸稳定性的影响

用高含水率的原料制造木质复合材料是较理想

的
,

因为这样可使板材出压机后的含水率与以后使

用时的平衡含水率相适应
,

从而可提高板材的尺寸

稳定性
。

但采用这种方法随之而来的问题是用胶的

限制及由于高温高压而造成的
“
鼓饱

”
现象

。

若选用高含水率原料 (达到纤维饱和点 )
,

而

热压温度仍为传统的 3 50 ~ 40 0
“
F 是 不可行的

。

因

为这样会产生过高的蒸汽压
,

从而造成
“
鼓泡

”
现

象
。

即使采用耐水性的胶粘剂如 M D I
,

要 想 得 到

满意的高含水率板材
,

还须降低热压温度
。

因此
, `

采用高含水率原料
、

中等的热压温度
、

及选用异氰

酸脂胶粘剂以改善板材的尺寸稳定性还是值得尝试

的
。

为此
,

进行了一项试验
,

旨在通过改变板坯固

化条件以降低材料的剩余应力
,

从而改善木质复合

材料的尺寸稳定性
,

并找出影响性能的因素
。

试验结果表明
:

热压温度
、

时间和含水率的变

化对板材的物理和尺寸性能有明显影响
。

按性能要

求
,

最佳的热压温度范围为 2 10 一 250
“
F

,

含 水 率

为 n 一 19 %
。

在这样高的含水率条件下
,

热压时间

要适当延长
。

适宜的厚度膨胀率的取得与调质过程

中的尺寸变化有较密切的关系
。

以前的试验也表明
:

在施加催化剂的情况下
,

可明显地降低过长的热压时间 (达到 2 5。 秒
,

如果

可取得较低的热压时向
,

而且板材相应的力学性能

也在可接受的范围内
,

则用高含水率原料
、

较短的

热压时间和异氰酸脂胶就会成为一种能改善板材尺

寸稳定性的
、

可行的热压技术
。

.

(张男男 )

.
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