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膏刨花板饰面性能的研究

邓 平 陈士英

(中国林科院木材工业研究所 )

摘要 本研究分别采用刨切薄木
、

三聚氰胺浸渍纸及 P vC塑料薄膜对石膏刨花板进行了饰面装饰

试验
,

并测定了饰面材料与基材的胶合强度
。

结果表明
,

石膏刨花板具有良好的饰面性能
。
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前 言

石膏刨花板是以木质刨花和建筑石膏粉

为主要原料制成的一种人造板
,

是石膏类建

筑材料制品领域中的新产品
。

石膏刨花板的生产工艺采用西德专利技

术
,

与其它石 膏建筑制品相比
,

施工中破损

率低 ; 可根据需要改变板子密度等工艺参数

来改变板子的性能 ; 板材的尺寸稳定性好 ,

具有良好的阻燃性能 ; 不释放任 何 有 害 气

体
。

因此石膏
一

刨花板是一种较理想的建筑材

料
。

石膏刨花板用作墙体材料时
,

需进行表

面处理
。

在作外墙或在潮湿地方使用时
,

.

`

表

面 可涂上防水涂料 ; 在作内墙时可涂韭防水

涂料或贴壁纸
,
一

也可以在石 膏 altJ 花板上用栋

木薄木进行饰面加工
〔 ” ,

本研究旨在 用 我

国常用的饰面材料和胶粘剂对石膏刨花板进

行饰面性能的研究
。

试验方法

一
、

石膏刨花板的制做
_

1
.

原材料

①木材 选用黑龙江产落叶 松 ( L 。 : l’x

g ,二。 l` n f ) 板皮
,

,

②建筑石膏粉 取 自北京石 膏板厂
,

其

各项成分测定
〔 “ ’
结果如下

:

收稿日期
: 19引

.

7
.

3
.

,
.

无水石膏A , ( % )
.

D

半水石膏 H H (% ) 9 1
.

4

无水石膏 A : ( % )
`

。
.

6

“
二水石膏 D H (% ) .4 5

.

杂质 (% ) 3
.

5

周等凝剂 柠檬酸钠 l

④饰面材料 北京市光华木材厂 。
.

4 m m

厚水曲柳薄木 ; 北京木材厂产低压短周期三

聚氰胺浸溃纸 ; P v C塑料装饰纸
。

2
.

石膏刨花板的制造

①原料制备 将落叶松板皮用长材刨片

机加工成长度为 1 8 m m
、

厚度分别 为 0
.

2 5和
’

o
.

35 .m m的片状刨花
,

再经筛网 孔 径 为 3 x

3 o m m 的打磨机打磨
,

用圆摆筛筛分
。

将 存

于。 ` 3 m m ~ 1
.

o m m 之间的微细刨花 作 为 本

试验用刨花
。

②石膏刨花板的制造
一

试验采用的木音

比 (绝干刨花与石膏粉的重量 比 ) 为 0
.

25
、

水膏比 (水与石膏粉的重量 比 )为 0
.

4
。

压制

A类板 (刨花 厚 0
.

25 扭 m ) 8 块
,

分 别 用 4

种不同类型的饰面材料饰面 ; B类板 (刨 花

厚度。
.

3亏。 m ) 10 块
,

分别用 5 种饰面材 料

进行饰面
。

板材密度为 1
.

王5 9 /
C m

3 ,

幅面 为

3 6 x 3吐e m ,

厚度为 1 6 m m
。

`

制板时
,

首先将溶有一定量缓凝剂的水

和刨花混合
,

然后把润湿的刨花与石仔粉一

起搅拌均匀
,

手工铺装成型
。

在常温下
,

采
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用 Z N / m m “的压力压成1 6 m m厚的板材
。

为

与实际生产工艺过程相吻合
,

加入一定量的

缓凝剂以控制石膏的水化终点在 2 小 时 左

右
。

压制好的石膏刨花板经放置至含水率为

3 %左右 (即达 到板子的
·

自然平衡含水率 )

后
,

裁成幅面 2 9 0 x 3 o o m m ,

手工砂光后 待

用
。

二
、

石膏刨花板的饰面

首先
,

由于板坯铺装系采用手工方式
,

基材的密度分布不均
,

致使压机打开后
,

板的

各个部位回弹量不等
,

厚度偏差 比较大 ; 其

次由于采用手工砂光方式
,

很难达到较小的

厚度偏差 (普通饰面用合成树脂刨花板要求

板厚度偏差在 士 o
.

Zm m 范围内 )
。

据测定
,

本

试验中板子厚度偏差最大时
,

板子四个 角的

J享度分别为 1 6
.

6 8 m m
、

1 6
.

3 2 m m
、

1 5
.

6 g m m 和

1 5
.

99 m m ;第三
,

由于石膏刨花板的主要成分

二水石膏 以结晶方式存在
,

而合成树脂刨花

板主要由木刨花组成
,

显然
,

前者的可压缩性

远不如后者
,

容易造成饰面材料与基材接触

不 良
。

为了保证石膏刨花板饰面质量
,

在饰

面时采用厚度为 s m m 的橡胶垫板作为厚度偏

差 的补偿
,

并适 当加大压力
,

以改善饰面材

料与石裔刨
〕

花板的接触状态
。

本试验采用的几种饰面工艺如下
:

1
.

薄木饰面石膏刨花板

试验分冷压法和热压法两种条件进行
,

涂胶方式均为手工涂刷
。

①冷压法饰面的工艺条件
:

·

胶种 乳 白胶 (市售 )

涂胶量 ( g / m
Z

) 1 5 0

单位压力 ( N / m m Z

) 1
.

95
’

温度 (℃ ) 常温

时
`

间 ( h
r )

二
2 4

②热压法饰面的工艺条件
:

胶种 聚醋酸 乙烯 乳液 加 脉 醛 胶 (按
一

10
: 3 的比例混 合

,
·

并 加 1
.

5 %

浓度为 10 % 的氯化按溶液为 固化

剂
,

.

脉醛胶固含量为 65 % )

涂胶量 ( g / m
Z

)
`

1 5 0

单位压力 ( N / m m 之) 2
.

4 5

温度 ( CC ) 1 6 0

时间 (
s )

.

1 6 0
“

2
.

低压短周期三聚氰胺浸渍纸饰面

本试验采用二种饰面方式 ; 涂胶方式均

为手工涂刷
。

①基材直接饰面 的工艺条件
:

单位压力 ( N / m m Z
) 2

.

45
·

温度 ( oC ) 1 7 0

时
’

间 ( 5) 1 2 0

②基材涂脉醛树脂胶后饰面 的 工
`

艺 条

件
:

胶种 脉醛胶

涂胶量 ( g Zm
,

) 1 5 0

·

其它饰面条件均同①
。

3
.

P V C塑料装饰纸饰 面

工艺条件
:

胶种 改性乳 白胶 (北京有

机化工厂生产 )

涂胶量 ( g / m
Z

) 1 5 0

涂胶方式 手工涂刷

单位压力 ( N / m m “
) 1

.

8

热压温度 (℃ ) 80

热压时间 ( m in) 1
.

5

三
、

饰面石膏刨花板的胶合强度性能测

定

1
.

试件制作
一

、
每块饰面石膏刨花板上 随

机取 10 个试件
,

并且应保证至少有一个试件

取 自板的边部
,

试件尺寸为 5 0 X 5 0 m功
。

2
.

饰面石膏刨花板饰面胶合 强 度 的 测

定参照 J I SA 5 9 o g 一5 5标准进行
。

试验结果与讨论
.

饰面石膏刨花板胶合强度的测定结果如

表 1
。

由表 1 可以看出
:

.

1
.

饰面材料与基材的胶合强度 良好
。

在

测试时
,

破坏面均发生在基材上
,

.

表明所使

用的胶粘剂与石膏刨花板有 良好 的 胶 合 性

能
。

由于石膏刨花板表面涂布的胶粘剂的一



表 1 饰面条件与饰面板的胶合强度

…

于月二 v二 s /又
,

又一平均值
,

S 一标准偏差
。

部分渗入板 内
,

增加了石 膏刨花板的内结合

强度
,

因此有些饰面石膏刨花板的胶合强度

比石有刨花板 的内结合强度高
。

2
.

刨花厚度为 0
.

25 m m 的 A类石膏 刨 花

板的饰面胶合强度 比刨花厚度 为。` 3 5m m 的
·

B 类石膏刨花板的饰面强度高
。

这是由于薄

刨花的比表面积大
,

木刨花与石 膏的接触面

积大
; 刨花柔软

,

在板材中的分布均匀
,

刨

花与石膏的接触 良好
,

故较薄的刨花所制板

材的力学性能较好
,

因而饰面材料与基材之

间的胶合强度
一

也较高
。

·
_

.

:
、

胃
.

胶合强度值变异系数较大之原因
:

其
一` 是由于石膏刨花板的密度分布不均

,
使得

基材本身 的强度偏差较大 ; 二是由于饰面之

前石膏刨花板是手工砂光
,

板子厚度偏差 尚

未达到饰面加工对基材厚度公差 的要求
,

造

成 部分试件胶 合不好
。

尽管在进行饰面时采

取了一些补偿 办法
,

如加橡胶垫
、

增加压力

等
,

但饰面的效果仍不很理想
。

此外
,

手工

涂胶时涂布不够均匀也是造成饰面材料与基
-

材胶合不 良的原因之一
。

4
.

在用低压短周期三聚氰胺浸渍纸饰面

时
,
如果采用基材上先涂脉醛胶后饰面的方

法
,

板子的胶合强度要比直接饰面的石膏刨

花板高得多
。

这是 由于三聚氰胺浸渍纸上的

胶量太少
,

在其受热熔化后与石膏刨花板接

触时只是部分互相胶合
。

这一现象在进行胶

合强度测定时可明显看到
。

5
.

在石膏刨花板生产时
,

如果提高铺装

精度并采用机械砂光
,

可减小板子的厚度公

差范围
,

进一步提高饰面材料与基材的胶合

强度
。

结 论

1
.

本试验采用国内常用饰面材料和胶粘

剂进行石膏刨花板的饰面加工
,

饰面材料和

基材的胶合强度良好
。

.

2
.

要提高饰面石膏刨花板的胶合强度
,

必须提高铺装精度和砂光精度
,

使饰面材料

和基材接触良好
。

3
.

采用较薄刨花生产石膏刨花板
,

可提

高其内结合强度
,

在进行饰面加工后
,

其胶

合强度亦相应较高
。

4
.

三聚氰胺浸渍纸直接用于石音刨花板

饰面时
,

需在板子表面 十分光滑
、

厚度偏差

达到一定范围时方可进行
。

(责任编 样 姜征 )
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第七次制材学术讨论会在西安召开

木材工业学会制材学组召开的第七次制

材学术讨论会于 1 9 9 1年 1 2月
。

2 日至 5 日在西

安市举行
。

31 位专家
、

学者出席了会议
。

会

上宣读论文 48 篇
。

针对当前我国制材工业所

而 临的困境
,

这些论文围绕会议中心议题
,

就制材企业进行木材深加工
、

精加工以提高

企业经济效益的技术
、

经济措施
,

制材企业

技术改造的途径
· 、

’

关键和改造方案
,

以及速

生丰产用材林木材的制材工艺
、

设备和技术

等间题进行了探讨
。

许多论文在概述我国制

材生产现状 的基础上
,

总结了存在的主要问

题
,

探讨了原因
,

提出了对策乃 至 发展 战

略
。

会议认为
:

一
、

要认识到增加科学研究和科研成果

推广的投入
,

制订相应的政策
,

.

调动科技力

量
,

加强基础理论研究和实用技术研玛 发

挥已有制材科研成果的作用
,

,

将科技是第一

生产力落到实处
,

是我国制材工业走出困境

和进 , 步发展的保证
。

二
、

加强产品质量监督和检验
,

尽快建

立制材企业发放生产许可证制度
,

’

依靠科学

技术
,

改善企业经营营理
,

强制企业提高产

品质量
,

是企业求生存求发展的前提
。

一 三
、

以市场为导向
,

抓住机遇
,

大力发

展木材产品的深加工
、

精加工
,

充分合理利

用加工剩余物
,

大搞木材综合利用
,

发挥企

业内涵求发展
,

是制材企业缓解经济危困和
。

求得发展的重要途径
。

四
、

要充分地意识到
,

抓住时机
,

尽快

调整制材产品结构和产业结构
,

建立科学
、

合理的生产体系和管理体系
,

发挥社会主义

的优越性
,

为困境后制材工业的大发展奠定

一个坚实的基础
,

也是当前的一项重要的
、

具有深远意义的任务
。

(制材学组 )


