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纤维板湿贴微薄未工艺及其在家具生产中的应用

`
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摘要
:

本文通过几年来的实验和应用研究
,

阐明了硬质纤维板湿贴微薄木生产工艺和工艺参数
,

及其在板式双包镶家具生产上的应用和效果
。

.
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近几年来
,

在木制品生产中
,

由于木材和胶合

板等原材料价格不断上涨
,

而使用木材和胶合板等

原料加工的家具却上涨幅度不大
,

这对于木材加工

企业特别是家具制造业无疑是一场严重的挑战
。

面

对这种情况
,

如何以质优价廉产品赢得用户
,

、

使企

业走出危困局面
,

除积极开发新产品外
,

更重要的

是要挖掘企业内部潜力
,

降低生产成本
,

才能使企

业在竞争中站稳脚根
。

为此
,

笔者对硬质纤维板湿

贴微薄木工艺进行了试验研究
,

并在家具生产中加

以应用
,

取得了良好的效果
。

硬质纤维板由于耐水性差
,

吸湿后膨胀变形
,

加之本身板面美观性差等原因
,

影响了它的使用范

围
,

在家具制作中一般只用于低档家具 的 隐 蔽构

件如背板
、

抽屉底板等
。

为了改变这种状况
,

一般

用印刷木纹纸贴面
,

三聚氰胺浸债纸贴面等表面加

工技术
,

以改善纤维板表面感观效果
,

并降低板的

吸湿性能
、

增加板的静曲强度
。

然而
,

采用上述方
·

法生产设备投资过大
、

成本较高
,

广泛推广应用受

到限制
。 _

西安市朱雀家具公司拥有 日产薄木刨切机
、

意

大利产单板 (薄木 ) 剪切机以及国内生 产 的 砂光

机
、

欢面涂胶机
、

多层热压机等设备
。

根据上述设

备条件
,

结合板式双包镶家具生产
,

经 过反 复试

验
,

探索出了硬质纤维板湿贴微薄木的加工工艺
,

且用于家具生产中
,

降低了家具生产成本
,

取得了

良好的效益
。

一
、

微薄木生产工艺

、

1
.

树种选择 选用陕西省户县涝峪林场自产的

收稿日飘
:

19 91
、 4

.

8
、

水曲柳
、

桦木和极木作为刨制薄木用材
。

.2 木方剖制 要取得优质
、

美观的薄木
,

并有

较高的出材率
,

须选用不具有环裂及其他缺陷的大

径级原木锯剖成方材
。

3
.

木方软化 水煮方法可以提高方材的含水率

以增加其塑性
,

使之便于刨切
、

减少刨切薄木的开

裂
。

水煮温度视树种和薄木厚度而异
。

一般而言
,

凡薄木厚度小者
,

方材水煮时间长
。

木试验所采用

的水煮温度和时间见表 1
。
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.

木方浸泡 若选用新鲜桦木和锻木
,

可采用

自来水浸抱法
。

桦木的浸泡周期为 60 一 70 天
,

锻木

为 5 0一 60天
。

5
.

微薄木刨切 采用卧式纵向刨切机
。

木方在

上机前用水冲洗
,

除去表面泥沙和杂物
。

切削角为

18 一 22
。 ,

木方含水率在 50 % 以上
,

木方木芯温度以

5弓沁 60 ℃为宜
,

刨切微薄木厚度为。 .

2~ 0
.

25 m m
。

6
.

微薄木软化和增韧 为使刨切出的薄木具有

一定柔韧性
,

贴面时不易开裂
,

从而提 高 贴 面 效

果
,

本试验采用了下述混合溶液对薄木进行 10 分钟

左右的浸抱处戮
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二
、

纤维板湿贴微薄木工艺

1
.

基材准备 纤维板的质量指标应不低于国家

标准的硬质纤维板
,

进行定厚砂光
,

控 制公差小

于 0
.

2 m m
。

2
.

薄木干燥 将刨切出的薄木堆放在室内通风

处进行自然干燥
,

控制其含水率保持在 35 ~ 40 %左

右
。

应避免在阳光下曝晒
。

3
.

薄木剪切与拼缝 薄木在粘贴前先用剪裁机

进行齐边
,

并切去开裂
、

变色等缺陷部分
。

然后按

基材板面尺寸将 2 ~ 3片薄木横向拚接并 编 号备

用
,

使之构成色泽和谐
、

富有装饰性的图案
。

4
.

胶料配制 采用聚醋酸乙烯乳液与脉醛树脂

混合胶作为粘结剂
,

比之单纯使用聚醋酸乙烯乳液

在粘结强度相耐水性方面都有所提高
。

胶料的配制

如下
:

聚醋酸乙烯乳液 (份 ) 100 (固体含量 50 士

2 % )

探 醛 树 脂 (份 ) 巧~ 20 ( 固 体含 量

6 0 士 2 % )

面 粉 (份 ) 1 0一 1 5

水 (份 ) 1 0

10 %氛化钱溶液 (份 ) 3 ~ 5

5
.

涂胶量 手工涂刷时单面涂胶量为 17 。~ 200

g加
2 ,

若使用涂胶机
,

则为 1 5 0~ 1 5 0 9加
2 。 辊 涂

后有缺胶处需用手工补涂
。

6
.

薄木湿贴 首先将已涂胶
、

含水 率为 35 ~

40 %的薄木拼接并平置于已砂光的纤维板基 材表

面
。

为防
.

止热压后出现叠离缝
,

经试验确定合适的

拼接余量为 1~ 1
.

5%
。

其次
,

为了防止已胶贴的薄木移动
,

应陈放 5

一 10 分钟后再进行热压
。

7
.

热压 采用多层热压机
,

每层放入已配置好

的薄木贴面纤维板板坯 3 ~ 5 张进行重叠热压
,

每

层最上部一张板坯用砂光后的纤维板作衬板
。

热压

参数如下
:

( 1 ) 压机闭合时间 < Z m坛

( 2 ) 热压温度 室温 < 15 ℃时为 80 一 90 ℃

室温> 1 5勺时为 5 0~ 6 0℃

此外
,

为保证胶贴质量
,

室温在 。 ℃以下时
,

不宜进行操作
。

8
.

后期平衡处理 热压后的贴面纤维板含水率

约为忍。%左右 ; 为使其含水率均衡并有利于进一步

释放内应力
,

应在室内堆放 15 天以上
。

.

三
、

薄木贴面纤维板在家具中的应用

朱雀家具公司是以生产板式双包镶家具为主的

厂家
,

经过 1 98 8年以来的研究和实践
,

已经将薄木

贴面纤维板用于双包家具的旁板和顶板制作
。

方法

是旁板和顶板的一个面用贴面纤维板
,

另一面用三

合板 , 对于长度为 90 公分以下的搁板
,

则两面皆用

贴面纤维板压制
,

效果 良好
。

.

其生产工艺为
:

1
.

裁板 按产品构件规格和贴面纤维板贴面薄

木的树种和纹理编号配置使用
,

加工余量为 5 ~ 10

m m左右
。

2
.

冷压 在构件衬架上涂胶后瞿以裁好的贴面

纤维板或三合板
。

为防止板面移位并提高胶层初粘

度
,

一

应静置 5 ~ 10 分钟后再进行重叠冷压
。

冷压双

包框架单面涂胶量为 1 509 / m Z ,

仍 采 用 混 合胶

液
。

3
.

封边 冷压千燥后的构件
,

通过齐边
,

确定

准确尺寸
,

然后封边
。

封边用 0
.

5~ 。
.

s m m的 薄木

在直 (曲) 封边机上进行
,

该工序对贴面纤维板构

件很重要
,

既能使构件的端面美观悦目
,

又解决了

贴面纤维板由于一边饰面而引起张力不一致问题及

长期受气候影响造成的基材脱层和遇湿膨胀
。

实践

证明
,

封边后涂饰特别是着地旁板效果更佳 (见图

2 )
J

:::

箔箔
未全妇夕时边绛书}软

、

脱层 封边后边缘整齐
、

不脱层

图 1 封边效果对比

4
.

砂光
:

在产品组装前
,

用带式砂光机对贴面

纤维板构件进行砂光
,

以清除表面的不清洁部位
,

砂平局部叠缝和提高光洁度
,
砂带 粒 度6Q一 a0

、

甸峨0 ,



四
、

效益分析
呀 江 扮 井二

一

表: 几种产品的价格对比

黔翰掀
纤维板价格平均为兰合板的32 一 35 %左右

,

微

薄木按面积或张数计算的出板率高出一般薄木的 3

倍左右 , 湿贴法生产周期短
,

能耗: 物耗低
,

每平

方米贴面纤维板价格 5~ 5
.

5元左右
,

成本是三合板

价格的 50 ~ 55 %
。

朱雀家具公司 1 9 8 8年至 19 9。年
`

9

月共生产贴面纤维板 68
,
9 70 m 2 ,

生产家具 4 万多

件
,

节约生产成本 32 万元
。

_

贴面纤维板双包家具比胶合板双包家具价格平

均下降 9 %左右
。

表 2是几种产
.

品价格对比
。

产品

名称
规
(m m )

格 } 双包材料 ’单位

红红 青青击政谕决谕b梦梦全贴面纤维板板 套套 38 3
.

0222 1 9
.

9 888

书书 柜柜柜
仁仁仁仁仁

胶胶胶胶 合 板板 套套 4 7 8
.

6 66666

四四 门门匀3 0 X 3 7 5 K 18 0 000 半贴面纤维板板 套套 2 7 6
.

4 666 0
.

3 888

文文件柜柜柜柜柜柜柜柜柜柜柜柜柜柜柜柜柜柜 胶胶胶胶 合 板板 套套 30 5
.

0 66666

...

3 mmm 1邹 0 X 6 5 0 X 了8 000 半贴面纤维板板 套套 2 7 5
.

2 000 9
.

2 333

叹叹柜桌桌桌桌桌桌桌桌桌桌桌桌桌桌桌桌桌桌 胶胶胶胶 合 板板 套套 3 0 3
.

2 00000

五
、

性能测试
`

目前
,

国内尚无人造板饰面标准
,

本试验仅参

照人造板标准和 《 家具力学性能 》 对纤维板饰面及

其家具构件进行了测试
。

结果如表 3
。

表 3 薄木饰面硬质纤维板及其家具构件的性能
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、

结论

试验和实践证明
,

用微薄木饰面的硬质纤维板

生产双包镶家具效呆良好
,

生产成本降低 ; 用湿贴

法进行微薄木贴面工艺是可行的
· L、

一

(责任编抖 东
`
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