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层积纤维板制造工艺的研究

李遵伟 李晓辉 尚彦海

(黑龙江省南岔木材水解厂 伊春市 1 5 3比 0)

层积纤维板是利用未裁边的纤维板经过备料
、

徐胶
、

组坯
、

热压胶合
、

裁边等工序而制成的一种

人造板
。

层积纤维板采用中心对称结构
,

以避免产

生应力和翘曲变形
,

其表面可以采用普通纤维板
,

也可以采用压花纤维板和饰面纤维板
。

厚度一般为

5~ 30 m m
。

层积纤维板的制造工艺
、

物理力学性能

和使用情况如下
。

1 尿料

选用未裁边的湿法硬质纤维板
,

这里称作原料

纤维板
,

板边留有 20 ~ 2 5 m m裁边加工余量
。

原料

纤维板的选择应根据层积纤维板外观质量和物理力

学性能的要求来确定
。

胶料选用合成树脂胶粘剂
,

如酚醛树脂胶
、

脉醛树脂胶等
。

2 制造工艺

层积纤维板的生产工艺流程如下
:

备料 , 涂胶 , 组坯 , 热压胶合 , 裁边 , 成品

层积纤维板产品的品种
、

规格和质量等级可以

参照湿法硬质纤维板的国家标准和用户的订货要求

而生产
。

例如建筑
、

家具行业要求使用具有装饰性
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的层积纤维板时
,

可以生产压花层积纤维板
、

贴面

层积纤维板
、

涂漆层积纤维板等 , 包装行业使用的

层积纤维板则要求耐潮和耐日晒
,

可以生产酚醛树

脂胶层积纤维板
。

2
.

1 备料 主要包括原料纤维板的贮备
、

挑选
、

运输
。

即按照生产层积纤维板的品种
、

规格和质量

等级要求
,

合理挑选生产所需要的原料纤维板
。

本

实验所采用的原料纤维板及胶料的指标见表 1
。

2
.

2 涂胶 把胶料均匀地涂在原料 纤 维板的网痕

面
。

对于两层结构的层积纤维板
,

以两张原料纤维

板单面同时涂胶为宜
。

涂胶方法可以选 用 手 工 涂

胶法
,

辊筒涂胶法
、

淋胶法等
。

涂胶后原料纤维板

应根据室温陈化 5~ 15 分钟
,

蒸发胶料带入原料 纤

维板中的水分
,

降低挥发物含量
,

防止卸压时产生
“

鼓泡
”

缺陷
。

胶料的种类应根据层积纤维板的质量

要求
、

产品成本等因素合理选择
,

一般情况用脉醛

树脂胶
。

涂胶时要防止胶层厚度不均
。

实验使用液

体酚醛树脂胶时涂胶情况 (手工涂胶 ) 见表 2
。
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3 组坯 组坯时要求原料纤维板完全叠合
,

防止

错位歪斜造成次品
,

也应防止组坯的两张纤维板等

级差异较大而造成层积纤维板变形
。

么4 热压 原料纤维板经涂胶组坯后
,

采用千板热
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图 2 国摇振动筛结构简图

1一原料入口 2一筛网 3一芯料出口 卜弹簧

5一软连接 色激振块 7一表料出口

其筛面是用弹簧支承在底座上
,

用软连接与电机连

接
,

筛面的振动是由连接在筛面轴上的激振块实现

的
。

这种筛具有水平
、

垂直方向的振动
。

垂直方向

的振动
,

使麻屑在筛面上跳动
,

麻屑垂直落下
,

按

宽
、

厚两个方向尺寸分选
。

同时可以振掉塞在筛网

上的麻屑
。

水平方 向 的 振动
,

使麻屑加速了离心

运动
,

加快了筛分速度
。

该机主要技术参数如下
:

筛网直径
:

小2 6 00 m m

网目
: 2 0

产量
:

g o o k g / h

功率
:

7
。

sk w

振幅
:

10 洲 20 m m

这种筛
,

经过生产卖践证明
,

筛分 物 料 精 度

高
,

分级效果明显
,

可以满足麻屑板生产需要
。

只洲
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表飞 不同类型层积纤维板所用原料纤维板及胶料
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普 通

单面压花
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普 通
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12 2 0 X 2 4 0 0 X 13
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压
.

花

表 2 酚醛树脂层积纤维板涂胶工艺

层积纤维板 原料纤维板

厚度
( m m )

层数 }种类
厚度

单面涂胶量

( g / m Z )

树脂固含量

(% )

一面光 2 5 0、 3 5 0 1 4 5、 5 0

压法进行胶合
。

影响胶合质量的主要因素除原料纤

维板的质量外
,

胶的质量与胶合工艺条件的控制亦

很 重 要
。

实 验中
,

酚醛树脂胶 6m m厚层积纤维板

选定的热压条件为
:

热压温度
:

13 5~ 1 4 5 ℃ ; 单位

压力
: 1

.

4M aP , 加压时间
:

6一 s m in
。

热压曲 线 如

图 1
。

保持一最小值 , ③不宜采用过热或过高压力
4

以加快

生产
,

温度过高或过长时间加热会造成层积纤狱板

质量下降
。

2
`

.

5 裁边 毛边层积纤维板已预留出裁边加工余量

25 m m左右
。

裁边要求四角方正
,

四边平行
,

边 部

光滑 )无明显锯路痕迹 、

物理力学性能

参照硬质纤维板国家标 准 G B 1 2 6 2 6
.

L~ g一 90

测定层积纤维板的物理力学性能
,

结 果 如 表 4
。

表 4 层积纤维板的物理力学性能

试件厚度 } 密 度 1 静曲强度 } 吸水率

( m m ) I ( g /
e m 3 ) l (入生P a ) l ( 肠 )

二址止一二一二兰一匕之立一 _ 止竺址一
从测试结果看

,

层积纤雍板具有良好的物理力

学性能
。
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其它类型
、

参考表 3
。

表 3

图 1 热压曲线

规格的层积纤维板的热压工艺条件

层积纤维板热压工艺条件
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热压过程中应注意三点
:

①固化时间愈快
,

则

所需要的组还准确度愈高
, ②加热和加压时 l’gr 应当

4 用途和市场

层积纤维板物理力学性能良好
,

’

结构比一而光

纤维板结构更加合理
,

尺寸稳定
、

外观光亮平整 ,

层积纤维板厚度范围大
,

易于饰面
,

是理想的家具

背板
、

抽屉底板
、

墙板
、

门板
、

天花板
、

地板
、

包

装箱板及部分绝缘材料
,

而成本则比其他人造板产

品低
。

层积纤维板的问世
,

给国内人造板市场增加

了一个新品种
,

同时也有待于 人 们 去 认识
,

有待

于进一步开发市场和扩大使
·

用 范 围
。

总之
,

层积

纤维板将以其价格合适
,

强度高
、

厚度范围大 “ 表

面可进行模压压花装饰等优势最终被使用者接受
。
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