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1概述

地面装饰为室内装饰的重要部分
。

.

因为人与地
`

面接触的时间最长
,

最贴近
,

地面材料还要承重
、

耐

磨
。

对地面装饰材料的要求严于任何其它室内装饰

部位的材料
。

这些要求包括
:

美观
、

坚硬耐磨
、

强度
、

刚度
、

弹性
、

阻燃
、

保暖
、

吸声
、

无毒
、

无静电
、

保

洁性能优良且易施工等
。

在众多的地 面 装 饰材料

中
,

唯独木材最大限度地满足上述要求
。

尤其是木

材那种淳朴自然
、

典雅大方
、

冬暖夏凉
、

天然的木

纹与木质感
,

`

更是其它地面装饰材料无与伦比的
。

目前许多国家追求所谓
“
绿色

”
装饰

,

人们希望生

活在大自然造就的材料组应的环境中,, 使之达到回

归自然的效果
,

于是木质地板倍受青睐
,

成为国际

市场最走俏的地面装饰材料之一
。

目前国际流行的木质地板有三大类型
,

即马赛

克 ( m o s a i e
)

、

实木 (
s o l i d w o o d ) 地板块和精制

( f i in
o h “ d) 复合木地板

。

其中以后者发展最快
、

最受欢迎
。

目前北欧诸国80 %的木地板为精制复合
·

木地板
,

西欧各国也以较快的速度发展精制复合木

地板
。

精制复合木地板为三层实木组合而成
,
四周开

禅 (见附图 )
。

表板为高强度
、

耐磨性好的硬阔叶树板

一
,

而低质木材的用量占60 %
。

这不但节约大量的

珍贵树种木材
,

同时减少了由于地板的胀缩而引起

翘曲变形和开裂等缺陷
。

地板的耐磨性与弹性也达

到了最佳组合
,

且安装容易
,

无需加工和油漆
,

一

个非专业人员一日可铺装 5 o m Z ,

安装工效 为实二木

地板的 3 ~ 4倍
。

·

第一条精制复合木板生产线
,

2。年前建于原联

邦德国奋目前已增加到 30 多条
。

单线产量多为5。~ 80

万m Z

/ y不等
,

其中7 0 %的生产线由德国 H i l d e
b r a n d

公司提供成套设备
。

此外芬兰 R “
ut

。
公司

、

意大利

C
“ “ at 公司和挪威等六家企 业 也可提供精制木地板

生产成套设备
,

但以德国设备质量最佳
。

附图 精制复合木地板示意图

材
,

芯板则用低质板材
,

底板为旋切单板
。

各层伺

按木纹方向垂直组合胶合而成
。

此种结构的地板
,

其耐磨层优质术材的用量
,

只有实木地板的三分之
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1 技术要求

精制复合木地板成品规格 ( 1 x b x h , m m ) 多

为 Z o QO~ 2 2 0 0 x 1 9 0一 2 0 5 ` 1 4一 2 5
。

四周开梯
,

樵

舌边有 3
。

内倾
,

以保证拼装时密实无隙
。

表板原料

为厚 4 m m优质无缺陷硬阔叶树板 , 材芯材 用厚 8~

g m m低质板条拼成
,

板条间留 l m m间隙
, “
以作为湿

胀
、

干缩之补偿环节 ; 底板则为厚 Zm m旋切单板
。

早期组坯工艺为五层
,

即芯 层 为 1 1 m m厚硬阔

叶树板材
,

其上下两层配置厚 8一 g m m低 质板条
,

两层板条上再贴 Zm m厚单板
。

热压胶合后
,

用细木

工带锯将 1 1 m m厚硬阔叶树芯板沿 中心 线锯 切 为

二
,

一张板坯变为两张地板
,

仍以硬阔 板材为表

板
。

此法劳动生产率虽略高
,

但由于板坯较厚
,

需

以高频压机加压
,

然而最主要的不足是组坯时的芯

板
`

(剖切后为表板 )
.

木材内部缺陷
,

只有在剖切后

才能暴露出来
,

故综合效益较差
,

目前此种工艺已

被淘汰
。

精制复合木地板的主要技术条件如下
:

厚度 ( m 。 ) 1选一 1 5 士 0
.

1
`

边缘内倾 (
。

) 3 士 0
.

5

含水率 ( % ) 表板
:
」

6 士 1

芯板
: 8 士 1

趁
朴

矛

4 O
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表板缺陷

底板
:

8士 1

不水许有髓今
一

(心材 )
、

曲
、

变形 ,
、

虫孔
、

腐朽
、

色 , 开裂
.
活节

、

死节

2
.

2 主要工艺流程

精制复合木地板生产
,

自动化程度较高
,

设备

和技术比较复杂
。

一般分为 5个 工段
,

即备料 , 涂

胶
、

组坯
、

热压 , 机械加工 ; 涂漆 烘 干 , 检验 包

寒
。

主要工艺流程如下
:

表板干燥 . 双端横截
未

组坯 , 去疵横切 ” 分选 “ 自动纵切
芯板 干燥一多头圆锯

、

工
胶线联接 , 芯板成型~ 分选 “ 自动横截

’

4
速凝喷涂一辊式涂胶` 组属

面 22 00 m ` 、 8的 in m
,

以热永为热介质
,

热压 温度
’

1
,

00 一 12 0 ℃
,

热压时间约7分钟
,

压力 1
.

4 M aP
。

若

用高频压机
,

则为单层
,

热压时间只需4 。秒
。

热压
,

过程中需减压排汽
,

热压全过程均由微机控制
。

板

子从卸板机出来后
,

需经暂贮
,

使其性能稳定
。

存放后的板子经多头圆锯锯成规格地板后
,

进
行纵

、

横向双端开樟
,

定厚砂光
, 、

使之达到厚度精

度和表面粗糙度要 求
,

·

砂 光量在。
.

25 一。
.

s m m之
、

间
。

砂光后板子分二次涂漆
,

.

两次干燥
,

用紫外线
`

固化的丙稀酸盐清漆
,

反应时间为7秒
。

通 过 紫外女

线干燥通道进行干燥
,

效果很好
。

漆干后的板子经辊台分检
,

剔串有疵点板子
,

另行修补 、 合格板子则由输送机送至包装机授上聚

乙稀薄膜
,

再以纸箱包装入库
。

翘变

表 板 \

篡
·

馨歹
` 荞动铺装~ 装平

转向一多头画锯一卸板一燕压

晨
板砂光一表板砂光一双瑞开。 (纵向 )

镶

侮

辊筒、 一砂光一单头去疵一多头圆锯一双蔚。 (横而
紫夕卜华燥

一双辊涂膝一紫夕卜干燥一辊台去疵一检验包装

作为首道工序的木材干燥十分重要
,

干燥后木

材必须在空调间内堆放三周
,

以消除应力并使性能

稳定
。

木材干燥前必须精选
,

尤其表板不允许有任

何缺陷
。

人工干燥
,

合格板材表几板 含水率 为 6 士

1 %
,

芯板
、

底 板 含水率为 8 士 1 %
。

制作表板的木

材多为栋木
、

青冈栋等难千材
。

其弦向干缩率 (绝

干 ) 高达 9
.

4 % ~ 12
.

9 %
,

差异干缩率 为2~ 3 %
,

千缩系数达 到 0
.

56 ~ 0
.

65 %
,

易二开裂
、

变 形
、

翘

曲
,
因此宜选软性干燥基准

,
、

干燥全过程应采用计

算机自动监测控 制
。

目前 L M一 D s 一 1型 木材尺寸

稳定剂已研制成功
,

干缩率可降低 50 %左右
,

木材

尺寸稳定剂效果极佳
,

可减少变形
、

开裂等缺陷
,

不

但提高了木材干燥质量
,

降低木材损耗
,

并兼有防

腐
、

阻燃效果
,

还不影响木材的胶合
、

油漆等性能
。 -

表板
、

芯板备料工艺相近
,

只是各自拼板方法

不同
。

表板拼接时三个方向均需加压以消除拼接缝

隙
。

而芯板拼接时
,

板条间必须留有 l m m间隙
,

并

用胶线粘接以便于运输和保持间隙不变
。

拼接的芯

板宽带送入辊式涂胶机双面涂胶后 、 由铺装跑车将

其置于放有底板的铺装台上
,

此时真空提升机从料

斗中取出一块表板铺于芯板上表面
。

铺装好的板坯 由横向载车送至装板机预装
,

然

后送入热压机加压
·

热压机厂般 10 层以上
,

压板幅

3 精制复合木地板生产技术指标

①生产规模 ( in
Z

/ y ) 6 0 0 0 0 0

②产品规格 ( l x b 火 h
,

m m ) 2 2 Og o x Zo s x l 理
,

三层结构
,

表板厚 4 m m ,

芯板 s m m
,

底板 Zm m
l

③凉料规格 ( 1 x b x 、 , m m )

表板 2 7 0二 5 7 0 x 5 6一 7 6 x 2 7
· 、

芯板 4 0 0 X 1 0 0~ 1 5 0 x 2 2~ 3 2 m m

底板 2 1 1 5 x 8 8 4 x Z

④原材料消耗
:

表板 ( m 3

/ y )
_

5 4 0 0

芯板 ( m 3

/ y )
、 ·

1 0 8 0 0

底板 ( m Z

/ y ) 7 2 0 0 0 0

胶合剂 ( t / y )
、

18 0

固化剂 ( t
/ y ) 3 0

’
一

丙稀酸清漆 (t / y)
’

36 一 48

芯板联结胶线 帅 2
.

5
,

t/ y) 15
,

⑤包装材料消耗
:

聚乙稀薄膜 (厚 0
.

04 m m )

0
.

6 m 2

/ m ’ ,
3 6

,
o o o m Z

/ y

纸板 o
.

6 m 仑
/ m Z ,

3 6
,

0 0 0垃
2

/ y

⑥能耗
:

蒸汽 ( N m ”
/ m i n)

.

10
一

压缩空气 ( m 3

/ b) 1 0 0 0 0 0
.

冷却水 ( l / m i n )
.

5 0

⑦定员 (人 )
·

7 7 ( 2班 )

⑧装机容量 ( k w )
、

1 0 0 0

⑨厂房面积
’

( m Z ) 4 3 5 5

L干燥间 ( m ’ )
,

3 3 2 5

@年销鲁收入 (万美元 )
’

1 8 00
·

L年纯利润 (万美元 )
·

~ 40 0



从上述技术经济指标可见
,

精制复合地板是目

前木材工业中技术含量
、

附加值较高的项目
,

经济

效益较好
。

国际市场售价 达 80 一 1 00 美元加
2 ,

以

1 s m m板厚计
,

每立方米可售 5 2 5 0一 6 6 0 0美元
。

我国适用于制作精制复合木地板表板的硬阔叶

树材有 58 种之多
,

如红
、

白青冈
、

水青冈
、

红栋
、

白

栋
、

橄栋
、

麻栋
、

水曲柳
、

榆木
、

桦木
、

祯楠
、

山

核桃
、

红心红豆
、

米兰
、

山谏
、

样木二硬合欢
、

香

樟
、

油丹
、

油楠
、

械木
、

银叶
、

海棠木
、

白蜡木
、

涩木
、

红凋
、

红锥等
。

其中以前 1 0种使用较普遍
,

其余树种 因蓄积量小
,

应用不多
。

此外针叶树材的

柏木
、

竹柏
、

竹叶松
、

、

油杉
、

·
,

黄杉
、

松木等10 余种木

材也可制作木地板表板
。

至于芯板与底板材料来源
,

就更广泛了
。

因此
,

在我国发展精制复合木地板
,

资源条件十分优越
,

.

社会效益与经济效益均佳
。

目前我国第一家中外合资年产 80 万m ’
的精制复

,

合木地板公司已在青岛破土
,

预计明年二季 度投

产
,

其产品80 %外销
,

少量产品投放国内市场
,

到时

将为国内室内装行业提供一种优质高档
、

舒适
、

新

颖的地面装饰材料
。
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J两 本论 文集从 1 9 9 3年 8月开始征王T
。

《木材胶粘剂及人造板表面二次加工讨

论会论文集》 是根据 1 9 9 2年 n 月在重庆市举

行 的木材胶拈 剂与人造板表面二次加工学术

讨论会征集到的论文
,

由 《木材工业 》 编样

部汇 编 而成
,

现 已 出版
。

内容 包括
:

、

树脂合

成机理探讨 ; 单宁 之包括树皮 ) 胶粘 剂的制

造与应用技术丁 胶拈 剂的调制及 几 种 填 充

剂的开发 与应用技术 ; 装饰板用浸渍树脂 的

研制等
。

可供科研
、

教 学
、

设计
、

生 产和管

理部门科技人 员参考
。

论文集共收录论文 33

等
, 2 2万 字

,

每 本定价功元
。

《人造板生产与应用技术研讨会 论 文

集》 是根据 1” 2年 10 月在山 东烟 台市召开 的

人 造板生产与应 )1t 技术研讨会征 集 到 的 论

文
,

由 《木材工业 》 编辑部汇 编 出版
。

内容

包括
、
禾材人造板与非木材 人 造 板 (如 蔗

渣
、

竹材
、

麻屑人造板 ) 及模压制品的新产

品开发 ; 胶合板
、

纤维板
、

&.l 花板生产 线的

技术改造 ; 人造板质量控制技术 ; 生产装备

的更新
; 人造板应用技术等

。

该论文 集收录

论文 50 篇
,

约 30 万字
,

预计于今年 10 月底前

出版
,

每本定价 13 元
。
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