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本发明提供了一种单板基外墙挂板的制造

方法，其特征在于,包括以下步骤:以含水率为1-

15％的厚度为1-3 .2mm的木单板为原料，浸渍或

涂布混合树脂改性液；将得到的木单板干燥至含

水率5-15％；再将3至9层干燥后的木单板组坯成

板坯；将板坯放入浮雕模具中进行模压，模压热

压温度130-150℃,热压压力为1-3MPa，时间为

1.0-1.5分钟/mm板厚；压制后将板材锯裁成一定

规格的长条，在正面和侧边涂饰耐候防水涂料,

制成具有良好装饰效果及防腐和耐候功能的户

外用外墙挂板。
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1.一种单板基外墙挂板的制造方法，其特征在于,包括以下步骤：

(1)以含水率为1-15％的厚度为1-3 .2mm的木单板为原料，浸渍或涂布混合树脂改性

液；

(2)将(1)中得到的木单板干燥至含水率为5-15％；

(3)将3至9层(2)中得到的木单板组坯，形成板坯；

(4)将(3)中得到的板坯放入浮雕模具中进行模压，模压热压温度130-150℃,  热压压

力为1-3MPa，时间为1.0-1.5分钟/mm板厚；

(5)将(4)中得到的板材锯裁成一定规格的长条，在正面和侧边涂饰耐候防水涂料；

所述混合树脂改性液是胶粘剂、防腐剂、纳米防护材料和着色料的混合液;所述胶  粘

剂为酚醛树脂、异氰酸酯树脂、聚醋酸乙烯酯中的一种或几种的混合物;所述防腐剂可以为

硼系防腐剂或氨溶烷基胺铜防腐剂；所述纳米防护材料是TiO2和ZnO的混合物；所述木单板

每个单面的混合树脂改性液的涂布量为120-200g/m2；所述步骤(5)  中的耐候防水涂料是

含氟的丙烯酸涂料。

2.根据权利要求1所述的单板基外墙挂板的制造方法，其特征在于，所述木单板  的组

坯按照相邻层木材纹理相互平行或者相邻层木材纹理纵横交错的方式叠放。

3.根据权利要求1所述的单板基外墙挂板的制造方法，其特征在于，所述木单板  在步

骤(1)的浸渍或涂布混合树脂改性液之前可进行表面刻痕处理。
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一种单板基外墙挂板的制造方法

【技术领域】

[0001] 本发明涉及建筑装修板材领域，尤其涉及一种单板基外墙挂板的制造方法。

【背景技术】

[0002] 外墙挂板是用于外墙的达到一定装饰或保温等效果的建筑板材,采用外墙挂板装

饰的工程是目前最省工省时的装饰装修方案。外墙挂板必须具有防腐、耐高温、耐气候、抗

老化、无辐射、防火、防虫、不变形等基本性能，同时还要求造型美观、施工简便、环保节能

等。具体而言，外墙挂板要求装饰性好,颜色丰富,比较自然朴实；耐严寒酷暑，抗紫外线，耐

老化,对酸、碱、盐及潮湿地区有很好的耐腐蚀性；无污染，可以再生利用；环保性能好，容易

清洗，免除后期维护；防火性能好,能够保温节能；便于安装且牢固，能够干法施工；价格低

廉，能耗低；使用寿命长,维修方便,出现局部破损时，可以通过部分更换新的挂板实现维

修。

[0003] 现在市场上常见的外墙挂板主要有纤维水泥板、铝塑板、PVC板、石材、木质挂板、

木塑复合材料等。纤维水泥板是以有机合成纤维、无机矿物纤维或纤维素纤维等为增强材

料，以水泥或水泥中添加硅质、钙质材料代替部分水泥为胶凝材料，经成型、蒸汽或高压蒸

养护制成的板材，虽然纤维水泥板具有材料强度高而有韧性、不宜断裂等特性，并且防火，

不腐烂，但是重量较大，成本较高；铝塑板是一种金属外墙挂板，干法施工效率高、材质均

匀，构造安全可适用于高层建筑，易于加工和机械化作业，但是材质效果单一，质感不够丰

富，且金属材料不耐酸碱腐蚀，实用寿命有限，防火性能不足，且铝材价格较贵，造价高昂；

PVC板是以硬聚氯乙烯为主体的塑料型材，用于建筑物的外墙时起到覆盖、防护和装饰的作

用,自重轻，造价便宜，安装施工简便快捷，可以和各种结构的墙体结合，防水效果好，但是

防火性能差，材质易老化；石材外墙挂板具有外墙挂板所要求的大部分功能，但有些石材有

辐射，会对人体造成一定的伤害，并且石材是不可再生资源，价格昂贵，更重要的是石材重

量大，对外墙墙体和钢结构的要求较高，适用范围有限；木塑复合材料挂板近年来发展较

快,但耐老化性较差,回收利用困难，同时价格也高；木质挂板重量轻，安装方便，保温性能

好，是绿色建筑材料，但通常需油漆和涂料保护，并且需要以红松木等质硬且本身具有优良

防腐和防水性能的大块珍贵木材为原料，经过锯切、干燥、刨铣及涂饰防护处理等多重复杂

工艺处理才能成型，且资源有限，成本很高，难以大范围使用。所以，能够兼具重量轻、耐候

性好、成本低、保温性能好的绿色环保的外墙挂板仍然是市场急需的。

[0004] 目前，市场上存在以木单板为原料的层积材和胶合板，虽然成本低，但是由于防水

性及耐腐和耐候性较差、容易胀缩变形等问题，达不到外墙挂板的使用要求，大部分只能用

于室内。因此，如果希望能把单板基层积材或胶合板用做外墙挂板，必须对制造工艺进行改

进。

【发明内容】

[0005] 为了解决现有技术中的上述问题，本发明还提供了一种单板基外墙挂板的制造方
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法，能够以单板为原料直接制成户外用外墙挂板产品，工艺简单，在保证耐久性和装饰效果

的同时大大降低了成本。

[0006] 该技术方案是：

[0007] 一种单板基外墙挂板的制造方法，其特征在于,包括以下步骤：

[0008] (1)以含水率为1-15％的厚度为1-3.2mm的木单板为原料，浸渍或涂布混合树脂改

性液；此含水率范围的木单板可以有效地、均匀地浸渍或涂布一定量的混合树脂改性液，含

水率太高则浸渍或涂布效果不好，导致模压产品质量和最后产品的耐候性等性能达不到要

求。

[0009] (2)将(1)中得到的木单板干燥至含水率为5-15％，以方便后续的模压以及保证良

好的模压效果，产品不出现分层等不良后果。

[0010] (3)将3-9层(2)中得到的木单板组坯，形成板坯；3-9层的木单板，可以使最后的板

材厚度、强度和重量都达到外墙挂板的要求。

[0011] (4)将(3)中得到的板坯放入浮雕模具中进行模压，模压热压温度130-150℃,热压

压力为1-3MPa，时间为1.0-1.5分钟/mm板厚；热压可以使多层木单板结合为均匀的整体，模

压则可以使板材出现木纹和浮雕等装饰效果，一步实现多种功能。

[0012] (5)将(4)中得到的板材锯裁成一定规格的长条，在正面和侧边涂饰耐候防水涂

料，提高板材的防水性和耐候性，使板材从各个方面都满足外墙挂板的要求。

[0013] 具体的，上述混合树脂改性液是胶粘剂、防腐剂、纳米防护材料和着色料的混合

液，通过适合的选材和配比可以一步实现多种功能，简化常规工艺中的多个涂覆步骤(常规

工艺中每个功能都需要进行一次或者多次重复的涂覆干燥的步骤，耗时耗工)。

[0014] 再具体的，上述胶粘剂为热固型粘合剂,有很好的耐水性和耐老化性能。

[0015] 再具体的，上述胶粘剂为酚醛树脂、异氰酸酯树脂、聚醋酸乙烯酯中的一种或几种

的混合物。

[0016] 再具体的，上述防腐剂可以为硼系防腐剂或氨溶烷基胺铜防腐剂,防腐效果好,成

本低,绿色环保。

[0017] 再具体的，上述纳米防护材料是TiO2和ZnO的混合物；TiO2和ZnO浸渍后的木板具有

耐老化和抗紫外线功能，而纳米级TiO2和ZnO便于分散,经搅拌可与胶均匀地混合。

[0018] 具体的，上述木单板每个单面的混合树脂改性液的涂布量为120-200g/m2,渗透固

化后具有强化,防水和保护作用。

[0019] 具体的，上述木单板的组坯按照相邻层木材纹理相互平行或者相邻层木材纹理纵

横交错的方式叠放；按照相邻层木材纹理相互平行的方式组坯形成的是层积材板坯，按照

相邻层木材纹理纵横交错的方式组坯形成的是胶合板板坯。按前者方式组坯的挂板适合一

定规格的窄长条,按后者方式组坯的挂板适合大幅面,尺寸很稳定。

[0020] 具体的，对于渗透率小于等于10-14m2的木材，其渗透性较差，较难处理，在浸渍或

涂布混合树脂改性液之前，上述木单板需要进行表面刻痕处理；经过表面刻痕处理的木单

板可以有效地实现对混合树脂改性液的浸渍或涂布，否则混合树脂改性液对木材的保护将

较差且不均匀。

[0021] 具体的，所述步骤(5)中的耐候防水涂料是含氟的丙烯酸涂料,具有很好的防水、

耐候、粘附和自清洁功能。
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[0022] 该技术方案具有以下有益的技术效果：

[0023] 本发明提供了一种单板基外墙挂板的制造方法,简化了木质外墙挂板的生产工

艺，省去了原工艺中的压刨、铣型等工序，并通过合适的模压热压工艺，使表面密实化并形

成各种木纹和浮雕，直接生产出具有良好装饰效果及防腐和耐候功能的可以作为外墙挂板

的板材，大大地降低了成本；本发明还降低了作为木质外墙挂板对原料木材的要求，可以将

附加价值较低的国产速生木材(如杨木和桉木)直接制成户外用外墙挂板产品，这类木材生

长迅速，资源丰富，成本低，有利于实现劣材优用，扩展了木材的应用范围；本发明得到的外

挂板材重量轻,绿色环保,保温节能,造型美观,安装施工简便,具有性价比高、强度高、握钉

力好、阻燃及耐候、耐腐、耐老化、使用寿命长等优点，同时安装施工简便快捷,维护成本低,

并能形成各种丰富的仿木纹等图案,营造出朴素自然的建筑风格。

【具体实施方式】

[0024] 以下结合具体实施例，对本发明做进一步描述。

[0025] 实施例一

[0026] 一种单板基外墙挂板的制造方法，包括以下步骤：

[0027] (1)以1.5mm厚的国产杨木单板(含水率≤15％)为原料，通过涂胶机进行涂胶，涂

胶所用的混合树脂改性液为(以下比例为重量百分比)：酚醛树脂40％(固含量)、硼砂或硼

酸盐防腐剂1％、纳米级TiO20 .1％、纳米级ZnO  0 .1％、着色料0.5％。单板单面涂胶量为

120g/m2；

[0028] (2)将涂胶后的单板干燥至含水率5-15％；

[0029] (3)将7层干燥后的单板按照相邻层木材纹理相互平行的方式组坯(层积材方式)

后,形成板坯；

[0030] (4)将板坯放入一个装有浮雕模具的热压机中进行热压模压，热压温度为150℃,

热压压力为1.2MPa，时间为10-15分钟,使表面密实化并形成浮雕，制成9mm左右厚的板材；

[0031] (5)将板材裁剪成20cm左右的窄长条,在正面和侧边涂饰含氟的丙烯酸耐候防水

涂料，制成具有良好装饰效果及防腐和耐候功能的户外用外墙挂板。

[0032] 该实施例的产品抗弯弹性模量达11000MPa ,静曲强度110MPa ,耐候处理后静曲强

度62MPa，密度为0.50-0.55g/cm3。

[0033] 实施例二

[0034] 一种单板基外墙挂板的制造方法，包括以下步骤：

[0035] (1)以1.7mm厚的国产杨木单板(含水率10-15％)为原料,通过涂胶机进行涂胶，涂

胶所用的混合树脂改性液为(以下比例为重量百分比)：异氰酸酯树脂40％(固含量)、硼砂

1.5％、硼酸锌防腐剂1.5％、纳米级TiO20.1％、纳米级ZnO0.1％、着色料0.5％，单板单面涂

胶量为150g/m2；

[0036] (2)将涂胶后的单板干燥至含水率5-15％；

[0037] (3)将7层干燥后的单板按照相邻层木材纹理纵横交错的方式组坯(胶合板方式)

后,形成板坯；

[0038] (4)将板坯放入一个装有浮雕模具的热压机中进行热压模压，热压温度为150℃,

热压压力为1.5MPa，时间为10-15分钟,使表面密实化并形成浮雕,制成10mm左右厚的板材；
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[0039] (5)将板材裁剪成20cm左右的窄长条,在正面和侧边涂饰含氟的丙烯酸耐候防水

涂料，制成具有良好装饰效果及防腐和耐候功能的户外用外墙挂板。

[0040] 该实施例的产品的产品抗弯弹性模量达4000MPa ,静曲强度45MPa ,耐候处理后静

曲强度28MPa,密度为0.55-0.65g/cm3。

[0041] 实施例三

[0042] 一种单板基外墙挂板的制造方法，包括以下步骤：

[0043] (1)以2mm厚的国产桉木单板(含水率5-15％)为原料,通过涂胶机进行涂胶，涂胶

所用的混合树脂改性液为(以下比例为重量百分比)：聚醋酸乙烯酯40％(固含量)，硼砂

0.5％、硼酸锌防腐剂1.5％、纳米级TiO20.1％、纳米级ZnO0.1％、着色料0.5％，单板单面涂

胶量为200g/m2；

[0044] (2)将涂胶后的单板干燥至含水率5-15％；

[0045] (3)将5层干燥后的单板按照相邻层木材纹理纵横交错的方式组坯(胶合板方式)

后,形成板坯；

[0046] (4)将板坯放入一个装有浮雕模具的热压机中进行热压模压，热压温度为150℃,

热压压力为1.5MPa，时间为10-15分钟,使表面密实化并形成浮雕,制成9mm左右厚的板材；

[0047] (5)将板材裁剪成20cm左右的窄长条,在正面和侧边涂饰含氟的丙烯酸耐候防水

涂料，制成具有良好装饰效果及防腐和耐候功能的户外用外墙挂板。

[0048] 该实施例的产品抗弯弹性模量达3500MPa ,静曲强度60MPa ,耐候处理后静曲强度

38MPa,密度为0.62-0.65g/cm3。

[0049] 实施例四

[0050] 一种单板基外墙挂板的制造方法，包括以下步骤：

[0051] (1)以2mm厚的国产桉木单板(含水率1-10％)为原料，在常温常压下的浸胶池中进

行浸渍，浸渍用的混合树脂改性液为(以下比例为重量百分比)：酚醛树脂40％(固含量)、聚

醋酸乙烯酯10％(固含量)、硼酸锌防腐剂3％、纳米级纳米级TiO20.1％、纳米级ZnO0.1％，

单板浸胶时间为5-10分钟；单板单面涂胶量为200g/m2；

[0052] (2)将涂胶后的单板干燥至含水率3-12％；

[0053] (3)将5层干燥后的单板按照相邻层木材纹理相互平行的方式组坯(层积材方式)

后,形成板坯；

[0054] (4)将板坯放入一个装有浮雕模具的热压机中进行热压模压，热压温度为150℃,

热压压力为1.2MPa，时间为10-15分钟,使表面密实化并形成浮雕，制成9mm左右厚的板材；

[0055] (5)将板材裁剪成20cm左右的窄长条,在正面和侧边涂饰含氟的丙烯酸耐候防水

涂料，制成具有良好装饰效果及防腐和耐候功能的户外用外墙挂板。

[0056] 该实施例的产品的产品抗弯弹性模量达5100MPa ,静曲强度77MPa ,耐候处理后静

曲强度43MPa,密度为0.60-0.65g/cm3。

[0057] 实施例五

[0058] 一种单板基外墙挂板的制造方法，包括以下步骤：

[0059] (1)以2.5mm厚的国产桉木单板(含水率3-12％)为原料，在常温常压下的浸胶池中

进行浸渍，浸渍用的混合树脂改性液为(以下比例为重量百分比)：酚醛树脂43％(固含量)、

硼酸锌防腐剂1.5％、纳米级纳米级TiO20 .1％、纳米级ZnO0.1％，单板浸胶时间为5-10分
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钟；单板单面涂胶量为200g/m2；

[0060] (2)将涂胶后的单板干燥至含水率5-10％；

[0061] (3)将5层干燥后的单板按照相邻层木材纹理相互平行的方式组坯(层积材方式)

后,形成4x8英尺的板坯；

[0062] (4)将板坯放入一个装有浮雕模具的热压机中进行热压模压，热压温度为150℃,

热压压力为1.2MPa，时间为10-15分钟,使表面密实化并形成浮雕，制成10mm左右厚的板材；

[0063] (5)将4x8英尺的板材裁边后,在正面和侧边涂饰含氟的丙烯酸耐候防水涂料，制

成具有良好装饰效果及防腐和耐候功能的大幅面户外用外墙挂板。

[0064] 该实施例的产品的产品抗弯弹性模量达5000MPa ,静曲强度75MPa ,耐候处理后静

曲强度42MPa,密度为0.58-0.65g/cm3。

[0065] 以上所提供的实施例并非用以限制本发明所涵盖的范围，所描述的步骤也不是用

以限制其执行顺序。本领域技术人员结合现有公知常识对本发明做显而易见的改进，亦落

入本发明要求的保护范围之内。

[0066] 本文所述含水率均指绝对含水率，即木材中水分的含量与木材全干质量的百分

比。
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