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(54)实用新型名称

一种速生材实木饰面板

(57)摘要

本实用新型涉及饰面板材料的技术领域，公

开了一种速生材实木饰面板，由上至下包括相互

粘结连接的贴面材料、速生材基材、背面平衡层；

所述贴面材料的厚度为0.6‑2.0mm，它包括表面

具有印刷木纹的基层，所述基层包括多个相互粘

结连接的浸胶宣纸。本实用新型的速生材实木饰

面板具有相对较好的胶合性能、尺寸稳定性和表

面耐龟裂性能，能够适用于地热或其它采暖环境

的地面、墙面装饰等用途。

权利要求书1页  说明书5页  附图1页

CN 220615136 U

2024.03.19

CN
 2
20
61
51
36
 U



1.一种速生材实木饰面板，其特征在于，由上至下包括相互粘结连接的贴面材料、速生

材基材、背面平衡层；所述贴面材料的厚度为0.6‑2.0mm，它包括表面具有印刷木纹的基层，

所述基层包括多个相互粘结连接的浸胶宣纸。

2.根据权利要求1所述的速生材实木饰面板，其特征在于，所述速生材基材为橡胶木板

材。

3.根据权利要求1所述的速生材实木饰面板，其特征在于，所述贴面材料的厚度为1.2‑

1.5mm。

4.根据权利要求2所述的速生材实木饰面板，其特征在于，所述基层由10‑20层浸胶宣

纸层叠压制而成。

5.根据权利要求3所述的速生材实木饰面板，其特征在于，所述贴面材料与所述速生材

基材之间通过胶粘剂层粘结连接。

6.根据权利要求1所述的速生材实木饰面板，其特征在于，所述贴面材料包括贴覆于所

述基层上的装饰层，所述装饰层是三聚氰胺浸渍印花纸，所述印刷木纹由所述装饰层形成。

7.根据权利要求1所述的速生材实木饰面板，其特征在于，所述背面平衡层是三聚氰胺

浸渍纸。

8.根据权利要求1所述的速生材实木饰面板，其特征在于，所述速生材实木饰面板还包

括贴覆于所述印刷木纹之上的耐磨层。
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一种速生材实木饰面板

技术领域

[0001] 本实用新型涉及饰面板材料的技术领域，更具体地，涉及一种以速生材实木板材

为基材的饰面板。

背景技术

[0002] 在基材的表面粘贴贴面材料得到的板材被通俗地被称为饰面板，可用作家具、地

板、室内装修等用途。传统的装饰板材是在多层(含三层)复合板的基材表面粘贴复合实木

薄板。复合板有速生材原木旋切得到的单板纵横层叠压制得到，相较于速生材实木板材而

言，制造成本较高，且使用胶粘剂，因而存在有害的挥发物。因此，将贴面材料直接粘贴在速

生材实木板材的表面能够得到成本相对较低、环保性相对较高的饰面板产品。

[0003] 然而，现有技术的饰面材料，例如三聚氰胺浸渍印花纸或防火贴面板，直接粘贴在

速生材实木板材的表面存在诸多问题：

[0004] (1)速生材实木板材无法提供平整的胶合界面，因而二者难以服帖的贴合，胶合强

度相对较差。

[0005] (2)速生材实木板材易发生湿涨干缩，而现有技术的饰面材料几乎不随速生材实

木板材的湿涨干缩而发生尺寸或形态的变化。所以，当速生材实木板材的湿涨干缩对贴面

材料产生的张力或拉力在其抗张强度能够承受的范围内时，饰面板将发生翘曲、弯曲的问

题；当速生材实木板材的湿涨干缩对贴面材料产生的张力或拉力超出其抗张强度能够承受

的范围内时，贴面材料表面便会发生龟裂。

[0006] 因此，现有技术中缺少一种具有相对较高的尺寸稳定性、表面耐龟裂性能的并以

速生材实木板材为基材的饰面板。

实用新型内容

[0007] 本申请的技术目的在于至少克服上述一种技术问题，并提供了一种具有相对较高

的尺寸稳定性、表面耐龟裂性能的并以速生材实木板材为基材的饰面板。

[0008] 在本申请的一个方面，提供了一种速生材实木饰面板，由上至下包括相互粘结连

接的贴面材料、速生材基材、背面平衡层；所述贴面材料的厚度为0.6‑2.0mm，它包括表面具

有印刷木纹的基层，所述基层包括多个相互粘结连接的浸胶宣纸。

[0009] 首先，基层包括多个相互粘结连接的浸胶宣纸，所以本实用新型的贴面材料具有

相对较好的韧性，即使速生材基材无法提供相对平整的胶合界面，在特定的厚度范围内

(0.6‑2.0mm)，依然能够较为服帖地粘贴在速生材基材的表面，从而具有相对较好的胶合强

度。其次，在另一个方面，相对于现有技术的三聚氰胺浸渍印花纸，本实用新型的基层具有

更大的受湿后平均伸长率、干燥后平均收缩率以及纵向伸长率，从而贴面材料能够随速生

材基材的湿涨干缩而自发地拉伸或收缩以适应速生材基材发生的尺寸变化，并由于基层的

韧性，这种拉伸或收缩不会在单板上形成裂痕或皱缩，换言之，在地热环境下，饰面板也不

会发生龟裂的问题。最后，在特定的厚度范围内(0.6‑2.0mm)，贴面材料能够适应速生材基
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材的尺寸变化的同时还能够在一定程度上与背面平衡层相配合，以限制速生材基材的尺寸

变化范围，进而提高饰面板的尺寸稳定性。

[0010] 综上，借由上述结构，能够制备得到以速生材板材为基材的贴面饰面板。

[0011] 在一些实施方式中，所述速生材基材为橡胶木板材。

[0012] 在一些实施方式中，所述贴面材料的厚度为1.2‑1.5mm。

[0013] 在一些实施方式中，所述基层由10‑20层浸胶宣纸层叠压制而成。

[0014] 在一些实施方式中，所述贴面材料与所述速生材基材之间通过胶粘剂层粘结连

接。

[0015] 在一些实施方式中，所述贴面材料包括贴覆于所述基层上的装饰层，所述装饰层

是三聚氰胺浸渍印花纸，所述印刷木纹由所述装饰层形成。

[0016] 基层表面的印刷木纹可以通过多种途径得到，例如印刷、转印、打印等，但在生产

实践中，通过将三聚氰胺浸渍印花纸压制在基层表面以将其上的印刷木纹转接到基层的表

面是最完善、低成本的技术手段。

[0017] 在此实施方式中，首先，浸胶宣纸具有较高的平整度，能够为装饰层提供平整的胶

合界面；其次，浸胶宣纸能够允许装饰层中的熔融胶粘剂向其渗透，最终使装饰层中属于纸

张的部分完全附着于基层的表面，从而能够保证贴面材料整体的柔韧性。据此，能够克服背

景技术中提及的将现有技术的三聚氰胺浸渍印花纸直接压制于速生材基材的表面存在的

各种问题，使三聚氰胺浸渍印花纸贴面也可以用于速生材基材的表面饰面。

[0018] 在一些实施方式中，所述背面平衡层是三聚氰胺浸渍纸。

[0019] 在一些实施方式中，所述多层饰面板还包括贴覆于所述印刷木纹之上的耐磨层。

[0020] 综上所述，与现有技术相比，本实用新型的有益效果是：本实用新型的基层具有更

好的韧性，生产加工时不易破碎，且能够较为服帖地粘贴在速生材基材的表面，与此同时，

基层具有更大的受湿后平均伸长率、干燥后平均收缩率以及纵向伸长率，从而贴面材料能

够随速生材基材的湿涨干缩而自发地拉伸或收缩以适应速生材基材发生的尺寸变化，并且

这种拉伸或收缩不会在贴面材料上形成裂痕或皱缩。从而使本实用新型的速生材实木饰面

板具有相对较好的胶合性能、尺寸稳定性和表面耐龟裂性能，能够适用于地热或其它采暖

环境的地面、墙面装饰等用途。

附图说明

[0021] 为了更清楚地说明本申请实施例或现有技术中的技术方案，下面将对实施例或现

有技术描述中所需要使用的附图作简单地介绍，显而易见地，下面描述中的附图仅是本申

请的一些实施例，对于本领域技术人员来讲，在不付出创造性劳动性的前提下，还可以根据

这些附图获得其他的附图。

[0022] 图1为本申请实施例1‑4的速生材实木饰面板的结构示意图。

[0023] 图2为本申请实施例5的速生材实木饰面板的结构示意图。

[0024] 图3为本申请实施例6的速生材实木饰面板的结构示意图。

[0025] 图中：100、贴面材料，110、装饰层，120、基层，200、速生材基材，300、背面平衡层，

400、耐磨层。

说　明　书 2/5 页

4

CN 220615136 U

4



具体实施方式

[0026] 为了使本技术领域的人员更好地理解本申请中的技术方案，下面将结合本申请实

施例中的附图，对本申请实施例中的技术方案进行清楚、完整地描述，显然，所描述的实施

例仅是本申请一部分实施例，而不是全部的实施例。基于本申请中的实施例，本领域普通技

术人员在没有做出创造性劳动的前提下所获得的所有其他实施例，都应当属于本申请保护

的范围。

[0027] 实施例1‑4

[0028] 参照图1所示的一种速生材实木饰面板，由上至下包括相互粘结连接的贴面材料

100、速生材基材200、背面平衡层300。

[0029] 速生材基材200是厚度为16mm的橡胶木单板。背面平衡层300是现有技术的三聚氰

胺浸渍纸。

[0030] 贴面材料100的厚度为0.6～2.0mm，它包括基层，基层包括10～20层相互粘结连接

的浸胶宣纸。具体来说，是使用现有技术的浸胶宣纸，例如预固化程度为70％的浸渍酚醛树

脂胶粘剂的宣纸，再将浸胶宣纸层叠，在110℃的温度下热压制备而成。本实施例中，基层的

厚度即贴面材料100的厚度。本领域技术人员能够根据贴面材料的厚度选择合适的浸胶宣

纸的层数，以及通过控制热压压力能够控制压缩率，从而控制最终的基层的厚度。通过印

刷、转印、打印等任意一种现有技术的手段以在基层的表面形成印刷木纹。

[0031] 贴面材料100与速生材基材200之间通过胶粘剂层粘结连接，速生材基材200与背

面平衡层300之间通过平衡层自带的胶粘剂粘结连接。例如，在速生材基材200的表面涂布

酚醛树脂胶粘剂后，将其置于背面平衡层300之上，并将贴面材料覆于胶粘剂层之上，通过

热压手段使三者相互粘结连接。

[0032] 表1示出了实施例1‑4的速生材实木饰面板的结构参数，表2示出了实施例1‑5的贴

面材料的性能参数。

[0033] 表1.实施例1‑4的多层饰面板的结构参数

[0034] 实施例 贴面材料的厚度 宣纸的层数 速生材实木饰面板的厚度

实施例1 0.8mm 10 12.8mm

实施例2 1.2mm 15 13.2mm

实施例3 1.5mm 20 13.5mm

实施例4 2.0mm 20 14.0mm

[0035] 表2.实施例1‑4的贴面材料的性能参数

[0036]
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[0037] 实施例5

[0038] 实施例5与实施例3的区别在于，参照图2所示，速生材实木饰面板还包括贴覆于印

刷木纹之上的耐磨层400。耐磨层400是现有技术的三聚氰胺浸渍三氧化二铝纸，通过热压

的手段贴覆于印刷木纹之上。

[0039] 实施例6

[0040] 实施例6与实施例5的区别在于，参照图3所示，贴面材料100包括贴覆于基层110上

的装饰层120，装饰层120是三聚氰胺浸渍印花纸，本实施例的印刷木纹由装饰层120形成。

[0041] 对照例1

[0042] 对照例1的饰面板是现有技术中的一种，它由上至下依次包括三氧化二铝耐磨纸、

三聚氰胺浸渍印花纸、厚度为1mm的高密度纤维板(密度＞1 .0g/cm3)、速生材基材(例如橡

胶木板材)。三氧化二铝耐磨纸、三聚氰胺浸渍印花纸通过热压固化黏附在高密度纤维板的

表面，高密度纤维板与速生材基材之间通过热固化胶粘剂(例如酚醛树脂胶粘剂)粘结。

[0043] 对照例2

[0044] 对照例2的饰面板是现有技术中的一种，它由上至下依次包括三氧化二铝耐磨纸、

三聚氰胺浸渍印花纸、速生材基材(例如橡胶木板材)。三氧化二铝耐磨纸、三聚氰胺浸渍印

花纸通过热压固化黏附在速生材基材的表面。

[0045] 表3示出了实施例1‑6与对照例1、2的饰面板的理化性能参数。

[0046] 表3.实施例1‑6与对照例1、2的饰面板的理化性能参数

[0047]

[0048] 以上描述是为了进行图示说明而不是为了进行限制。通过阅读上述描述，在所提

供的示例之外的许多实施方式和许多应用对本领域技术人员来说都将是显而易见的。因

此，本教导的范围不应该参照上述描述来确定，而是应该参照所附权利要求以及这些权利

要求所拥有的等价物的全部范围来确定。出于全面之目的，所有文章和参考包括专利申请
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和公告的公开都通过参考结合在本文中。在前述权利要求中省略这里公开的主体的任何方

面并不是为了放弃该主体内容，也不应该认为申请人没有将该主体考虑为所公开的申请主

体的一部分。
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图1

图2

图3

说　明　书　附　图 1/1 页

8

CN 220615136 U

8


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002

	DES
	DES00003
	DES00004
	DES00005
	DES00006
	DES00007

	DRA
	DRA00008


