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(57)摘要

一种三聚氰胺纸饰面板基板及制造方法，属

于人造板生产制造技术领域。中间芯层的一面与

上拌胶木粉层连接，中间芯层的另一面与下拌胶

木粉层连接，上拌胶木粉层与下拌胶木粉层之间

连接多层中间芯层。包括选择多层板或木工板，

通过木粉拌胶工艺步骤、铺装工艺步骤、预压工

艺步骤、热压工艺步骤及抛光工艺步骤，制作的

三胺基板一共有三层结构构成，上下两层均为木

粉层，中间芯层为多层板或木工板。本发明的优

点是这样的组合方式，主要目的是为了解决传统

以多层板和木工板为基础人造板，在贴合实木面

皮或科技木皮后，再敷贴三聚氰胺纸后，存在的

烧焦、碳化、开裂、内部缺陷暴露等等一系列问

题，另一方面可以克服实木面皮日渐紧缩的情

况，减少企业生产原材料单一受限问题。
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1.一种三聚氰胺纸饰面板基板，其特征在于中间芯层的一面与上拌胶木粉层连接，中

间芯层的另一面与下拌胶木粉层连接，上拌胶木粉层与下拌胶木粉层之间连接多层中间芯

层。

2.根据权利要求1所述的一种三聚氰胺纸饰面板基板，其特征在于木工板连接在2层中

间芯层的之间。

3.根据权利要求1所述的一种三聚氰胺纸饰面板基板，其特征在于上拌胶木粉层及下

拌胶木粉层是木粉拌胶后直接热压在中间芯层或木工板的表面。

4.根据权利要求1所述的一种三聚氰胺纸饰面板基板，其特征在于中间芯层包括木材

纵结构层及木材横结构层。

5.一种三聚氰胺纸饰面板基板的制造方法,含有以下步骤：包括选择多层板或木工板，

通过木粉拌胶工艺步骤、铺装工艺步骤、预压工艺步骤、热压工艺步骤及抛光工艺步骤，制

作的三胺基板一共有三层结构构成，上下两层均为木粉层，中间芯层为多层板或木工板。

6.根据权利要求5所述的一种三聚氰胺纸饰面板基板的制造方法，其特征在于：

木粉拌胶工艺步骤为40～100目木粉经计量后进入到拌胶机内，同时胶水经过喷嘴进

入到拌胶机内，经过高速混合后形成拌胶粉料，然后铺装，

胶水是水性聚醋酸乙烯乳液、水性丙烯酸乳液、大豆蛋白胶、水性聚氨酯乳液、脲醛树

脂、酚醛树脂一种或多种组合，

铺装工艺步骤，现将底层木粉按照计量均匀的铺在输送皮带上，并将多层板或木工板

基板放在上面，然后继续铺装上层粉料，后经预压，

预压工艺步骤，预压采用刨花板生产线滚压工艺成型，亦可采用冷压机单张或多张预

压成型，优选滚压成型，后经热压，

热压工艺步骤，采用单层或多层压机热压，亦可采用平压热压线进行热压，其中热压压

力控制在7‑12Mpa，热压时间为1.0‑2.0min/mm(依据面层厚度计算)，

中间芯层为多层板或木工板，其中多层板可以为杨桉、全桉、柳桉、杨桦及全桦结构多

层板，木工板可以为杨木芯、桐木芯、杉木芯、桦木芯及辐射松芯结构木工板，

抛光工艺步骤，热压工艺步骤成后对三聚氰胺纸饰面基板的表面进行抛光，得到三聚

氰胺纸饰面基板。

7.根据权利要求5所述的一种三聚氰胺纸饰面板基板的制造方法，其特征在于：胶水优

选大豆蛋白胶和聚醋酸乙烯乳液。
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一种三聚氰胺纸饰面板基板及制造方法

技术领域

[0001] 本发明涉及一种三聚氰胺纸饰面板基板及制造方法，属于人造板生产制造技术领

域。

背景技术

[0002] 随着装饰装修行业发展，家具现场制作越来越少，而全屋定制家具越来越受到大

众的欢迎。一方面定制家具是先设计后安装，在设计初期就可以让消费者直观的感受到安

装效果，而且消费者可以随意选择自己想要的花色和样式。另一方面家具在工厂制作，现场

安装，可以有效减少现场制作的环境问题，因此定制家具的兴起不可避免。

[0003] 全屋定制这个行业多采用三聚氰胺饰面板作为定制家具生产的主材，然而以多层

板和木工板饰面后的板材，在实际应用过程中，总是不可避免的出现开裂等情况。其主要原

因是多层板和木工板，在生产过程中以实木面皮和科技木皮为主要贴面材料，这两种材料

在温度、空气湿度等的影响下，面皮不可避免的出现局部收缩，应力释放不均匀而开裂的现

象，尤以贴完三胺纸的板材最为明显。

[0004] 在三胺基板生产过程中，以实木面皮或科技木板做为面层材料时，如果基板生产

过程中腻修不到位，在贴三胺纸的过程中，总是会出现烧焦、碳化、内部缺陷外显的现象，造

成产品的合格率严重下降。

发明内容

[0005] 为了克服现有技术的不足,本发明提供一种三聚氰胺纸饰面板基板及制造方法。

[0006] 一种三聚氰胺纸饰面板基板，中间芯层的一面与上拌胶木粉层连接，中间芯层的

另一面与下拌胶木粉层连接，上拌胶木粉层与下拌胶木粉层之间连接多层中间芯层。

[0007] 木工板连接在2层中间芯层的之间。上拌胶木粉层及下拌胶木粉层是木粉拌胶后

直接热压在中间芯层或木工板的表面。中间芯层包括木材纵结构层及木材横结构层。

[0008] 一种三聚氰胺纸饰面板基板的制造方法,含有以下步骤：

[0009] 包括选择多层板或木工板，通过木粉拌胶工艺步骤、铺装工艺步骤、预压工艺步

骤、热压工艺步骤及抛光工艺步骤，制作的三胺基板一共有三层结构构成，上下两层均为木

粉层，中间芯层为多层板或木工板。

[0010] 本发明的优点是这样的组合方式，主要目的是为了解决传统以多层板和木工板为

基础人造板，在贴合实木面皮或科技木皮后，再敷贴三聚氰胺纸后，存在的烧焦、碳化、开

裂、内部缺陷暴露等等一系列问题，另一方面可以克服实木面皮日渐紧缩的情况，减少企业

生产原材料单一受限问题。

附图说明

[0011] 当结合附图考虑时，通过参照下面的详细描述，能够更完整更好地理解本发明以

及容易得知其中许多伴随的优点，但此处所说明的附图用来提供对本发明的进一步理解，

说　明　书 1/3 页

3

CN 112549698 A

3



构成本发明的一部分，本发明的示意性实施例及其说明用于解释本发明，并不构成对本发

明的不当限定，如图其中：

[0012] 图1为本发明的结构之一示意图。

[0013] 图2为本发明的结构之二示意图。

[0014] 下面结合附图和实施例对本发明进一步说明。

具体实施方式

[0015] 显然，本领域技术人员基于本发明的宗旨所做的许多修改和变化属于本发明的保

护范围。

[0016] 本技术领域技术人员可以理解，除非特意声明，这里使用的单数形式“一”、“一

个”、“所述”和“该”也可包括复数形式。应该进一步理解的是，本发明的说明书中使用的措

辞“包括”是指存在所述特征、整数、步骤、操作、元件和/或组件，但是并不排除存在或添加

一个或多个其他特征、整数、步骤、操作、元件、组件和/或它们的组。应该理解，当称元件、组

件被“连接”到另一元件、组件时，它可以直接连接到其他元件或者组件，或者也可以存在中

间元件或者组件。这里使用的措辞“和/或”包括一个或更多个相关联的列出项的任一单元

和全部组合。

[0017] 本技术领域技术人员可以理解，除非另外定义，这里使用的所有术语(包括技术术

语和科学术语)具有与所属领域中的普通技术人员的一般理解相同的意义。

[0018] 为便于对实施例的理解，下面将结合做进一步的解释说明，且各个实施例并不构

成对本发明的限定。

[0019] 实施例1：如图1、图2所示，一种三聚氰胺纸饰面板基板，包括上拌胶木粉层1,下拌

胶木粉层2,中间芯层3,中间芯层3包括木材纵结构层5及木材横结构层4。

[0020] 中间芯层3的一面与上拌胶木粉层1连接，中间芯层3的另一面与下拌胶木粉层2连

接，上拌胶木粉层1与下拌胶木粉层2之间连接多层中间芯层3。

[0021] 木工板6连接在2层中间芯层3的之间。

[0022] 多层板的中间芯层3和木工板6均为市场成品基材，上拌胶木粉层1及下拌胶木粉

层2是木粉拌胶后直接热压在中间芯层3或木工板6的表面。

[0023] 上拌胶木粉层1及下拌胶木粉层2是通过40‑200目木粉，混合胶水后，通过冷压、热

压工序，形成密度大于650kg/m3的致密木质层，经过抛光后其木质层厚度在0.01‑1.5mm之

间。

[0024] 胶水可以是水性聚醋酸乙烯乳液、水性丙烯酸乳液、大豆蛋白胶、水性聚氨酯乳

液、脲醛树脂、酚醛树脂一种或多种组合，优选大豆蛋白胶和聚醋酸乙烯乳液。

[0025] 中间芯层3为杨桉、全桉、柳桉、杨桦及全桦结构多层板，木工板6为杨木芯、桐木

芯、杉木芯、桦木芯及辐射松芯结构木工板。

[0026] 可用于三聚氰胺饰面板外，亦可用于门板、雕刻门板、地板、吸塑门板等一系列产

品的制作和生产。

[0027] 实施例2：一种三聚氰胺纸饰面板基板的制造方法,含有以下步骤：

[0028] 以全桉实木多层为例，采用50目细木粉经料仓进入到拌胶机内，同时按照木粉重

量的20％打入大豆蛋白胶，经高速搅拌后混合均匀，混合均匀的拌胶料经皮带输送至铺装
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系统，铺装系统将底层粉料均匀的铺装在输送皮带上，然后将17.5mm厚全桉实木多层基板

放在底层拌胶料上，并进行面层拌胶料铺装，铺装完成的板子，经过滚压机滚压成型，成型

后的板材在层压机上热压，热压温度180℃，时间40s，压力10Mpa，热压完成后经抛光后，既

得三聚氰胺纸饰面基板。

[0029] 实施例3：一种三聚氰胺纸饰面板基板的制造方法,含有以下步骤：

[0030] 以杉木芯木工板为例，将60目木粉按照木粉重量的15％加入聚醋酸乳液，混合均

匀，然后将混合好的木粉铺装在16.5mm后全桉实木多层基板两面，经过冷压成型，在140℃

下进行热压，热压完成后经抛光后，既得三聚氰胺纸饰面基板。

[0031] 实施例4：一种三聚氰胺纸饰面板基板的制造方法,含有以下步骤：

[0032] 以杨木芯木工板为例，采用40目细木粉经料仓进入到拌胶机内，同时按照木粉重

量的15％打入聚醋酸乙烯乳液，经高速搅拌后混合均匀，混合均匀的拌胶料经皮带输送至

铺装系统，铺装系统将底层粉料均匀的铺装在输送皮带上，然后将16.5mm厚杨木芯木工板

放在底层拌胶料上，并进行面层拌胶料铺装，铺装完成的板子，经过滚压机滚压成型，成型

后的板材在层压机上热压，热压温度150℃，时间20s，压力6Mpa，热压完成后经抛光后，既得

三聚氰胺纸饰面基板。

[0033] 实施例5：一种三聚氰胺纸饰面板基板的制造方法,含有以下步骤：

[0034] 木粉拌胶工艺步骤为40～100目木粉经计量后进入到拌胶机内，同时胶水经过喷

嘴进入到拌胶机内，经过高速混合后形成拌胶粉料，然后铺装。

[0035] 胶水可以是水性聚醋酸乙烯乳液、水性丙烯酸乳液、大豆蛋白胶、水性聚氨酯乳

液、脲醛树脂、酚醛树脂一种或多种组合，优选大豆蛋白胶和聚醋酸乙烯乳液。

[0036] 铺装工艺步骤，现将底层木粉按照计量均匀的铺在输送皮带上，并将多层板或木

工板基板放在上面，然后继续铺装上层粉料，后经预压。

[0037] 预压工艺步骤，预压采用刨花板生产线滚压工艺成型，亦可采用冷压机单张或多

张预压成型，优选滚压成型，后经热压。

[0038] 热压工艺步骤，采用单层或多层压机热压，亦可采用平压热压线进行热压，其中热

压压力控制在7‑12Mpa，热压时间为1.0‑2.0min/mm(依据面层厚度计算)。

[0039] 中间芯层为杨桉、全桉、柳桉、杨桦及全桦结构多层板，木工板可以为杨木芯、桐木

芯、杉木芯、桦木芯及辐射松芯结构木工板。

[0040] 抛光工艺步骤，热压工艺步骤成后对三聚氰胺纸饰面基板的表面进行抛光，得到

三聚氰胺纸饰面基板。

[0041] 如上所述，对本发明的实施例进行了详细地说明，但是只要实质上没有脱离本发

明的发明点及效果可以有很多的变形，这对本领域的技术人员来说是显而易见的。因此，这

样的变形例也全部包含在本发明的保护范围之内。
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图1
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