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(57)摘要

本发明公开了一种防水性能良好的人造板

材制备方法，所述的人造板是一种三明治式结构

的板材，其特征在于包括如下步骤：步骤1：制作

人造板芯层，所述的人造板芯层由至少2张旋切

单板组成，旋切单板的厚度0.5～12mm，含水率为

6～15％，在每张旋切单板表面均匀涂覆胶黏剂、

防水添加剂、防腐剂，经组坯、冷压、热压机热压

固化后制成人造板芯层；步骤2：以单板分别作为

底层和表层，依次在人造板表层、芯层和底层相

接触的表面上均匀涂覆胶黏剂、经组坯、热压固

化后制成人造板，单板的厚度0.5～5mm，含水率

为6～15％。
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1.一种防水性能良好的人造板材制备方法，所述的人造板是一种三明治式结构的板

材，其特征在于包括如下步骤：

步骤1：制作人造板芯层，所述的人造板芯层由至少2张旋切单板组成，旋切单板的厚度

0.5～12mm，含水率为6～15％，在每张旋切单板表面均匀涂覆胶黏剂、防水添加剂、防腐剂，

经组坯、冷压、热压机热压固化后制成人造板芯层；

步骤2：以单板分别作为底层和表层，依次在人造板表层、芯层和底层相接触的表面上

均匀涂覆胶黏剂、经组坯、热压固化后制成人造板，单板的厚度0.5～5mm，含水率为6～

15％；

所述胶黏剂，其配方为：氰基丙烯酸酯20～40份，丙烯酸10～15份，顺丁烯二酸酐25～

35份，亚甲基丁二酸20～30份，4-叔丁基苯酚0.5～2份，十二烷基苯磺酸钠1～5份、过硫酸

铵0.1～0.5份，甲基丙烯酸羟乙酯5～10份，水50～80份。

2.如权利要求1所述的人造板材制备方法，其特征在于，所述防水添加剂为硬脂酸锌。

3.如权利要求1所述的人造板材制备方法，其特征在于，所述的防腐剂为苯甲酸钠或异

噻唑啉酮。

4.如权利要求1所述的人造板材制备方法，其特征在于，所述步骤1中的冷压，工艺条件

为：压力0.6～2MPa，10～50分钟。

5.如权利要求1所述的人造板材制备方法，其特征在于，所述步骤1中的热压，工艺条件

为：热压温度90～130℃，压力0.6～2Mpa，热压时间5～15分钟。

6.如权利要求5所述的人造板材制备方法，其特征在于，所述步骤1中的热压，先保持温

度90℃，压力0.6Mpa下，热压5分钟，然后升温至100℃，压力增加为1Mpa，热压5分钟，最后升

温至130℃，压力2Mpa下，热压5分钟。

7.如权利要求1所述的人造板材制备方法，其特征在于，所述步骤2中的热压，工艺条件

为：其中热压温度80～110℃，压力0.6～2Mpa，热压时间3～10分钟。

8.如权利要求7所述的人造板材制备方法，其特征在于，所述步骤2中的热压，先在温度

80℃，压力0.6Mpa下，热压2分钟，然后升温至90℃，压力增加为1Mpa，热压3分钟，最后升温

至110℃，压力2Mpa下，热压5分钟。
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一种防水性能良好的人造板材制备方法

技术领域

[0001] 本发明属于建筑材料生产技术领域，具体涉及一种防水性能良好的人造板材制备

方法。

背景技术

[0002] 人造板，顾名思义，就是利用木材在加工过程中产生的边角废料，添加化工胶粘剂

制作成的板材。人造板材种类很多，常用的有刨花板、中密度板、细木工板(大芯板)、胶合

板，以及防火板等装饰型人造板。因为它们有各自不同的特点，被应用于不同的家具制造人

造板材品种很多：有胶合夹板、木工板、纤维板、蜂窝板、阻燃板(石膏板、硅酸钙)、铝塑板、

美案板、可订板、装饰板、宝丽板等。

[0003] 胶合夹板由杂木皮和胶水通过加热层压而成，一般压合时采用横、坚交叉压合。目

的是起到增强强度作用。一般12厘板以上厚度要求9层以上，10厘厚5层以上。胶合夹板按类

别有4类，即耐气候、耐潮胶合板为I类，耐水胶合板为II类、耐潮胶合板III类，不耐潮胶合

板IIII类。不同类价格相差较大，应依不同用途选配。领域。复合地板主要用于室内地面装

修，是家庭、宾馆、酒店等场合中重要的木质装修材料。因为甲醛具有较强的粘合性，还具有

加强板材的硬度及防虫、防腐的功能，所以目前复合地板的生产大都采用木材单板通过脲

醛树脂粘合剂热压胶合而成，但板材中残留的和未参与反应的甲醛会逐渐向周围环境释

放，从而导致室内空气中甲醛含量超标。

[0004] 现有的技术中也有无甲醛复合地板的研究，例如公开号为CN106883799A的中国专

利，公开了一种无醛级人造板用粘合剂及其生产工艺，由氧化法酸解大豆蛋白，尿素，浓度

为37％的甲醛，氨水，聚乙烯醇，甲酸，氢氧化钠溶液调配而成，其生产工艺为：1)甲醛加入

反应釜，加聚乙烯醇、第一批氨水；2)加入第一批尿素；3)加入甲酸调pH值；4)加第二批尿

素；5)加碱调pH值，加入第三批尿素；6)加入第二批氨水，氧化法酸解大豆蛋白；7)脱水，加

入第四批尿素，自然降温，调pH值，出料。得到无醛级人造板用粘合剂

[0005] 虽然也有无甲醛的研究，但是现有技术中的复合地板的还存在耐水性差的缺点，

是使得人造板的使用寿命短，维护费用大，尤其在潮湿天气，复合地板受潮严重，导致翘皮

等问题。

发明内容

[0006] 发明目的：针对现有技术中的不足之处，本发明提供了一种防水性能良好的复合

地板的制备方法。

[0007] 技术方案：本发明所述的防水性能良好的人造板材制备方法，所述的人造板是一

种三明治式结构的板材，其特征在于包括如下步骤：

[0008] 步骤1：制作人造板芯层，所述的人造板芯层由至少2张旋切单板组成，旋切单板的

厚度0.5～12mm，含水率为6～15％，在每张旋切单板表面均匀涂覆胶黏剂、防水添加剂、防

腐剂，经组坯、冷压、热压机热压固化后制成人造板芯层；
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[0009] 步骤2：以单板分别作为底层和表层，依次在人造板表层、芯层和底层相接触的表

面上均匀涂覆胶黏剂、经组坯、热压固化后制成人造板，单板的厚度0.5～5mm，含水率为6～

15％。

[0010] 具体的本发明上述制备方法中，所述的胶黏剂，其配方为：氰基丙烯酸酯20～40份

(包括氰基丙烯酸乙酯，氰基丙烯酸正丁酯，氰基丙烯酸异丁酯，优选2:1:1)，丙烯酸10～15

份，顺丁烯二酸酐25～35份，亚甲基丁二酸20～30份，4-叔丁基苯酚0.5～2份，十二烷基苯

磺酸钠1～5份、过硫酸铵0.1～0.5份，甲基丙烯酸羟乙酯5～10份，水50～80份。

[0011] 所述防水添加剂为硬脂酸锌。所述的防腐剂为苯甲酸钠或异噻唑啉酮。

[0012] 具体的，本发明所述步骤1中的冷压，工艺条件为：压力0.6～2MPa，10～50分钟。

[0013] 具体的，本发明所述步骤1中的热压，工艺条件为：热压温度90～130℃，压力0.6～

2Mpa，热压时间5～15分钟。我们对步骤1中的热压的工艺条件进行了进一步的研究，先保持

温度90℃，压力0.6Mpa下，热压5分钟，然后升温至100℃，压力增加为1Mpa，热压5分钟，最后

升温至130℃，压力2Mpa下，热压5分钟。

[0014] 具体的，所述步骤2中的热压，工艺条件为：其中热压温度80～110℃，压力0.6～

2Mpa，热压时间3～10分钟。我们对步骤2中的热压的工艺条件进行了进一步的研究，先在温

度80℃，压力0.6Mpa下，热压2分钟，然后升温至90℃，压力增加为1Mpa，热压3分钟，最后升

温至110℃，压力2Mpa下，热压5分钟。通过这样的做法使得所制备的人造板材具有更好的耐

水性能和强度。

[0015] 有益效果：打破了原木的物理结构，克服了原木稳定性差的弱点。同时也克服了传

统复合地板的缺点，本发明所述制备方法得到的具有良好的防水性能，即便是在潮湿的环

境中，耐受力也较强，同时通过工艺的改进还具有很好的强度。此外，采用本方法在整个制

备的过程中甲醛零添加，复合现代工业化生产对环境保护及人体健康的要求。

具体实施方式：

[0016] 实施例1

[0017] 步骤1：制作人造板芯层，所述的人造板芯层由至少2张旋切单板组成，旋切单板的

厚度0.5～12mm，含水率为6～15％，在每张旋切单板表面均匀涂覆胶黏剂、硬脂酸锌、苯甲

酸钠，经组坯、冷压(工艺条件为：压力0.6～2MPa，10～50分钟)，热压机热压(热压温度90～

130℃，压力0.6～2Mpa，热压时间5～15分钟)固化后制成人造板芯层；

[0018] 步骤2：以单板分别作为底层和表层，依次在人造板表层、芯层和底层相接触的表

面上均匀涂覆胶黏剂、经组坯、热压(热压温度80～110℃，压力0.6～2Mpa，热压时间3～10

分钟)固化后制成人造板，单板的厚度0.5～5mm，含水率为6～15％。

[0019] 所述的胶黏剂，其配方为：氰基丙烯酸酯20份(氰基丙烯酸乙酯：氰基丙烯酸正丁

酯：氰基丙烯酸异丁酯＝2:1:1)，丙烯酸10份，顺丁烯二酸酐25份，亚甲基丁二酸20份，4-叔

丁基苯酚0.5份，十二烷基苯磺酸钠1份、过硫酸铵0.1份，甲基丙烯酸羟乙酯5份，水50份。

[0020] 实施例2

[0021] 步骤和实施例1基本相同，不同之处在于胶黏剂的配方更改为：氰基丙烯酸酯40份

(氰基丙烯酸乙酯：氰基丙烯酸正丁酯：氰基丙烯酸异丁酯＝2:1:1)，丙烯酸15份，顺丁烯二

酸酐35份，亚甲基丁二酸30份，4-叔丁基苯酚2份，十二烷基苯磺酸钠5份、过硫酸铵0.5份，
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甲基丙烯酸羟乙酯10份，水80份。

[0022] 实施例3

[0023] 步骤和实施例1基本相同，不同之处在于胶黏剂的配方更改为：氰基丙烯酸酯30份

(氰基丙烯酸乙酯：氰基丙烯酸正丁酯：氰基丙烯酸异丁酯＝2:1:1)，丙烯酸12份，顺丁烯二

酸酐31份，亚甲基丁二酸22份，4-叔丁基苯酚1份，十二烷基苯磺酸钠2份、过硫酸铵0.3份，

甲基丙烯酸羟乙酯7份，水60份。

[0024] 将制备好的人造板浸入100℃的水中，观察脱胶时的时间，作为胶黏剂耐水性的标

准。检测结果如下表效果所示：

[0025]

  游离醛(％) 耐水性(h) 胶合强度(MPa)

实施例1 无 24 1.6

实施例2 无 22 1.4

实施例3 无 31 1.8

[0026] 从实施例1～实施例3的检测结果中可以看出，最近的实施例3中的胶黏剂，效果最

佳。

[0027] 实施例4

[0028] 胶黏剂配方与实施例3相同，步骤与实施例3基本相同，不同之处在于改进了步骤1

的热压工艺。具体步骤为：先保持温度90℃，压力0.6Mpa下，热压5分钟，然后升温至100℃，

压力增加为1Mpa，热压5分钟，最后升温至130℃，压力2Mpa下，热压5分钟。

[0029] 实施例5

[0030] 胶黏剂配方与实施例3相同，步骤与实施例3基本相同，不同之处在于改进了步骤2

的热压工艺。具体步骤为：先在温度80℃，压力0.6Mpa下，热压2分钟，然后升温至90℃，压力

增加为1Mpa，热压3分钟，最后升温至110℃，压力2Mpa下，热压5分钟。

[0031] 实施例6

[0032] 胶黏剂配方与实施例3相同，步骤与实施例3基本相同，不同之处在于改进了步骤1

及步骤2的热压工艺。具体的，步骤1的热压工艺更改为：先保持温度90℃，压力0.6Mpa下，热

压5分钟，然后升温至100℃，压力增加为1Mpa，热压5分钟，最后升温至130℃，压力2Mpa下，

热压5分钟。步骤2的热压工艺更改为：先在温度80℃，压力0.6Mpa下，热压2分钟，然后升温

至90℃，压力增加为1Mpa，热压3分钟，最后升温至110℃，压力2Mpa下，热压5分钟。

[0033] 对实施例4～6所制备得到的人造板材进行性能测试，结果如下表所示。

[0034]

  游离醛(％) 耐水性(h) 胶合强度(MPa)

实施例4 无 24 1.9

实施例5 无 31 1.7

实施例6 无 22 2.2

[0035] 从测试结果可以看出，通过改变热压的工艺，可以提高人造板的胶合强度。尤其是

实施例6的方案，可以使得胶合强度达到2.2MPa。
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