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(57)摘要

一种便于安装的竹木纤维墙板，包括竹木纤

维板本体、凹扣部、凸扣部，凹扣部和凸扣部的形

状相匹配，两块竹木纤维墙板之间通过凸扣部楔

入凹扣部的方式连接，凹扣部设置于竹木纤维板

本体的外侧，竹木纤维板本体上远离凹扣部的一

端设置有凸扣部，凹扣部由PVC树脂制成。上述竹

木纤维墙板的制造方法，包括以下步骤：将熔融

塑化后的PVC树脂和熔融塑化后的竹木纤维原料

均引入同一模具中成型得到半成品，然后放置在

牵引机上进行牵引定型，然后锯切、压光贴膜后

即得。本发明中的凹扣部采用与竹木纤维板本体

不同的材料，在不影响墙板使用的前提下，不仅

便于墙板的安装，提高了安装效率，而且还能提

高墙板两侧的韧性以及墙板的抗冲击强度。
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1.一种便于安装的竹木纤维墙板，包括竹木纤维板本体（1）、凹扣部（2）、凸扣部（3），所

述竹木纤维板本体（1）设置有多个槽孔（4），所述凹扣部（2）和凸扣部（3）的形状相匹配，两

块竹木纤维墙板之间通过凸扣部（3）楔入凹扣部（2）的方式连接，其特征在于：所述凹扣部

（2）设置于所述竹木纤维板本体（1）的外侧，所述竹木纤维板本体（1）上远离凹扣部（2）的一

端设置有凸扣部（3），所述凹扣部（2）由PVC树脂制成。

2.根据权利要求1所述的便于安装的竹木纤维墙板，其特征在于：所述槽孔（4）的数量

为多对，每对包括两个槽孔（4），所述槽孔（4）呈弧形和矩形的组合形状，每对槽孔（4）的弧

形部分相互远离。

3.权利要求1或2所述的便于安装的竹木纤维墙板的制造方法，其特征在于：包括以下

步骤：

A.将PVC树脂加入单螺杆挤出机并熔融塑化；

B.将用于制作竹木纤维板的各种原料置于低速混合机中，控制转速为20r/min，温度为

60-70℃混合搅拌40min-60min，然后通过双螺杆挤出机进行熔融塑化；

C.步骤A熔融塑化后的PVC树脂和步骤B熔融塑化后的竹木纤维原料均引入同一模具中

成型，并得到半成品，所述半成品为竹木纤维板本体（1）和由PCV树脂制成的凹扣部（2）的组

合体；

D. 半成品在牵引机上进行牵引定型，然后锯切、压光贴膜后即得。

4.根据权利要求3所述的便于安装的竹木纤维墙板的制造方法，其特征在于：所述用于

制作竹木纤维板的各种原料包括竹纤维粉、木纤维粉、重质碳酸钙、聚氯乙烯树脂、乙烯-醋

酸乙烯共聚物、热稳定剂、发泡调节剂、发泡剂、PE蜡和硬脂酸。

5.根据权利要求3所述的便于安装的竹木纤维墙板的制造方法，其特征在于：按重量份

计，所述用于制作竹木纤维板的各种原料包括竹纤维粉10份、木纤维粉15份、重质碳酸钙 

100份、PVC树脂100份、乙烯-醋酸乙烯共聚物10份、热稳定剂4.5份、发泡调节剂5.5份、发泡

剂0.9份、硬脂酸0.75份、PE蜡0.75份。

6.根据权利要求3所述的便于安装的竹木纤维墙板的制造方法，其特征在于：所述双螺

杆挤出机的温度为：1区175℃、2区170℃、3区172℃、4区168℃、5区165℃、合流芯162℃，所

述单螺杆挤出机的温度为：1区175℃、2区172℃、3区169℃、4区180℃。
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一种便于安装的竹木纤维墙板及其制造方法

技术领域

[0001] 本发明涉及室内集成板技术领域，特别涉及到一种便于安装的竹木纤维墙板及其

制造方法。

背景技术

[0002] 现有的竹木纤维板包括凹扣部和凸扣部，每两块竹木纤维墙板之间通过凸扣部嵌

入凹扣部的方式连接，竹木纤维集成墙板是一种快速装修材料，目前可以适用于室内任何

墙壁和顶。家装可用于厨房、客厅、卫生间、卧室、儿童房、老年房、健身房等等，安装方便快

速。竹是世界上公认的生长最迅速、单位面积量最大的植物之一，竹一次造林成功，可年年

择伐生生不息，永续利用而不破坏生态环境，因此利用竹子来代替部分木材使用是有利于

绿色环保的，而且竹木纤维集成板本身不含甲醛，是一种非常绿色环保的材料，日益受到人

们的热情追捧。

[0003] 现有的竹木纤维板以PVC树脂、碳酸钙、竹粉和木粉为主要成分，还包括热稳定剂、

发泡调节剂、发泡剂、硬脂酸等组分，板材两侧的韧性欠佳，尤其是凹扣部韧性不好将降低

安装效率，且安装之后墙板两侧的韧性也不佳，容易凸起变形。

发明内容

[0004] 本发明的目的在于提供一种可提高竹木纤维墙板安装部位韧性的便于安装的竹

木纤维墙板。本发明还提供了上述便于安装的竹木纤维墙板的制造方法。

[0005] 为了解决上述问题，采用以下技术方案：一种便于安装的竹木纤维墙板，包括竹木

纤维板本体、凹扣部、凸扣部，所述竹木纤维板本体设置有多个槽孔，所述凹扣部和凸扣部

的形状相匹配，两块竹木纤维墙板之间通过凸扣部楔入凹扣部的方式连接，所述凹扣部设

置于所述竹木纤维板本体的外侧，所述竹木纤维板本体上远离凹扣部的一端设置有凸扣

部，所述凹扣部由PVC树脂制成。

[0006] 优选地，所述槽孔的数量为多对，每对包括两个槽孔，所述槽孔呈弧形和矩形的组

合形状，每对槽孔的弧形部分相互远离。

[0007] 上述便于安装的竹木纤维墙板的制造方法，包括以下步骤：

A.将PVC树脂加入单螺杆挤出机并熔融塑化；

B.将用于制作竹木纤维板的各种原料置于低速混合机中，控制转速为20r/min，温度为

60-70℃混合搅拌40min-60min，然后通过双螺杆挤出机进行熔融塑化；

C.步骤A熔融塑化后的PVC树脂和步骤B熔融塑化后的竹木纤维原料均引入同一模具中

成型，并得到半成品，所述半成品为竹木纤维板本体和由PCV树脂制成的凹扣部的组合体；

D. 半成品在牵引机上进行牵引定型，然后锯切、压光贴膜后即得。

[0008] 其中，所述用于制作竹木纤维板的各种原料包括竹纤维粉、木纤维粉、重质碳酸

钙、聚氯乙烯树脂、乙烯-醋酸乙烯共聚物、热稳定剂、发泡调节剂、发泡剂、PE蜡和硬脂酸。

[0009] 优选地，所述用于制作竹木纤维板的各种原料包括竹纤维粉10份、木纤维粉15份、
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重质碳酸钙  100份、PVC树脂100份、乙烯-醋酸乙烯共聚物10份、热稳定剂4.5份、发泡调节

剂5.5份、发泡剂0.9份、硬脂酸0.75份、PE蜡0.75份。

[0010] 优选地，所述双螺杆挤出机的温度为：1区175℃、2区170℃、3区172℃、4区168℃、5

区165℃、合流芯162℃，所述单螺杆挤出机的温度为：1区175℃、2区172℃、3区169℃、4区

180℃。

[0011] 和现有技术相比，本发明具有以下有益效果：

1、本发明中的竹木纤维墙板并非全部采用竹木纤维材料制成，而是通过将PVC树脂和

竹木纤维原料分开进行熔融塑化，然后置于同一模具进行加工成型，得到的竹木纤维墙板

的边缘凹扣部由PVC树脂组成，其余部分为由竹纤维粉、木纤维粉、重质碳酸钙、聚氯乙烯树

脂、乙烯-醋酸乙烯共聚物、热稳定剂、发泡调节剂、发泡剂、PE蜡和硬脂酸制成的竹木纤维

板本体。本发明中的凹扣部采用与竹木纤维板本体不同的材料，在不影响墙板使用的前提

下，不仅便于墙板的安装，提高了安装效率，而且还能提高墙板两侧的韧性。

[0012] 2、本发明将用于制作竹木纤维板的各种原料置于低速混合机中，以20r/min的较

慢转速，控制温度为60-70℃混合搅拌40min-60min，相比于高速混合而言，一批次所能处理

的原料量更多，提高了加工效率。

[0013] 3、本发明中的槽孔呈弧形和矩形的组合形状，每对槽孔的弧形部分相互远离，相

比于传统形状的墙板槽孔，可进一步提高墙板的抗冲击强度和拉伸强度。

附图说明

[0014] 图1为本发明中竹木纤维墙板的侧视图。

[0015] 图2为对比例1中竹木纤维墙板的侧视图。

具体实施方式

[0016] 下面给出实施例以对本发明进行具体的描述，有必要在此指出的是以下实施例只

用于对本发明进行进一步说明，不能理解为对本发明保护范围的限制，该领域的普通技术

人员根据该实施例对本发明所做出的一些非本质的改进或调整仍属于本发明的保护范围。

[0017] 实施例1

一种便于安装的竹木纤维墙板，如图1所示，包括竹木纤维板本体1、凹扣部2、凸扣部3，

竹木纤维板本体1设置有多个槽孔4，凹扣部2和凸扣部3的形状相匹配，两块竹木纤维墙板

之间通过凸扣部3楔入凹扣部2的方式连接，凹扣部2设置于竹木纤维板本体1的一侧，竹木

纤维板本体1上远离凹扣部2的一端设置有凸扣部3，凹扣部2由PVC树脂制成。槽孔4的数量

为多对，每对包括两个槽孔4，槽孔4呈弧形和矩形的组合形状，每对槽孔4的弧形部分相互

远离。

[0018] 上述便于安装的竹木纤维墙板的制造方法，包括以下步骤：

A.将PVC树脂加入单螺杆挤出机并熔融塑化；

B.将用于制作竹木纤维板的各种原料置于低速混合机中，控制转速为20r/min，温度为

65℃混合搅拌50min，然后通过双螺杆挤出机进行熔融塑化；

C.步骤A熔融塑化后的PVC树脂和步骤B熔融塑化后的竹木纤维原料均引入同一模具中

成型，并得到半成品，所述半成品为竹木纤维板本体1和由PCV树脂制成的凹扣部2的组合
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体；

D. 半成品在牵引机上进行牵引定型，然后锯切、压光贴膜后即得。

[0019] 在上述实施例中，按重量份计，用于制作竹木纤维板的各种原料包括竹纤维粉10

份、木纤维粉15份、重质碳酸钙  100份、PVC树脂100份、乙烯-醋酸乙烯共聚物10份、热稳定

剂4.5份、发泡调节剂5.5份、发泡剂0.9份、硬脂酸0.75份、PE蜡0.75份；双螺杆挤出机的温

度为：1区175℃、2区170℃、3区172℃、4区168℃、5区165℃、合流芯162℃，所述单螺杆挤出

机的温度为：1区175℃、2区172℃、3区169℃、4区180℃。

[0020] 1、拼接处的冲击韧性：取两块竹木纤维墙板样品，将一块板的凹扣部2与另一款板

的凸扣部3相楔合，楔合的部位参照GB/T  17657-2013  人造板及饰面人造板理化性能试验

方法测试其冲击韧性，所得冲击韧性值为0.12kJ/m2。

[0021] 2、墙板的抗冲击强度和拉伸强度：按照标准GB/T1040 .1-2006和ISO  179-2000

(E)。对竹木纤维墙板进行力学性能测试，测试值如下：拉伸强度40.2MPa，冲击强度103KJ/

m2。

[0022] 对比例1

市售的竹木纤维墙板，由湖南恒信新型建材有限公司生产，如图2所示，包括凹扣部2和

凸扣部3在内的整块板材质均相同，由竹纤维粉、木纤维粉、重质碳酸钙和PVC树脂等原料挤

出成型得到，且槽孔4的形状与市售的其他蜂窝板无异，均为矩形结构。

[0023] 1、拼接处的冲击韧性：取两块竹木纤维墙板样品，将一块板的凹扣部2与另一款板

的凸扣部3相楔合，楔合的部位参照GB/T  17657-2013  人造板及饰面人造板理化性能试验

方法测试其冲击韧性，所得冲击韧性的值为0.07kJ/m2。

[0024] 2、墙板的抗冲击强度和拉伸强度：按照标准GB/T1040.1-2006和ISO  179-2000(E)

对竹木纤维墙板进行力学性能测试，测试值如下：拉伸强度33.9MPa，冲击强度86KJ/m2。
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图1

图2
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