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(57)摘要

一种实木颗粒板(10)，包括：芯层(2)，该芯

层(2)由树脂涂覆的具有大颗粒尺寸的实木颗粒

形成；至少一个表面层(1，4)，所述至少一个表面

层(1，4)由树脂涂覆的实木颗粒形成，其中，所述

至少一个表面层(1，4)包括颗粒尺寸小于芯层

(2)的颗粒尺寸的实木颗粒；以及至少一个中间

箔(3，5)，所述至少一个中间箔(3，5)布置在表面

层(1，4)与芯层(2)之间，其中，所述至少一个中

间箔(3，5)的表面重量在5g/m2至600g/m2的范围

内并且厚度在0.05mm至3mm的范围内。
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1.一种实木颗粒板(10；11)，包括：

芯层(2)，所述芯层(2)由树脂涂覆的具有大颗粒尺寸的实木颗粒形成；

至少一个表面层(1，4)，所述至少一个表面层(1，4)由树脂涂覆的实木颗粒形成，其中，

所述至少一个表面层(1，4)包括颗粒尺寸小于所述芯层(2)的颗粒尺寸的实木颗粒；以及

至少一个中间箔(3，5)，所述至少一个中间箔(3，5)布置在表面层(1，4)与所述芯层(2)

之间，其中，所述中间箔(3，5)由未经树脂浸渍的纸或者带孔的塑料片材形成，并且其中，所

述至少一个中间箔(3，5)的表面重量在5g/m2至600g/m2的范围内并且厚度在0.05mm至3mm的

范围内。

2.根据权利要求1所述的实木颗粒板(10；11)，其中，

所述至少一个中间箔(3，5)是蒸气可渗透的。

3.根据权利要求1或2所述的实木颗粒板(11)，其中，

所述实木颗粒板(11)包括两个表面层(1，4)和两个中间箔(3，5)，所述两个中间箔(3，

5)布置在所述芯层(2)的相反的表面上。

4.根据权利要求1或2所述的实木颗粒板(10；11)，其中，

所述至少一个中间箔(3，5)通过设置在所述芯层(2)中和/或所述表面层(1，4)中的粘

合剂粘附至所述芯层(2)和所述表面层(1，4)。

5.根据权利要求1或2所述的实木颗粒板(10；11)，其中，

所述芯层(2)的密度在500kg/m3以下，并且所述至少一个表面层(1，4)的密度在700kg/

m3以上。

6.一种用于生产实木颗粒板(10；11)的方法，所述方法包括：

放置具有小颗粒尺寸的实木颗粒及粘合剂以形成第一表面层(1)；

放置颗粒尺寸大于所述第一表面层的颗粒尺寸的实木颗粒及粘合剂以形成芯层(2)；

在所述芯层(2)的顶部上设置中间箔(3)，其中，所述中间箔(3，5)由未经树脂浸渍的纸

或者带孔的塑料片材形成，并且其中，所述中间箔(3，5)的表面重量在5g/m2至600g/m2的范

围内并且厚度在0.05mm至3mm的范围内；

放置颗粒尺寸小于所述芯层(2)的颗粒尺寸的实木颗粒及粘合剂以形成至少一个第二

表面层(4)；以及

对放置的层进行压缩以形成实木颗粒板(10)。

7.根据权利要求6所述的用于生产实木颗粒板(10；11)的方法，所述方法还包括：

在执行放置实木颗粒的步骤之前用粘合剂涂覆所述实木颗粒。

8.根据权利要求6或7所述的用于生产实木颗粒板(10；11)的方法，其中，

通过设置在所述芯层(2)和所述表面层(1，4)中的所述粘合剂将所述中间箔(3)粘附至

所述芯层(2)和所述表面层(1，4)。

9.根据权利要求6或7所述的用于生产实木颗粒板(10；11)的方法，所述方法还包括：

在放置所述芯层(2)的所述实木颗粒和所述粘合剂之前，在所述第一表面层(1)上放置

第一中间箔(5)，其中，随后将所述芯层(2)放置在所述第一中间箔(5)的顶部上；

在所述芯层(2)的顶部上设置第二中间箔(3)；以及

在所述第二中间箔(3)的顶部上放置第二表面层(4)。
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实木颗粒板

技术领域

[0001] 本发明涉及实木颗粒板。实木颗粒板的示例可以包括由具有大碎片尺寸的实木颗

粒构成的芯层，该芯层夹置在两个表面层之间，所述两个表面层由颗粒尺寸小于芯层的碎

片尺寸的实木颗粒构成。

背景技术

[0002] 目前特别是用在家具制造行业中的普通实木颗粒板包括多个实木颗粒层，其中，

不同的层可以由不同尺寸的颗粒构成。具体地，表面层可以由细颗粒尺寸的实木颗粒构成，

而芯层可以包含具有大颗粒尺寸的实木颗粒。然而，根据实木颗粒板的预期用途，板的相应

层中的实木颗粒尺寸可以以不同的方式选择。例如，对于用在地板中或木质建筑行业中的

结构板，尽管仍然需要提供适度光滑的表面，但是层的组成和数目可以根据相应的预期用

途的需求来选择。在制造过程中，实木颗粒通常与粘结剂混合或涂覆有粘结剂，并且然后被

放置以形成期望的层。然后，层在高压和高温下被压缩以形成颗粒板。

[0003] 芯层的大的实木碎片被相对松散地压制，其中，在碎片之间形成有气穴，该芯层通

常具有粗糙的表面纹理。因此，使用由较小颗粒构成的表面层来提供至少一个光滑且平坦

的外表面。实木颗粒板通常以对称的方式构造，其包括奇数个层，所述奇数个层具有两个相

应的外表面层和一个或更多个芯层。表面的质量对于家具制造行业特别重要。

[0004] 为了确保板的低的总重量，期望使用相对薄的表面层。然而，一些较小的表面层颗

粒可能会落到较大的芯层颗粒之间的间隙中，使得在薄的表面层的情况下表面粗糙度可能

会增加。

发明内容

[0005] 本发明的目的是提供一种具有平坦的表面的实木颗粒板。在本公开的上下文中，

术语“实木颗粒板”用作关于至少部分地由实木颗粒制成的任何面板产品——比如说例如

刨花板、OSB、碎片板、碎料板、华夫板等——的通用术语。此外，本公开的术语“实木颗粒板”

还可以涵盖具有纤维基芯层和颗粒板表面层的板或可以例如包括被细颗粒板层覆盖的由

木丝制成的芯的板。

[0006] 根据本发明的实木颗粒板包括：芯层，该芯层可以例如由具有大颗粒尺寸的实木

颗粒构成；以及至少一个表面层，所述至少一个表面层可以例如由颗粒尺寸小于芯层的颗

粒尺寸的实木颗粒构成。因此，形成了具有光滑表面的轻质实木颗粒板。然而，本公开不限

于这种碎片板，而是可以涵盖由不同类型的实木颗粒或木质纤维材料制成的其他类型的实

木颗粒板。

[0007] 通常，实木颗粒板以对称的方式形成有位于外侧的两个表面层以及夹置在这两个

表面层之间的一个或更多个芯层。然而，可以设想的是，对于特定的应用，可以使用具有非

对称构型并且仅具有一个表面层的实木颗粒板，使得芯层仅在芯层的侧面中的一个侧面上

被单独的表面层覆盖。
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[0008] 在表面层与芯层之间布置有至少一个中间箔。中间箔层可以例如防止实木颗粒从

表面层落到芯层中。因此，表面层的厚度相比于现有技术的颗粒板可以减小，同时确保了实

木颗粒板的光滑且平坦的表面。

[0009] 在制造期间，具有定位在芯层与表面层之间的中间箔的实木颗粒板可以在压力作

用下利用例如热压制、冷压制或高频电流固化方法来固化。

[0010] 因此，如上所限定的实木颗粒板即使在表面层相当薄的情况下也实现了由表面层

均匀地覆盖粗糙的芯层(比如说例如碎片板、OSB或华夫板的芯层)。假使芯层由碎片、比如

OSB基板或华夫基板制成，则通过现有技术方法极难实现这样的均匀覆盖。因此，根据实施

方式，可以提供一种轻质的实木颗粒板，因为重的表面层的厚度可以由于中间箔的存在而

减小。

[0011] 此外，中间箔的存在允许减小所使用的表面层的量，而所制造的实木颗粒板可以

仍然处于标准颗粒板或甚至高密度板的密度范围内。

[0012] 中间箔具有下述附加效果：中间箔确保实木颗粒板的两个表面可以以相同的质量

生产。在典型的现有技术实木颗粒板中，顶部表面倾向于具有较低的质量，并且通常使用较

多的材料来形成顶部表面以实现给定的表面质量。因此，根据实施方式的实木颗粒板允许

提高表面质量以用于具有高要求的应用，比如说例如薄箔或直接印花。

[0013] 还发现，在与现有技术的实木颗粒板相比的情况下，在芯层与顶部表面层之间设

置中间箔允许更快地制造实木颗粒板并且允许制造具有更高质量的边缘的实木颗粒板。这

可能是由在热压制中作用在颗粒板板坯上的中间箔平衡力引起的，并且因此允许使放置的

实木颗粒板板坯形成成品实木颗粒板的更快且质量更佳的压制步骤。此外，与没有中间箔

的现有技术实木颗粒板相比，中间箔可以影响颗粒在热压制步骤期间的膨胀并且可以改善

膨胀特性。

[0014] 根据实施方式，中间箔可以是蒸气可渗透的。如果采用冷压制过程，则中间箔不必

具有蒸气渗透性。然而，如果使用热压制，则蒸气可渗透的中间箔允许水分或蒸汽在热压制

及后续冷却期间从芯层逸出。替代性地，可以使用不具有渗透性的热塑性中间箔，因为这种

中间箔在热压制期间将会破裂或熔化，并且因此将不会形成对于蒸气从任何芯层或表面层

逸出的障碍。

[0015] 根据一些实施方式，可以提供一种实木颗粒板，其中，在该实木颗粒板的芯层与表

面层中的一个表面层之间设置有仅一个中间箔。根据替代性实施方式，实木颗粒板可以包

括两个中间箔，所述两个中间箔布置在芯层的相反的表面上。因此，对于一些应用，可以提

供具有两个光滑表面的实木颗粒板。另外，可以通过在芯层的两侧设置两个中间箔来改善

实木颗粒板的整体稳定性和机械性能。其中，可以根据成品实木颗粒板的期望机械性能来

选择中间箔的厚度、密度和机械性能。

[0016] 本发明的中间箔可以通过设置在芯层和表面层中的粘合剂粘附至芯层和表面层。

因此，可以不必在中间箔上设置附加的粘合剂。此外，中间箔可以由各种材料、比如纸构成，

特别地，中间箔可以是未经树脂浸渍的纸、带孔的塑料片材、织物或网状件。

[0017] 本发明的中间箔的表面重量可以在5g/m2至600g/m2、优选地在5g/m2至200g/m2、最

优选地在5g/m2至60g/m2的范围内并且厚度可以在0.05mm至3mm、优选地在0.05mm至2.5mm、

最优选地在0.05mm至2.0mm的范围内。
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[0018] 芯层的密度可以在500kg/m3以下，并且表面层的密度可以在700kg/m3以上。因此，

可以提供轻质的实木颗粒板。由于中间箔的设置，即使在表面层相当薄的情况下也能够确

保高的表面质量。

[0019] 本发明还涉及一种用于生产实木颗粒板的方法。作为第一步骤，放置定尺寸成小

颗粒尺寸的实木颗粒及粘合剂以形成第一表面层。在第一表面层上放置具有大颗粒尺寸的

实木颗粒及粘合剂以形成芯层。接下来，在芯层的顶部上设置中间箔，其中，中间箔可以是

蒸气可渗透的。可以将中间箔设置为连续的片材以允许连续的制造过程。在已经将中间箔

安置到芯层上之后，放置颗粒尺寸小于芯层的颗粒尺寸的实木颗粒及粘合剂以形成至少一

个表面层。最后，对放置的层进行压缩以形成实木颗粒板。

[0020] 因此，通过设置中间箔防止了表面层的小颗粒进入芯层。另外，由于中间箔可以是

蒸气可渗透的，因此可以使用常规的连续热压制过程来制造实木颗粒板，在该过程中，中间

箔允许蒸汽和蒸气在压制和冷却期间穿过实木颗粒板。对于其他制造方法、比如说例如冷

压制或高频电流固化，可以不必设置蒸气可渗透的中间箔。

[0021] 其中，可以在执行放置实木颗粒的步骤之前用粘合剂涂覆实木颗粒。

[0022] 根据实施方式，可以通过设置在芯层和表面层中的粘合剂将中间箔粘附至芯层和

表面层。因此，不必在中间箔层上设置附加的粘合剂。

[0023] 根据实施方式，在放置芯层的实木颗粒及粘合剂之前，可以将第一中间箔直接放

置到第一表面层上，其中，可以将芯层放置在第一中间箔的顶部上。随后，可以在芯层的顶

部上设置第二中间箔，并且可以在第二中间箔的顶部上放置第二表面层。

[0024] 以这种方式，可以形成包括位于芯层的两侧的两个表面层的实木颗粒板，其中，在

每个表面层与芯层之间定位有相应的中间箔。因此，可以提供用于需要具有两个高质量表

面的板的应用的实木颗粒板。另外，在适当选择中间箔材料的情况下，可以通过在芯层的两

侧添加两个中间箔层来改善实木颗粒板的机械性能。

[0025] 附图描述

[0026] 图1示出了本发明的第一实施方式的颗粒板的示意图。

[0027] 图2示出了本发明的第二实施方式的颗粒板的示意图。

[0028] 图3示出了双密度实木颗粒板的示例，其中，可以使用如图1或图2中所示的中间

箔。

[0029] 图4是在制造根据本发明的实施方式的实木颗粒板期间将粘合剂施加到中间箔层

上的示意图。

具体实施方式

[0030] 为了制造根据下面详细描述的实施方式中的一个实施方式的颗粒板，形成有粘合

剂涂覆的实木颗粒的层。其中，不同的层通常包括具有不同性能的实木颗粒，并且所述层以

彼此叠置的方式放置。在如下面所描述的实施方式中，在所放置的实木颗粒的两个层之间

安置有至少一个中间箔。在形成颗粒层并且在两个颗粒层之间设置中间箔之后，进行至少

一个固化或压制过程，所述至少一个固化或压制过程可以包括同时加热和压制。加热和压

力使粘合剂活化并找出任何可获得的水分。粘合剂贯穿所有层进行粘结，然后凝固以提供

实木颗粒之间以及实木颗粒与中间箔之间的牢固粘结。此外，应用压制以使层强化并且使
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实木颗粒板的内部结构演变，该内部结构包括实木颗粒板的最终密度轮廓。压制可以被执

行为连续的过程，其中，连续地放置颗粒层并且将颗粒层连续地输送穿过热压制设备；或者

压制可以被执行为分批过程，其中，将预定尺寸的层状颗粒结构安置在热压制设备中，在该

热压制设备中，预定尺寸的层状颗粒结构在压制期间保持静止。

[0031] 在压制之后，可以对实木颗粒板进行冷却和修整，以获得期望的长度和宽度。实木

颗粒板可以形成为面板，但是也可以形成为模制的颗粒板产品、比如家具部件。此外，可以

在进一步加工之前对实木颗粒板进行砂磨或刨削。可以在压制和冷却之后将其他层比如说

例如装饰性外部层或其他支承层施加至实木颗粒板。

[0032] 图1示出了本发明的第一实施方式的示意图。根据本实施方式的实木颗粒板10包

括多个层，所述多个层从底部至顶部布置如下：底部表面层1、芯层2、中间箔3和顶部表面层

4。

[0033] 在所描绘的实施方式中，表面层1和4由小实木颗粒形成以提供光滑的高质量表

面。其中，表面层1和4两者可以由具有大致相同的尺寸和机械性能的实木颗粒构成，以确保

实木颗粒板的平衡结构并且防止板内的变形和机械应力。成品实木颗粒板的表面层1和4的

密度可以在700kg/m3以上，以确保整个实木颗粒板的足够的稳定性。

[0034] 在所描绘的实施方式中，中间箔3布置在芯层2与顶部表面层4之间。中间箔3的表

面重量可以在5g/m2至600g/m2、优选地在5g/m2至200g/m2、最优选地在5g/m2至60g/m2的范围

内。中间箔3的厚度可以在0.05mm至3mm、优选地在0.05mm至2.0mm、最优选地在0.05mm至

2.0mm的范围内。中间箔材料的关键特性可以在于，中间箔材料具有一定的蒸气渗透性，以

确保热和蒸汽在热压制过程期间传递。可以使用葛尔莱阻力(Gurley  resistance)以用于

确定空气阻力的水平。例如，中间箔的空气阻力可以在1.1葛尔莱秒至12葛尔莱秒之间。优

选地，该材料可以在高达约240℃的情况下机械稳定，以承受热压制过程而不被损坏。替代

性地，中间箔可以设计成在压制或固化期间一旦实木颗粒在实木颗粒板的相应的层中的位

置固定则中间箔被破坏或熔化。

[0035] 各种材料可以构成中间箔3，比如纸、特别是未经树脂浸渍的纸、带孔的塑料片材、

织物或网状件。在图1的第一实施方式中，在中间箔3上不必设置附加的粘合剂。然而，在另

一实施方式中，可以利用粘合剂对中间箔3进行处理，以改善中间箔3与芯层2和表面层4的

结合，如例如在图4中所示及在下面详细描述的。

[0036] 由于中间箔3的设置，表面层4的厚度相比于常规的实木颗粒板可以减小，使得每

一侧的每个表面层的厚度相当于整个板厚度的约8％，例如，对于11mm的板，每个表面层可

以为0.7mm厚，或者对于40mm的板，每个表面层的厚度可以是2mm。因此，实木颗粒板的整体

密度和重量可以减小，同时确保高的表面质量。

[0037] 中间箔3安置在芯层2与顶部表面层4之间，并且因此防止实木颗粒从顶部表面层4

移动到芯层2中，从而提供表面层2的光滑且平坦的表面。该实施方式可以用于各种应用，例

如用于提供家具的无瑕疵外观。

[0038] 由于中间箔3的使用，芯层2不需要用作细表面颗粒的承载部。因此，芯层2可以生

产成相比于常规的实木颗粒板中的芯层具有甚至更低的密度，从而由于在芯层2中使用较

大的实木颗粒而包括甚至更大的气穴。

[0039] 图2示出了本发明的第二实施方式的示意图。与第一优选实施方式相比，第二实施

说　明　书 4/6 页

6

CN 110891780 B

7



方式的实木颗粒板11包括位于底部表面层1与芯层2之间的附加的中间箔5。

[0040] 中间箔3和5优选地设置有相同的厚度、密度和机械性能，以确保实木颗粒板11的

平衡结构，从而防止变形。由于所有层的对称布置，因而可以选择比第一实施方式中的中间

箔3厚的中间箔3和5。优选地，中间箔3和5中的每一者的厚度在0.05mm至3mm、优选地在

0.05mm至2.5mm、最优选地在0.05mm至2.0mm的范围内。

[0041] 两个中间箔3和5的布置提供了表面层1和4的两个光滑且平坦的表面。这仅在顶部

中间箔过厚的情况下是需要的，以保持板的稳定性并且以防止板由于设置单个厚的中间箔

而弯曲。

[0042] 本发明不限于上述实施方式，而是在不脱离本发明的范围的情况下可以将各种修

改和/或添加合并在所描述的实施方式中。

[0043] 例如，还可以将饰面薄板或其他材料施加在表面层1和/或表面层4的顶部上以提

供装饰性表面。实木颗粒板还可以通过涂漆或油漆来进行最后修饰，或者可以利用耐火化

学物质进行处理。此外，可以将其他材料像农业废弃物可以合并到实木颗粒板的层中。

[0044] 根据上述实施方式的实木颗粒板可以以连续过程或者以分批过程来生产。根据连

续制造方法的实施方式，可以用粘合剂涂覆实木颗粒。随后，可以将粘合剂涂覆的实木颗粒

放置在输送带或类似物上，以形成第一表面层1和芯层2。然后可以将蒸气可渗透的中间箔3

安置在芯层的顶部中，其中，例如中间箔3从辊子连续地供应。可以将较小的粘合剂涂覆的

实木颗粒的顶部表面层4放置在中间箔3的顶部上。然后，可以将粘合剂涂覆的实木颗粒与

设置在这些实木颗粒之间的中间箔3的最终堆叠件输送到连续热压制设备中，以用于形成

成品实木颗粒板10。

[0045] 作为如上所述的方法的改型，可以在如上所述放置芯层颗粒之前或之后放置附加

的实木颗粒层、比如说例如附加的表面层1。其中，可以在放置附加的底部表面层1之后设置

第二中间箔5，然后将形成芯层2的颗粒放置到第二中间箔5上。

[0046] 综上所述，如上所述的实施方式提供了一种实木颗粒板，其中，芯层可以由大实木

颗粒形成以实现成品板的低密度，并且其中，至少一个表面层可以由较小的实木颗粒形成

以实现至少一个光滑的表面。表面的质量通过在芯层与所述至少一个表面层之间设置中间

箔来保证，其中，中间箔防止表面层的颗粒进入芯层中的任何运动，并且防止芯层的颗粒进

入表面层中的任何运动。由于中间箔可以是蒸气可渗透的，因此中间箔可以不影响在实木

颗粒板的制造期间的热压制过程。在热压制期间，中间箔使用附接至实木颗粒的粘合剂粘

附至芯层和表面层的颗粒，使得通常不必在中间箔上设置另外的粘合剂涂层。

[0047] 对于一些应用，提供具有两个高质量表面的实木颗粒板可能是有利的。在这种情

况下，可以在芯层的两侧设置两个中间箔。另外，可以使用具有期望的机械性能的中间箔以

用于例如加强实木颗粒板同时保持板的总体密度低。在这种情况下，可以使用两个中间箔

以获得加强的实木颗粒板的平衡构型。

[0048] 图3示出了另一种类型的实木颗粒板12的说明性示例，其中，可以使用如上所述的

一个或两个中间箔。双密度实木颗粒板12包括如上所述夹置在第一表面层1与第二表面层4

之间的芯层2。图4中所描绘的双密度实木颗粒板12除了上面针对实木颗粒板10、11所描述

的特征外还具有多个不同的区域6、7，其中，高密度区域6与低密度区域7以交替的方式布置

为例如低密度和高密度交替的纵向条带。与上面针对图1和图2的实木颗粒板10、11所描述
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的类似，可以在热压制或固化之前将一个或两个中间箔层安置在双密度实木颗粒板12的芯

层2与相应的表面层1、4之间。因此，可以将如上所述的中间箔施加至各种不同类型的实木

颗粒板，同时仍然实现确保实木颗粒板的高表面质量和轻质构型的技术效果。

[0049] 图4是用于示出在如图2中所示的实木颗粒板11的实木颗粒层1、2、4的放置期间可

以如何将附加的粘合剂施加至中间箔层3、5的示意图。

[0050] 其中，中间箔3、5经由相应的辊子21供应。在第一表面层1沿着输送带22被运送时，

在第一表面层1的放置的粘合剂涂覆的实木颗粒的顶部上设置第一中间箔层5。可以经由相

应的喷射喷嘴20或类似物将附加的粘合剂施加至第一表面层1的顶部和第一中间箔层5的

顶部。因此，第一中间箔的两个表面可以涂覆有适当的粘合剂以确保实木颗粒层1、2与中间

箔5的牢固粘合，而每个表面层或芯层内的实木颗粒的粘合通过在放置各层之前已经涂覆

到相应的实木颗粒上的粘合剂来保证。类似地，对于第二中间箔层3，可以设置喷射喷嘴20，

以用于在将第二表面层4的实木颗粒放置在第二中间箔层3的顶部上之前用粘合剂涂覆放

置的芯层2和第二中间箔层3的顶部。

[0051] 示例

[0052] 实木颗粒板组成的示例实施方式具有530kg/m3的总体板密度，在芯层中具有厚度

在0.2mm与0.8mm之间且表面尺寸在宽度上为从2mm至120mm并且长度在50mm以上的颗粒，并

且在表面层中具有通过1.6mm×1.6mm的网眼的较细的颗粒。对于芯层，可以使用标准聚合

MDI作为粘合剂，并且粘合剂含量可以为3.2％。对于表面层，可以使用具有MR  0.95和含量

为2.5％的三聚氰胺的传统MUF树脂作为粘合剂，并且粘合剂含量可以为14％。可以使用例

如具有2葛尔莱秒的空气阻力的17g/m2的纸作为中间箔。
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