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(57)摘要

本发明涉及地板加工技术领域，具体是一种

浸渍纸强化地板制造工艺，一种浸渍纸强化地板

制造工艺，包括基材板和浸渍纸层，其特征在于：

包括以下步骤：S1、基材层准备工序：选取厚度为

3‑15mm的高密度纤维板作为基材板，高密度纤维

板的含水率控制在4％‑8％，密度控制在860‑

900kg/m3；S2、浸渍纸准备工序：浸渍纸包括耐磨

纸、装饰纸和平衡纸，耐磨纸树脂浸渍量控制在

原纸的2‑2.5倍，装饰纸树脂浸渍量控制在原纸

的1‑1 .2倍，平衡纸树脂浸渍量控制在原纸的

1.2‑1 .8倍；通过压贴耐磨纸、平衡纸和装饰纸，

提高地板的质感，降低生产的成本，使得地板即

拥有与实木地板一样的花纹品质也拥有很低的

生产成本，可以方便的控制地板的花纹、色泽和

质感，提高企业的利润率，具有客观的商业前景。
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1.一种浸渍纸强化地板制造工艺，包括基材板和浸渍纸层，其特征在于：包括以下步

骤：

S1、基材层准备工序：选取厚度为3‑15mm的高密度纤维板作为基材板，高密度纤维板的

含水率控制在4％‑8％，密度控制在860‑900kg/m3；

S2、浸渍纸准备工序：浸渍纸包括耐磨纸、装饰纸和平衡纸，所述耐磨纸树脂浸渍量控

制在原纸的2‑2.5倍，所述装饰纸树脂浸渍量控制在原纸的1‑1.2倍，所述平衡纸树脂浸渍

量控制在原纸的1.2‑1.8倍；

S3、材料除尘：用蘸有酒精的干净抹布将高密度纤维板擦拭干净后，将板材放入无尘车

间中，车间温度控制在15℃‑25℃；

S4、粗胚整合：将裁剪到合适大小的耐磨纸、平衡纸和装饰纸依次通过热压机热压成型

在高密度纤维板上，从下至上依次为平衡纸、高密度纤维板、装饰纸和耐磨纸，热压机的热

压温度为170‑200℃，热压时间为20‑35s，压力为2.5‑2.8Mpa；

S5、热压整合：将经过步骤S4整合后冷却的板材放入热压机中心位置后，在温度为180‑

200℃，热压压力在3.0‑3.5Mpa下热压30‑40秒；

S6、冷却加固：将通过步骤S5热压整合后的板材放置在常温下冷却；

S7、养生堆垛：将经过步骤S6冷却完成后的板材根据加工需要切割成小片木板，将小片

木板放置在垛码机上堆垛，堆垛时间为5‑7天；

S8、开槽成型：通过四面刨和横向双端铣的加工方式，对木板进行开槽成型。

2.根据权利要求1中所述的一种浸渍纸强化地板制造工艺，其特征在于：所述步骤S2中

的浸渍纸背面通过导向辊预先涂上胶，随后进入胶槽，上胶时间控制在15‑25秒，从第一胶

槽出来，刮掉多余的胶，进入红外线加热器，干燥冷却后进入第二胶槽，上胶时间控制在10‑

20秒，从第二胶槽出来后通过干燥机干燥，浸渍好通过冷却牵引辊出料，并剪成需要的规

格。

3.根据权利要求1中所述的一种浸渍纸强化地板制造工艺，其特征在于：所述步骤S3中

板面擦拭的过程中确保板材上下两面均保持无可见颗粒状杂质状态。

4.根据权利要求1中所述的一种浸渍纸强化地板制造工艺，其特征在于：所述步骤S4中

装饰纸热压过程中上压板热压温度200℃，下压板185℃；压力2.1MPa；热压时间25‑30s。

5.根据权利要求4中所述的一种浸渍纸强化地板制造工艺，其特征在于：所述步骤S4中

耐磨纸热压过程中上压板热压温度180℃，下压板175℃；压力2.1Mpa；热压时间28‑30s。

6.根据权利要求5中所述的一种浸渍纸强化地板制造工艺，其特征在于：所述步骤S4中

平衡纸热压过程中上压板热压温度175℃，下压板170℃；压力2.1Mpa；热压时间30‑35s。

7.根据权利要求1中所述的一种浸渍纸强化地板制造工艺，其特征在于：所述步骤S6中

将刚从热压机中拿出的板材通过鼓风机强制通风冷却，将温度降至40‑50℃后放入常温车

间内静置冷却。
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一种浸渍纸强化地板制造工艺

技术领域：

[0001] 本发明涉及地板加工技术领域，具体是一种浸渍纸强化地板制造工艺。

背景技术：

[0002] 强化木地板是浸渍纸层压木质地板的商品名，是以一层或多层专用纸浸渍热固性

氨基树脂，铺装在高密度纤维板、均质刨花板等人造板基材表面，背面加平衡层，正面加耐

磨层，经热压而成的地板，与普通实木地板相比，强化木地板具有表面耐磨性好、抗冲击性

能强、耐污染、色彩多样、铺装简便、易于维护保养、价廉物美等优点，并可按不同的耐磨等

级应用于家居、办公室、商场、教室等场所，中国专利CN110130609B中公开了一种浸渍纸层

压木质地板的制造方法，主要是用以解决生产的地板存在甲醛释放的问题，而现有的浸渍

纸强化地板相比于实木地板还存在很多缺陷，比如生产的地板存在色差大，木纹不真实等

情况，在消费者原则时产品没有很强的市场竞争性，并且浸渍纸强化地板需要进行热压、冷

却、养板等工序，导致生产周期较长，影响企业的生产效率。

发明内容：

[0003] 本发明的目的就是为了解决现有问题，而提供一种浸渍纸强化地板制造工艺。

[0004] 本发明的技术解决措施如下：

[0005] 一种浸渍纸强化地板制造工艺，包括基材板和浸渍纸层，其特征在于：包括以下步

骤：

[0006] S1、基材层准备工序：选取厚度为3‑15mm的高密度纤维板作为基材板，高密度纤维

板的含水率控制在4％‑8％，密度控制在860‑900kg/m3；

[0007] S2、浸渍纸准备工序：浸渍纸包括耐磨纸、装饰纸和平衡纸，耐磨纸树脂浸渍量控

制在原纸的2‑2.5倍，装饰纸树脂浸渍量控制在原纸的1‑1.2倍，平衡纸树脂浸渍量控制在

原纸的1.2‑1.8倍；

[0008] S3、材料除尘：用蘸有酒精的干净抹布将高密度纤维板擦拭干净后，将板材放入无

尘车间中，车间温度控制在15℃‑25℃；

[0009] S4、粗胚整合：将裁剪到合适大小的耐磨纸、平衡纸和装饰纸依次通过热压机热压

成型在高密度纤维板上，从下至上依次为平衡纸、高密度纤维板、装饰纸和耐磨纸，热压机

的热压温度为170‑200℃，热压时间为20‑35s，压力为2.5‑2.8Mpa；

[0010] S5、热压整合：将经过步骤S4整合后冷却的板材放入热压机中心位置后，在温度为

180‑200℃，热压压力在3.0‑3.5Mpa下热压30‑40秒；

[0011] S6、冷却加固：将通过步骤S5热压整合后的板材放置在常温下冷却；

[0012] S7、养生堆垛：将经过步骤S6冷却完成后的板材根据加工需要切割成小片木板，将

小片木板放置在垛码机上堆垛，堆垛时间为5‑7天；

[0013] S8、开槽成型：通过四面刨和横向双端铣的加工方式，对木板进行开槽成型。

[0014] 作为优选的技术方案，步骤S2中的浸渍纸背面通过导向辊预先涂上胶，随后进入
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胶槽，上胶时间控制在15‑25秒，从第一胶槽出来，刮掉多余的胶，进入红外线加热器，干燥

冷却后进入第二胶槽，上胶时间控制在10‑20秒，从第二胶槽出来后通过干燥机干燥，浸渍

好通过冷却牵引辊出料，并剪成需要的规格。

[0015] 作为优选的技术方案，步骤S3中板面擦拭的过程中确保板材上下两面均保持无可

见颗粒状杂质状态。

[0016] 作为优选的技术方案，步骤S4中装饰纸热压过程中上压板热压温度200℃，下压板

185℃；压力2.1MPa；热压时间25‑30s。

[0017] 作为优选的技术方案，步骤S4中耐磨纸热压过程中上压板热压温度180℃，下压板

175℃；压力2.1Mpa；热压时间28‑30s。

[0018] 作为优选的技术方案，步骤S4中平衡纸热压过程中上压板热压温度175℃，下压板

170℃；压力2.1Mpa；热压时间30‑35s。

[0019] 作为优选的技术方案，步骤S6中将刚从热压机中拿出的板材通过鼓风机强制通风

冷却，将温度降至40‑50℃后放入常温车间内静置冷却。

[0020] 本发明的有益效果在于：

[0021] 1、本发明采用基材厚度在3‑15mm之间的高密度纤维板，在基材厚度＜3mm时对强

化木地板的耐光色牢度影响较大，所以采用基材厚度为8mm以上避免对地板的耐光色牢度

产生影响；

[0022] 2、本发明操作中要保证浸渍纸全部覆盖基材上下表面,并随时保证板坯中心线与

热压机中心线重合；防止板坯漂移导致浸渍纸污染模板表面；

[0023] 3、本发明采用小片板堆垛养生，养生期短，产品的交货期就短，提高企业的生产效

率；

[0024] 4、通过压贴耐磨纸、平衡纸和装饰纸，提高地板的质感，降低生产的成本，使得地

板即拥有与实木地板一样的花纹品质也拥有低廉的生产成本，并且可以方便的控制地板的

花纹、色泽和质感用以得到不同档次地板供消费者选择，提高企业的利润率，具有客观的商

业前景。

具体实施方式：

[0025] 下面将结合本发明实施例，对本发明实施例中的技术方案进行清楚、完整地描述，

显然，所描述的实施例仅仅是本发明一部分实施例，而不是全部的实施例。基于本发明中的

实施例，本领域普通技术人员在没有做出创造性劳动前提下所获得的所有其他实施例，都

属于本发明保护的范围。

[0026] 一种浸渍纸强化地板制造工艺，包括基材板和浸渍纸层，其特征在于：包括以下步

骤：

[0027] S1、基材层准备工序：选取厚度为3‑15mm的高密度纤维板作为基材板，高密度纤维

板的含水率控制在4％‑8％，密度控制在860‑900kg/m3；

[0028] S2、浸渍纸准备工序：浸渍纸包括耐磨纸、装饰纸和平衡纸，耐磨纸树脂浸渍量控

制在原纸的2‑2.5倍，装饰纸树脂浸渍量控制在原纸的1‑1.2倍，平衡纸树脂浸渍量控制在

原纸的1.2‑1.8倍；

[0029] S3、材料除尘：用蘸有酒精的干净抹布将高密度纤维板擦拭干净后，将板材放入无
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尘车间中，车间温度控制在15℃‑25℃；

[0030] S4、粗胚整合：将裁剪到合适大小的耐磨纸、平衡纸和装饰纸依次通过热压机热压

成型在高密度纤维板上，从下至上依次为平衡纸、高密度纤维板、装饰纸和耐磨纸，热压机

的热压温度为170‑200℃，热压时间为20‑35s，压力为2.5‑2.8Mpa；

[0031] S5、热压整合：将经过步骤S4整合后冷却的板材放入热压机中心位置后，在温度为

180‑200℃，热压压力在3.0‑3.5Mpa下热压30‑40秒；操作中要保证浸渍纸全部覆盖基材上

下表面,并随时保证板坯中心线与热压机中心线重合；板坯进入热压机的位置应准确，防止

板坯漂移导致浸渍纸污染模板表面；

[0032] S6、冷却加固：将通过步骤S5热压整合后的板材放置在常温下冷却；

[0033] S7、养生堆垛：将经过步骤S6冷却完成后的板材根据加工需要切割成小片木板，将

小片木板放置在垛码机上堆垛，堆垛时间为5‑7天；

[0034] S8、开槽成型：通过四面刨和横向双端铣的加工方式，对木板进行开槽成型。

[0035] 进一步的，骤S2中的浸渍纸背面通过导向辊预先涂上胶，随后进入胶槽，上胶时间

控制在15‑25秒，从第一胶槽出来，刮掉多余的胶，进入红外线加热器，干燥冷却后进入第二

胶槽，上胶时间控制在10‑20秒，从第二胶槽出来后通过干燥机干燥，浸渍好通过冷却牵引

辊出料，并剪成需要的规格。

[0036] 进一步的，步骤S3中板面擦拭的过程中确保板材上下两面均保持无可见颗粒状杂

质状态。

[0037] 进一步的，步骤S4中装饰纸热压过程中上压板热压温度200℃，下压板185℃；压力

2.1MPa；热压时间25‑30s。

[0038] 进一步的，步骤S4中耐磨纸热压过程中上压板热压温度180℃，下压板175℃；压力

2.1Mpa；热压时间28‑30s。

[0039] 进一步的，步骤S4中平衡纸热压过程中上压板热压温度175℃，下压板170℃；压力

2.1Mpa；热压时间30‑35s。

[0040] 进一步的，步骤S6中将刚从热压机中拿出的板材通过鼓风机强制通风冷却，将温

度降至40‑50℃后放入常温车间内静置冷却。

[0041] 尽管参照前述实施例对本发明进行了详细的说明，对于本领域的技术人员来说，

其依然可以对前述各实施例所记载的技术方案进行修改，或者对其中部分技术特征进行等

同替换，凡在本发明的精神和原则之内，所作的任何修改、等同替换、改进等，均应包含在本

发明的保护范围之内。
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