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(54)实用新型名称

一种无醛高分子树脂膜饰面细木工板

(57)摘要

本实用新型提供一种无醛高分子树脂膜饰

面细木工板，包括板芯层、第一大豆蛋白胶层和

第二大豆蛋白胶层、第一中板层、第二中板层、第

一PUR热熔胶层、第二PUR热熔胶层、第一高分子

树脂膜和第二高分子树脂膜；所得产品甲醛释放

量可以达到0.01mg/m3以内，是真正意义上的无

醛产品，表面触感真实及纹理逼真，具有很好的

装饰装修效果，同时表面不易开裂，具有更强的

耐划痕、耐磨性能，延长了使用寿命和应用范围。
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1.一种无醛高分子树脂膜饰面细木工板，其特征在于,包括板芯层、第一大豆蛋白胶层

和第二大豆蛋白胶层、第一中板层、第二中板层、第一PUR热熔胶层、第二PUR热熔胶层、第一

高分子树脂膜和第二高分子树脂膜；其中，所述第一大豆蛋白胶层和第二大豆蛋白胶层分

别附粘在处于中间层的板芯层的顶面和底面，所述第一中板层与第二中板层分别胶粘在所

述第一大豆蛋白胶层和第二大豆蛋白胶层的表面，所述第一PUR热熔胶层和第二PUR热熔胶

层分别附粘在第一中板层与第二中板层的表面，第一高分子树脂膜和第二高分子树脂膜分

别粘接在所述第一PUR热熔胶层和第二PUR热熔胶层的表面。

2.根据权利要求1所述的无醛高分子树脂膜饰面细木工板，其特征在于,所述板芯层为

杉木、马六甲或杨木板芯。

3.根据权利要求1所述的一种无醛高分子树脂膜饰面细木工板，其特征在于：所述中板

层(2)为桉木或杨木中板。

4.根据权利要求1所述的一种无醛高分子树脂膜饰面细木工板，其特征在于：所述高分

子树脂膜为PVC、PP或PET，其厚度为0.35‑0.5mm。
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一种无醛高分子树脂膜饰面细木工板

技术领域

[0001] 本实用新型属于板材加工领域，涉及一种无醛板材，尤其涉及一种无醛高分子树

脂膜饰面细木工板。

背景技术

[0002] 随着社会经济的发展，人们对生活品质要求越来越高，十分注重环保理念，所以希

望在装修过程中追求更加绿色环保的装饰建材来提高生活品质；在这种社会需求下浸渍胶

膜纸饰面细木工板脱颖而出，因为其经济环保，表面色泽鲜明，大受消费者喜爱，但是浸渍

胶膜纸饰面细木工板是由三聚氰胺浸渍纸和细木工基板复合压贴而成。因三聚氰胺浸渍纸

及传统的细木工板基材都是采用含甲醛胶黏剂进行生产，所以甲醛含量达不到无醛等级，

同时三聚氰胺浸渍纸饰面存在易龟裂、耐磨性能差等问题，影响了饰面细木工板产品在北

方市场的应用。

实用新型内容

[0003] 为了解决背景技术中上述问题，本实用新型提供了一种无醛高分子树脂膜饰面细

木工板，包括板芯、大豆蛋白胶、中板、PUR热熔胶、高分子树脂膜，在板芯上表面、下表面分

别涂布大豆蛋白胶，再覆上中板并经冷热压组成无醛板坯；在板坯的上表面、下表面分别涂

布PUR热熔胶，再覆上高分子树脂膜并经辊压成型制成高分子树脂膜饰面细木工板成品。木

工板各个面层以及芯层全部无醛添加使得产品甲醛释放量可以达到0.01mg/m3以内，是真

正意义上的无醛产品，表面触感真实及纹理逼真，具有很好的装饰装修效果，同时表面不易

开裂，具有更好的耐划痕、耐磨性能，延长了使用寿命和应用范围，有效解决了背景技术中

所述问题。

[0004] 为了达到上述的目的，本实用新型采用了以下的技术方案：

[0005] 一种无醛高分子树脂膜饰面细木工板，包括板芯层、第一大豆蛋白胶层和第二大

豆蛋白胶层、第一中板层、第二中板层、第一PUR热熔胶层、第二PUR热熔胶层、第一高分子树

脂膜和第二高分子树脂膜；其中，所述第一大豆蛋白胶层和第二大豆蛋白胶层分别附粘在

处于中间层的板芯层的顶面和底面，所述第一中板层与第二中板层分别胶粘在所述第一大

豆蛋白胶层和第二大豆蛋白胶层的表面，所述第一PUR热熔胶层和第二PUR热熔胶层分别附

粘在第一中板层与第二中板层的表面，第一高分子树脂膜和第二高分子树脂膜分别粘接在

所述第一PUR热熔胶层和第二PUR热熔胶层的表面。

[0006] 作为优选,所述板芯层为杉木、马六甲或杨木板芯。

[0007] 作为优选,所述中板层(2)为桉木或杨木中板。

[0008] 作为优选,所述高分子树脂膜为PVC、PP或PET，其厚度为0.35‑0.5mm。

[0009] 与现有浸渍胶膜纸饰面细木工板产品相比，木工板各个面层以及芯层全部无醛添

加，使得产品甲醛释放量可以达到0.01mg/m3以内，是真正意义上的无醛产品，表面触感真

实及纹理逼真，具有很好的装饰装修效果，同时表面不易开裂，具有更强的耐划痕、耐磨性
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能，延长了使用寿命和应用范围。

[0010] 本实用新型有的优点：1、本实用新型提供的木工板各个面层以及芯层全部无醛添

加，制得成品甲醛能达到0.01mg/m3以内，是真正意义上的无醛产品；2、采用高分子树脂膜

平贴取代三聚氰胺纸表面压贴装饰，表面触感真实及纹理逼真，具有很好的装饰装修效果，

同时表面不易开裂，具有更强的耐划痕、耐磨性能，延长了使用寿命和应用范围。

附图说明

[0011] 图1为本实用新型无醛高分子树脂膜饰面细木工板的结构图；

[0012] 图2为无醛高分子树脂膜饰面细木工板的生产工艺流程图。

具体实施方式

[0013] 下面结合附图对本实用新型的具体实施方式做一个详细的说明。

[0014] 如图1所示，本实用新型提供一种无醛高分子树脂膜饰面细木工板的具体实施例，

该无醛高分子树脂膜饰面细木工板包括板芯层1、第一大豆蛋白胶层与第二大豆蛋白胶层

2、第一中板层与第二中板层3、第一PUR热熔胶层与第二PUR热熔胶层4、第一高分子树脂膜

与第二高分子树脂膜5；其中，所述第一大豆蛋白胶层和第二大豆蛋白胶层分别附粘在处于

中间层的板芯层的顶面和底面，所述第一中板层与第二中板层分别胶粘在所述第一大豆蛋

白胶层和第二大豆蛋白胶层的表面，所述第一PUR热熔胶层和第二PUR热熔胶层分别附粘在

第一中板层与第二中板层的表面，第一高分子树脂膜和第二高分子树脂膜分别粘接在所述

第一PUR热熔胶层和第二PUR热熔胶层的表面。

[0015] 所述板芯层为杉木、马六甲或杨木板芯。

[0016] 所述中板层为桉木或杨木中板。

[0017] 所述高分子树脂膜为PVC、PP或PET，其厚度为0.35‑0.5mm。

[0018] 本实施方式在所述板芯层1上表面、下表面分别涂布大豆蛋白胶层2，再覆上中板3

并经冷热压组成无醛板坯；在板坯的上表面、下表面分别涂布PUR热熔胶4，再覆上高分子树

脂膜5并经辊压成型制成高分子树脂膜饰面细木工板成品。

[0019] 请参阅图2，同时本实施例还提供一种无醛高分子树脂膜饰面细木工板的生产工

艺，包括以下步骤：

[0020] 步骤(1)中板3分选：分选出表面无开裂、脱落空洞、污染、重叠、腐朽等缺陷的较佳

中板3；

[0021] 步骤(2)中板3拼接：通过拼接机将中板3拼接成所需尺寸的中板，其中所需尺寸为

长2470～2500mm、宽1250～1300mm；

[0022] 步骤(3)板芯1分选刮腻：分选出平整度好，表面无缺陷较佳的板芯1，对细小结疤

及不平处进行刮腻处理；

[0023] 步骤(4)板芯1砂光：对挑选好的板芯1进行表面砂光处理，确保板芯1平整度，砂削

量在0.5mm；

[0024] 步骤(5)大豆胶2：购买大豆蛋白胶；

[0025] 步骤(6)板芯1涂胶：将调好大豆蛋白胶2通过涂胶机均匀的布在砂光好的板芯1 

上，布胶量在1.3‑1.5公斤/张；

说　明　书 2/3 页

4

CN 214687029 U

4



[0026] 步骤(7)红外线排板组坯：将拼接好的中板3依次排放在涂胶后的板芯1上，每张板

在摆放时都必须根据红外线标记整齐排放；

[0027] 步骤(8)冷压：将组坯后的中板3和板芯1进行冷压处理，冷压30‑40分钟，压力控制

在11～14mpa，得到初步成型的板坯半成品；

[0028] 步骤(9)割芯：将冷压后且正反两面存在缺陷的板坯半成品进行修补操作；

[0029] 步骤(10)热压：通过热压以加快胶层的固化，并对其进行含水率的控制，热压温度

为  125～128摄氏度，时间控制在9分钟压力+10分钟排气，压力为8～9mpa，压好的板含水率

控制在12％以下；

[0030] 步骤(11)刮腻：将热压完的板坯半成品正反面中存在的缺陷进行平整度处理；

[0031] 步骤(12)养生：将刮腻的板每张用木条隔开摆放，放在自然环境中进行通风养生，

时间为5～7天左右；

[0032] 步骤(13)砂光：将刮腻的板坯半成品进行砂光、砂平，确保其平整度和光洁度；

[0033] 步骤(14)半检：对板坯半成品进行检验，如不合格，需修补或重新砂光；

[0034] 步骤(15)二次刮腻：将砂光完的板坯半成品正反面存在的缺陷再次进行平整度细

致处理；

[0035] 步骤(16)二次砂光：把板坯半成品进行平整度砂光，以达到所需质量平整度要求；

[0036] 步骤(17)高分子树脂膜5覆面：通过平贴机将二次砂光的板坯半成品两面均匀涂

布  PUR热熔胶4，再将高分子树脂膜5整齐的贴在板坯两面，经辊轮压平得到成品，布胶量为 

1.0‑1.1公斤/张；

[0037] 步骤(18)成品割边：将成品板四周多余高分子树脂膜5用刀割除；

[0038] 步骤(19)成品检验和打包入库：对热压好的无醛高分子树脂膜饰面细木工板进行

检验、打包；其中含水率须控制14％以内。

[0039] 步骤(20)所述较佳的中板3为表面无开裂、脱落空洞、污染、重叠、腐朽等缺陷；

[0040] 步骤(21)所述较佳的板芯1为平整度好，表面无缺陷的指接或平接板芯。

[0041] 所述板芯1为杉木、马六甲或杨木板芯；所述中板3为桉木中板或杨木中板；所述高

分子树脂膜5为PVC、PP或PET等新型高分子材料，其厚度为0.35‑0.5mm；所述大豆蛋白胶  2

为大豆粉和水性环氧树脂的混合物，混合比例为2:1。

[0042] 与现有浸渍胶膜纸饰面细木工板产品相比，木工板各个面层以及芯层全部无醛添

加，使得产品甲醛释放量可以达到0.01mg/m3以内，是真正意义上的无醛产品，表面触感真

实及纹理逼真，具有很好的装饰装修效果，同时表面不易开裂，具有更强的耐划痕、耐磨性

能，延长了使用寿命和应用范围。

[0043] 以上显示和描述了本实用新型的基本原理、主要特征和本实用新型的优点。本行

业的技术人员应该了解，本实用新型不受上述实施例的限制，上述实施例和说明书中描述

的只是说明本实用新型的原理，在不脱离本实用新型精神和范围的前提下，本实用新型还

会有各种变化和改进，这些变化和改进都落入要求保护的本实用新型范围内。本实用新型

要求保护范围由所附的权利要求书及其等效物界定。
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图1

图2
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