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本发明提供粘结体系，其包括用于粘结木质

纤维素材料以形成面板和/或成型产品的基于甲

醛的(脲-/三聚氰胺-/酚-/间苯二酚-甲醛或其

它组合)和/或聚合异氰酸酯树脂体系组合物，该

树脂体系组合物包含树脂硬化剂(也称为树脂催

化剂)，其特征在于所述硬化剂是受热激活的。
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1.用于粘结木质纤维素材料以形成面板和/或成型产品的基于甲醛的树脂和/或聚合

异氰酸酯树脂体系组合物，其包括也称为树脂催化剂的树脂硬化剂，其特征在于所述硬化

剂为由酸部分和碱部分形成的盐的形式，且其特征在于所述酸部分为挥发性酸的残基而所

述碱部分为较不挥发性碱的残基、或者所述碱部分为挥发性碱的残基而所述酸部分为较不

挥发性酸的残基，并且更具挥发性的部分激活所述树脂体系的硬化。

2.用于粘结木质纤维素材料以形成面板和/或成型产品的基于甲醛的树脂和/或聚合

异氰酸酯树脂体系组合物，其包括也称为树脂催化剂的树脂硬化剂，其特征在于所述硬化

剂为挥发性酸或挥发性碱。

3.根据权利要求1和2任一项的粘结组合物，其中使用的基于甲醛的树脂为脲-甲醛树

脂、三聚氰胺-甲醛树脂、苯酚-甲醛树脂、间苯二酚-甲醛树脂或前述树脂的组合。

4.根据权利要求1和2任一项的粘结组合物，其中使用的聚合异氰酸酯树脂能得自二苯

甲烷二异氰酸酯(MDI)、甲苯二异氰酸酯(TDI)、六亚甲基二异氰酸酯(HDI)或异佛尔酮二异

氰酸酯(IPDI)与石油化学和/或其它来源的多羟基官能化合物的反应。

5.根据权利要求1和2任一项的粘结组合物，其中所述成型产品为颗粒板、中密度纤维

板、高密度纤维板、定向刨花板或胶合板。

6.根据权利要求1和2任一项的粘结组合物，其在所述面板和/或成型产品的仅表面层

中施加。

7.根据权利要求1和2任一项的粘结组合物，其在所述面板和/或成型产品的表面层和

芯层两者中施加。

8.根据权利要求1和2任一项的粘结组合物，其中所述硬化剂或催化剂与常规的固化催

化剂组合使用。
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粘结体系的硬化

背景技术

[0001] 在由木质纤维素材料制造面板(panel)产品中，将胶粘剂(adhesive)组合物(其为

基于甲醛的缩聚树脂体系或者为聚合异氰酸酯胶粘剂体系)加入到木质纤维素材料，将所

得混合物形成为板坯(垫，mat)并且然后放置在施加热和压力的压机(press)中以使所述胶

粘剂固化、使所述木质纤维素材料粘结、和形成最终的面板产品。

[0002] 因此，例如，胶粘剂组合物在纤维板或颗粒板(碎料板，木屑板，particleboard)的

形成中将混合和施加到材料(例如木材或其它木质纤维素材料)的纤维或碎屑，或者在刨花

板或胶合板的形成中将混合和施加到木材刨花(strand)或饰面(veneer)的表面。

[0003] 这样的胶粘剂组合物在施加之前经常以包含胶粘剂树脂、一些其它添加剂和任选

的硬化剂的称为胶水(胶，glue)混合物的液体物料的形式制备，所述硬化剂催化和加快所

述树脂或粘结剂在热压机中的固化。因此，人们使用基于甲醛的(脲-/三聚氰胺-/酚-甲醛

或其它甲醛)胶粘剂或聚合异氰酸酯胶粘剂和硬化试剂，所述硬化试剂常规上为提供用于

使所述胶粘剂树脂硬化和固化所需的酸性/碱性的酸/碱或盐。如下是期望的：所述催化剂

的这种硬化作用在制造过程的热压阶段期间而并非在此之前发生。

[0004] 将这样的硬化试剂共混到粘结剂或预聚物中具有如下劣势：如果由于任何原因致

使在制造过程中在胶水混合物的制备和热压机横向进给之间有延迟(例如在聚合物与硬化

试剂的共混和施加到木质纤维素材料之间的延迟、在板坯成形和在热压机中的放置之间的

延迟)，那么固化可过早地进行，导致粘结功效(efficiency)的损失，这称为预固化。当使用

游离的酸或碱时尤为如此，并且由于该原因，使用盐是优选的。另一方面，盐作为硬化试剂

是较不活泼的，且因此在最后的加热/加压阶段中需要比游离的酸或碱更长的时间。然而，

如果使用过量的催化用盐，那么可能同样地遭遇预固化。

[0005] 为了延迟强的硬化试剂的作用，已经建议多种手段例如缓冲剂的使用，但是正如

所述的，一旦产物处于制造的最后加压阶段中，所述缓冲剂就可具有使所述硬化试剂的反

应变慢的不期望效果。

[0006] 预固化问题对于如下情况已经变得更加严重：在热压阶段之前使用温度升高的木

质纤维素材料或复合材料板坯(composite  mat)，这再次使所述硬化试剂的作用在最佳的

时间和/或位置之前加快。

[0007] 强酸的铵盐是成功的催化剂，在游离甲醛的含量增大的树脂的情形中尤其如此。

这种催化剂通过如下被激活(活化)：甲醛与所述盐的铵部反应，从而释放酸。然而，包含铵

盐催化剂的粘结体系的限制从其使用之初起就是明显的，所述限制随着所述树脂的游离甲

醛的含量历年下降而变得更加显著。根据欧洲标准EN  13986，现代树脂中游离甲醛的含量

与传统“E2”型树脂相比可低高至20倍。如此低的甲醛含量显著地限制铵盐催化剂的功效。

[0008] 对于酸可固化的树脂如脲-甲醛、三聚氰胺-甲醛、脲-三聚氰胺-甲醛树脂等，已经

提出热触发的催化剂。这样的硬化剂能解决前述难题，只要触发温度是足够的。值得注意

地，取决于所述成型产品类型和制造工艺的细节，热压机的压板温度在110-250℃的范围

内。这样的热触发的化合物的常见类型为挥发性胺(例如三乙胺)与沸点较高的酸(例如硫
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酸)的盐。该盐的酸化机理是基于，所述胺的沸点(三乙胺的沸点 ℃)与所述酸的沸点

(硫酸的沸点 ℃)相较时低。在施加期间，加热所述树脂和催化剂体系并且所述胺不断

蒸发，留下促进所述树脂的固化和硬化的所述酸。

[0009] 在美国专利No.3,317,474中公开了用于树脂的酸催化的固化的受热激活的潜在

硬化剂。具体地，公开了下式的化合物：

[0010]

[0011] 其中X为强酸(例如盐酸)的残基，且Y为路易斯碱部分，其可包含氮、氧或硫原子，

同时胺的残基是优选的并且作为单独的路易斯碱部分被公开。包括酸可固化的树脂和这种

隐性催化剂的组合物具有长的“罐寿命(pot  life)”或可用期(在所述树脂与所述催化剂混

合之后直到施加到基板的时期，在此期间所述混合物应该保持未固化或仅轻微地预固化)。

这些组合物在升高的固化温度下(例如在板的热压期间)需要短的固化时间，并且从板的表

面至内部能够按基本上均一的速率固化。

[0012] 该技术的限制是由于所述板在热压阶段时的加热模式所致的。对所述板坯的两个

表面施加热，从而迫使存在的水的部分变成蒸汽。蒸汽在所述板坯中遵循的路径为从所述

板坯的两个表面到内部(芯)，它从所述板坯的内部(芯)排放到环境。该蒸汽是所述板坯的

加热介质并且这是所述板坯的芯温度为何逐步地并且不及与热压机的压板直接接触的所

述表面的温度那样迅速地上升的原因。上述类型的热触发的催化剂只有当所述温度上升到

所述胺的沸点以上才会被触发。在所述板坯的内层中，在所述温度低于所述胺的沸点的地

方，来自外层的蒸发的胺将冷凝，从而缓冲那些特定层。如此，直至所述催化剂被触发，它按

与想要的相反的次序延迟所述树脂的固化，即理论上，它会在所述表面上是较不活泼的并

且朝向温度较低的芯是较活泼的。

发明内容

[0013] 本发明的目的是提供用于粘结木质纤维素材料而形成成型产品的粘结体系，其包

括基于甲醛的(脲-/三聚氰胺-/酚-/间苯二酚-甲醛或其它组合)树脂组合物和/或聚合异

氰酸酯树脂组合物，其包含也称为树脂催化剂的树脂硬化剂，其特征在于所述硬化剂是受

热激活的。

[0014] 在所提出发明的粘结体系中使用的催化剂为由酸部分和碱部分形成的盐的形式，

并且其特征在于所述酸部分为挥发性酸的残基、或者所述碱部分为挥发性碱的残基。根据

另一实施方式，所述催化剂或树脂硬化剂为挥发性酸或挥发性碱的形式。

[0015] 本发明还提供用基于甲醛的/聚异氰酸酯粘结材料在热和压力下形成面板和/或

成型的基于木质纤维素的材料的方法，其中该粘结材料与受热激活的树脂硬化剂组合使

用，所述硬化剂以挥发性酸或挥发性碱的形式、或者它形成为挥发性酸的残基与较不挥发

性碱的残基的盐或为挥发性碱的残基与较不挥发性酸的残基的盐。

[0016] 已经令人意外地发现，所提出的粘结体系通过增大成型产品例如纤维板或颗粒板

或定向刨花板(欧松板，oriented  strandboard)或胶合板的生产速度提供显著的节省，同

时保持优良的产品性能。由本发明提出的体系包含热激活的催化剂，其当木质纤维素板坯
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在热压机中时充当强的硬化试剂但是在较低温度下保持空闲或中立。这样的硬化剂抑制所

述树脂聚合物在胶水混合物的施加、板坯成形和去往压机的运输的阶段期间的过早固化

(也称为预固化)，同时它们使在压机内的树脂固化过程显著地加快。

[0017] 根据下面的描述将更好地理解被视为本发明特有的新颖特征以及进一步的目的

和优势。

具体实施方式

[0018] 本发明提供用于粘结木质纤维素材料以形成面板和/或成型产品的包括基于甲醛

的(脲-/三聚氰胺-/酚-/间苯二酚-甲醛或其它组合)和/或聚合异氰酸酯树脂体系组合物

的粘结体系，其包含也称为树脂催化剂的树脂硬化剂，其特征在于所述硬化剂是受热激活

的。

[0019] 在所提出发明的粘结体系中使用的催化剂为由酸部分和碱部分形成的盐的形式

的并且其特征在于，所述酸部分为挥发性酸的残基而所述碱部分为较不挥发性碱(尤其地

具有温度升高的沸点的碱)的残基，或者所述碱部分为挥发性碱的残基而所述酸部分为较

不挥发性酸(尤其地具有温度升高的沸点的酸)的残基。

[0020] 在所提出的粘结体系中作为催化剂使用的盐的酸部分可得自无机和有机酸，无机

酸例如盐酸、氢氟酸、氢碘酸、硝酸、亚硫酸、硫酸、高氯酸、过硫酸等，以及有机酸例如甲酸、

乙酸、丙酸、丁酸、异丁酸、马来酸等。

[0021] 在所提出的粘结体系中作为催化剂使用的盐的碱部分可得自胺，例如叔胺(三甲

胺、三乙胺、三丙胺、甲基二乙醇胺、三甲醇胺、三乙醇胺、三异丙醇胺等)。

[0022] 根据所提出的发明的另一实施方式，所使用的催化剂或树脂硬化剂是以上述类型

的挥发性酸或挥发性碱的形式的。

[0023] 已经令人意外地发现，得自上述的酸和碱部分的组合的盐、或者上述类型的单一

的酸或碱可为对于基于甲醛的树脂(尤其地脲-甲醛树脂、三聚氰胺-甲醛树脂、酚-甲醛树

脂、间苯二酚-甲醛树脂及其组合)和/或聚异氰酸酯/聚氨酯树脂(尤其地通过异氰酸酯和

多元醇之间的反应形成的聚合物)的固化而言有利的热激活的催化剂。所有的这些树脂为

热固性聚合物或热固性材料，其预聚物粘流态在制造成型产品的热压阶段期间在通过热和

压力的作用引发的固化时不可逆地变成不溶性聚合物网络，并且其固化通过所提出的发明

的催化剂被加快。

[0024] 所提出的发明的聚异氰酸酯树脂可得自芳族异氰酸酯(尤其地二苯甲烷二异氰酸

酯(MDI)和甲苯二异氰酸酯(TDI))或脂族异氰酸酯(例如六亚甲基二异氰酸酯(HDI)或异佛

尔酮二异氰酸酯(IPDI)。此外，所提出的聚合异氰酸酯树脂可得自石油化学和/或其它来源

的多羟基官能化合物，其可与前述的异氰酸酯反应而形成聚异氰酸酯/聚氨酯树脂。

[0025] 因此，所提出的发明的包括基于甲醛的和/或聚异氰酸酯的树脂和热激活的催化

剂的粘结体系可在由木材或其它木质纤维素材料制造成型产品例如低-、中-和高-密度的

纤维板(后两种也称为MDF和HDF)、颗粒板、定向刨花板、胶合板等中施加。

[0026] 在所提出的体系中使用的热激活的硬化剂当木质纤维素材料在热压机中时在板

制造的热压阶段时充当强烈的硬化试剂，但是在较低温度下保持空闲和/或中立。这样的硬

化剂抑制热固性树脂在胶水混合物的施加、板坯成形和去往压机的运输的阶段期间的过早
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固化，同时它们使在压机内的树脂固化过程显著地加快。

[0027] 由于与内部和/或芯层相比新颖的硬化剂的活性组分(酸或碱，其取决于固化性树

脂的类型)的较高的挥发性和板外层的较高温度，活性组分与系统中存在的蒸汽一起从板

坯的外层向芯流动。这形成了在几乎整个全板固化过程中去往芯的硬化试剂的恒定流，同

时使板表面要较不易预固化得多。

[0028] 所提出的包含所述新颖的硬化剂的粘结体系在成型产品例如纤维板或颗粒板或

定向刨花板或胶合板等的制造中的使用通过容许生产速度的增大和/或树脂消耗的减少而

提供显著的节省，同时保持优良的板产品性能。

[0029] 在制造所述面板和/或成型产品的过程期间，所提出的粘结体系可与各种增量剂

(补充料，extender)或填料材料(例如木粉等)进行掺和，并且还可与其它材料(例如脱模

剂、粘度调节剂、增塑剂、颜料、抗水性或疏水性试剂等)进行掺和，从而形成用于木质纤维

素材料的粘结和成型产品的成形而施加的胶水混合物。

[0030] 在多层产品的情形中，可在仅表面层、或表面层和芯层两者的胶水混合物中施加

本发明的新颖催化剂。

[0031] 施加所提出的新颖硬化剂的另一种方式为使用适当的喷雾装置在木质纤维素板

坯的两个表面(顶部和底部)上经由喷雾进行。

[0032] 已经令人意外地发现，在仅在成型产品(又称板或面板)的表面层中加入所述新颖

硬化剂的情形中，所使用的基于甲醛的和/或聚异氰酸酯的树脂体系的完全固化也可在板

的芯层中实现，并且即使在其中尚未加入硬化剂也是如此。

[0033] 因此，所提出的发明容许所述树脂硬化剂仅在复合材料板坯的表面层中的新颖的

应用，同时保持生产速度和优良的板产品性能。所提出的粘结体系的使用可进一步容许通

过避免树脂的过早固化所实现的生产速度的增大和/或树脂消耗的减少。

[0034] 所提出的发明的催化剂还可与常规的固化催化剂(例如硫酸铵、氯化铵、硝酸铵

等)组合使用。例如，在胶水混合物中可使用常规催化剂和根据本发明的新颖催化剂两者，

其中常规催化剂的量少于常规地对于所述树脂的固化所需的量。在这样的情形中新颖催化

剂的加入有助于获得由常规催化剂单独无法获得的固化特性。

[0035] 所提出的包含基于甲醛的和/或聚合异氰酸酯的树脂和新颖硬化剂的粘结体系的

应用可容许这样的方法和工艺的使用：其尽管可加快生产速度和/或提供显著的生产节省，

但是只是因为它们促使预固化而不使用其。因此，例如，温度升高的木质纤维素材料可在胶

水混合物的施加期间并且在热压阶段之前使用，从而带来在制造过程中生产率的提高、能

量和化学物的节省。特别地，颗粒板的生产和干燥机后的MDF/HDF树脂整理(树脂浸透，

resination)系统将显著地受益于所提出的粘结体系的应用。

[0036] 在MDF和/或HDF生产的情形中可容易地观察到本发明的粘结体系的优良性，其中

木质纤维素板坯是均匀的并且由于该原因，在不导致在表面层或面层中的严重预固化的情

况下具有反应性芯层直到现在是不可能的。

[0037] 当在所述板坯的顶部和底部表面上通过喷雾装置施加所提出的新颖硬化剂时，在

所述板的压机作业期间所述板坯的芯的连续酸化或碱化发生，同时通过所述硬化剂的较不

挥发性组分对所述表面进行缓冲，由此获得较光滑的板表面，其需要较少的用于除去过度

固化的材料的砂光。
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[0038] 通过参考与本发明的具体实施方式相关的随附的实施例可更好地理解本发明及

其特征。实施例仅旨在用于说明意图并且无论如何不应该被解释为限制本发明的范围。

[0039] 实施例1

[0040] 使用包含脲-甲醛(UF)树脂与三乙醇胺丙酸盐硬化剂盐的组合的粘结体系制造实

验室三层颗粒板。所述硬化剂是以三乙醇胺丙酸盐(LH1)的浓度为40％w/w的水溶液的形

式。

[0041] 使用由相同的UF树脂和常规的硫酸铵硬化剂((NH4)2SO4)制备的胶水混合物，与包

含所提出发明的粘结体系的颗粒板并行地制造参考颗粒板。在所有情形中，树脂水平在芯

层和表面层中分别为8％和10％w/w(基于固体木材的树脂固体物)。新的硬化剂和常规硬化

剂两者按3％w/w(基于树脂固体物的硬化剂固体物)的水平以如下三种不同方式施加：(a)

只在用于芯层的胶水混合物中加入所述硬化剂，(b)只在用于表面层的胶水混合物中加入

所述硬化剂，和最后(c)在顶部和底部两个表面层上喷雾所述硬化剂。

[0042] 对于所述板的制造使用的热压温度为240℃。加压时间为4s/mm。所述板的尺寸为

45x45x1.5cm并且目标板密度为630kg/m3。

[0043] 根据欧洲标准EN  310(弯曲强度(MOR)和弯曲刚度/弹性模量(MOE))和EN  319(抗

拉强度/内部粘结力(internal  bond，IB))测定由此获得的板的机械性质并且结果列在表1

中：

[0044] 表1

[0045]

[0046] 实施例2

[0047] 使用包含聚合二苯基甲烷二异氰酸酯(pMDI)树脂与三甲胺马来酸盐硬化剂盐的

组合的粘结体系制造实验室三层颗粒板。所述硬化剂是以三甲胺马来酸盐(LH2)的浓度为

16％w/w的水溶液的形式。

[0048] 使用由相同的pMDI树脂和常规的丙三醇乙氧基化物硬化剂(GEH)制备的胶水混合

物，与包含所提出发明的粘结体系的颗粒板并行地制造参考颗粒板。在所有情形中，树脂水

平在芯层和表面层中分别为2.5％w/w和3％w/w(基于固体木材的树脂固体物)。以如在实施

例1中所述的三种不同方式将新的硬化剂和常规硬化剂两者按15％w/w(基于树脂固体物的

硬化剂固体物)的水平施加。

[0049] 对于所述板的制造使用的热压温度为240℃。加压时间为4s/mm。所述板的尺寸为
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45x45x1.5cm并且目标板密度为630kg/m3。

[0050] 根据欧洲标准EN  310和EN  319测定由此获得的板的机械性质并且将结果列在表2

中：

[0051] 表2

[0052]

[0053] 实施例3

[0054] 使用包含苯酚-甲醛(PF)树脂与三甲胺马来酸盐硬化剂盐的组合的粘结体系制造

实验室三层颗粒板。该硬化剂是以三甲胺马来酸盐(LH2)的浓度为16％w/w的水溶液的形

式。

[0055] 使用由相同的PF树脂和常规的三乙酸甘油酯硬化剂(GTAH)制备的胶水混合物，与

包含所提出发明的粘结体系的颗粒板并行地制造参考颗粒板。在所有情形中，树脂水平在

芯层和表面层中分别为6％w/w和8％w/w(基于固体木材的树脂固体物)。以如实施例1中所

述的三种不同方式将新的硬化剂和常规硬化剂两者按5％w/w(基于树脂固体物的硬化剂固

体物)的水平施加。

[0056] 对于所述板的制造使用的热压温度为240℃。加压时间为8s/mm。所述板的尺寸为

45x45x1.5cm并且目标板密度为680kg/m3。

[0057] 根据欧洲标准EN  310和EN  319测定由此获得的板的机械性质并且将结果列在表3

中：

[0058] 表3

[0059]

[0060] 实施例4

[0061] 使用包含脲-甲醛(UF)树脂与三乙醇胺丙酸盐硬化剂盐的组合的粘结体系以工业

规模制造MDF面板。该硬化剂是以三乙醇胺丙酸盐(LH1)的浓度为40％w/w的水溶液的形式。
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[0062] 使用由相同的UF树脂和常规的硫酸铵硬化剂((NH4)2SO4)制备的胶水混合物，与包

含所提出发明的粘结体系的板并行地制造参考板。在所有情形中，树脂水平为12％w/w(基

于固体木材的树脂固体物)。新的硬化剂和常规硬化剂两者按1％w/w(基于树脂固体物的硬

化剂固体物)的水平以如下两种不同方式施加：(a)将所述硬化剂在吹制线(blow-line)中

加入并且因此与形成复合材料板坯的全部纤维掺和，和(b)将所述硬化剂在所述板坯的顶

部和底部两个表面上喷雾。

[0063] 对于所述板的制造使用的热压温度为按区域240℃、230℃、210℃、190℃。加压时

间为6.5s/mm。板目标厚度为16mm并且目标板密度为750kg/m3。

[0064] 根据欧洲标准EN  310和EN  319测定由此获得的板的机械性质并且将结果列在表4

中：

[0065] 表4

[0066]

[0067] 实施例5

[0068] 使用包含聚合二苯基甲烷二异氰酸酯(pMDI)树脂与三甲胺马来酸盐硬化剂盐的

组合的粘结体系以工业规模制造三层颗粒板。该硬化剂是以三甲胺马来酸盐(LH2)的浓度

为16％w/w的水溶液的形式。

[0069] 使用由相同的pMDI树脂和常规的丙三醇乙氧基化物硬化剂(GEH)制备的胶水混合

物，与包含所提出发明的粘结体系的颗粒板并行地制造参考颗粒板。在所有情形中，树脂水

平在芯层和表面层中分别为3％和3％w/w(基于固体木材的树脂固体物)。新的硬化剂和常

规硬化剂两者按2％w/w(基于树脂固体物的硬化剂固体物)的水平以如下两种不同方式施

加：(a)将所述硬化剂只在用于芯层的胶水混合物中加入，和(b)将所述硬化剂在顶部和底

部两个表面层上喷雾。

[0070] 对于所述板的制造使用的热压温度为按区域240℃、230℃、220℃、210℃。加压时

间为5.5s/mm。板目标厚度为18mm并且目标板密度为620kg/m3。

[0071] 根据欧洲标准EN  310和EN  319测定由此获得的板的机械性质并且将结果列在表5

中：

[0072] 表5
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[0073]

[0074] 实施例6

[0075] 使用包含脲-甲醛(UF)树脂与丁酸(BA)硬化剂的组合的粘结体系制造实验室三层

颗粒板。

[0076] 使用由相同的UF树脂和常规的硫酸铵硬化剂((NH4)2SO4)制备的胶水混合物，与包

含所提出发明的粘结体系的颗粒板并行地制造参考颗粒板。在所有情形中，树脂水平在芯

层和表面层中分别为8％和10％w/w(基于固体木材的树脂固体物)。新的硬化剂和常规硬化

剂两者按3％w/w(基于树脂固体物的硬化剂固体物)的水平以如下三种不同方式施加：(a)

将所述硬化剂只在用于芯层的胶水混合物中加入，(b)将所述硬化剂只在用于表面层的胶

水混合物中加入，和最后(c)将所述硬化剂在顶部和底部两个表面层上喷雾。

[0077] 对于所述板的制造使用的热压温度为240℃。加压时间为4s/mm。所述板的尺寸为

45x45x1.5cm并且目标板密度为630kg/m3。

[0078] 根据欧洲标准EN  310(弯曲强度(MOR)和弯曲刚度/弹性模量(MOE))和EN  319(抗

拉强度/内部粘结力(IB))测定由此获得的板的机械性质并且将结果列在表6中：

[0079] 表6

[0080]

[0081] 实施例7

[0082] 使用包含脲-甲醛(UF)树脂以及常规的硫酸铵硬化剂((NH4)2SO4)与三乙醇胺丙酸

盐硬化剂(LH1)的组合的粘结体系制造实验室三层颗粒板。

[0083] 使用由相同的UF树脂和仅常规的硫酸铵硬化剂((NH4)2SO4)制备的胶水混合物，与

包含所提出发明的粘结体系的颗粒板并行地制造参考颗粒板。在所有情形中，树脂水平在
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芯层和表面层中分别为8％和10％w/w(基于固体木材的树脂固体物)。新的和常规的硬化剂

的组合以及单独的常规硬化剂两者按3％w/w(基于树脂固体物的硬化剂固体物)的总水平

以如下三种不同方式施加：(a)将所述硬化剂只在用于芯层的胶水混合物中加入，(b)将所

述硬化剂只在用于表面层的胶水混合物中加入，和最后(c)将所述硬化剂在顶部和底部两

个表面层上喷雾。在使用新的和常规的硬化剂的组合的情形中，常规的硫酸铵硬化剂的水

平为1％w/w(基于树脂固体物的硬化剂固体物)，而三乙醇胺丙酸盐硬化剂的水平为2％w/w

(基于树脂固体物的硬化剂固体物)。

[0084] 对于所述板的制造使用的热压温度为240℃。加压时间为4s/mm。所述板的尺寸为

45x45x1.5cm并且目标板密度为630kg/m3。

[0085] 根据欧洲标准EN  310(弯曲强度(MOR)和弯曲刚度/弹性模量(MOE))和EN  319(抗

拉强度/内部粘结力(IB))测定由此获得的板的机械性质并且将结果列在表7中：

[0086] 表7

[0087]

[0088] 由所获得的以上数据和结果而明显的是：所提出的新的硬化剂具有强的催化效

果，因为在所有的将新的硬化剂只在板的表面层中加入的方法中，观察到所述板的性质与

参考板的性质相比得以改善。这暗示了，在所述板的芯层中也可实现所使用的基于甲醛的

树脂和/或聚合异氰酸酯树脂的完全固化，并且尽管在其中并未加入硬化剂。
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