
聚氨酯仿木发泡(PU Foam)即为硬质聚氨酯泡沫塑料，是一种新 型

的合成塑料。聚氨酯(Polyurethane)是聚醚多元醇(--OH)及多 异氰酸酯(-

NCO)等化学原料聚合而成，具有良好的隔热、防潮、 耐氧化、结构强度

好等化学物理性能，可调整不同原料及配比制成不 同密度或软、硬质的

制品。而注模塑成型为整皮硬泡的PU仿木发泡 (PU Foam),具有强度高、

韧性好、结构致密坚韧、成型工艺易、生 产效率高等特点，且能够依模

制出必然形状尺寸、传神的木材纹理及 其它图案的制品，外观与手感接

近天然木材，强度比木材高、密度可 比木材轻，同时可刨、可钉、可锯，

拥有“合成木材”之美称，普遍 应用于家具，装饰材料、板材、工艺品、

镜框等行业，代替日趋紧缺 的天然木材。

一：PU仿木发泡的进展状况：

聚氨酯被开发于第二次世界大战，始用于军事上，上个世纪五十 年

代工业化生产，六十年代得以迅速进展。而PU仿木发泡技术于八 十年代

就在意大利及墨斯科大量用于家具及装饰品行业。中国九十年 代由广东

鼎盛家具集团首家引进意大利先进的PU发泡高压注塑机及 生产工艺，开

发生产PU家具配件，大量应用于家具上，也不断完善 提高技术工艺及培

育了很多生产技术治理人材，并大力进行市场推 行，取得良好的经济效

益和社会效益。

最近几年，PU仿木发泡优势愈来愈多被人们的熟悉，很多国内家 具和

装饰行业普遍利用之，同时工艺技术普及和设备性能提高，且原 辅材料

国产化，使PU仿木发泡每一年以30%--40%的速度迅猛进展，。 而大型家

具企业如台升、震升、华丰、联东、雅丽、立富、罗可、瑞



 丰等厂也都接踵筹建自己「。发泡生产车间，大量加工PU发泡家具 

配件，用于出口欧美家具上，提高产量，降低本钱，一样也取得了良 好

的经济效益。镜框行业中王斌，华鸿，高雅，中顺等都上PU发泡 生产线

。

二. PU仿木发泡要紧原料的作用和发泡原理：

聚氨酯（Polyurethane）主若是由聚醚多元醇（--OH）及多异 氰

酸酯（--NCO）化学聚合而成，其凝固及发泡进程比较复杂，需要 不同

的助剂和水等发泡剂一起参与，才能达到理想的制品。生产上可 简单了

解各类的作用，现列表于如下仅作参考。一样将聚醚多元醇、 催化剂、

泡沫稳固剂及发泡剂等原料混在一路成一组分，并称之为 “白料”，利

历时与另一组分粗MDI （俗称黑料），以双组合形式混 合发泡。现都利

用注塑机进行发泡，第一黑料及白料（液体）两组分 通过注塑机的计量

泵计量准确的配比，送到注塑机混合头（*头）高 速均匀混合，然后注射

到模具内，并反映凝固发泡熟化成PU仿木发 泡塑料。

原料名称 要紧作用

聚醚、聚酯或其它多元醇 主反映原料

多异聚氨酯（粗MDI） 主反映原料

水 链增加剂，化学发泡剂（产

生 CO2）



PU发泡有一个从液体到固体的反映凝固进程，因此用模具生产是最 好

的选择，这就需要有一套周密耐用的模具。模具材料可用铝、铁等 制成

，但采纳高硬度，耐高温的环氧树脂作材料，并用铁架及石英砂 树脂来

加固支撑，是较经济有效，且操作方便快速。

具体加工程序为：

上架装砂填满
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三:PU发泡模具的加工

气化后作为气泡的来源，并移

提高泡沫的机械性能

催化发泡及凝胶反映

使泡沫稳固，并操纵泡孔的大

提高抗热、氧老化，湿老化性

使泡沫塑料具有阻燃性

提供各类色泽



制备铁架

塞板

整修母模

取出母模

完成

一、 整修母模。不论是由客户提供的仍是自己设计制作出来的， 

开模之前必需对其进行整修，即清除表面上的毛刺、修补小孔洞和改 善

开模的死角倒勾，使其表面达到开模前所需要的滑腻成效或某些特 殊纹

理。

二、 塞板。由于母模的形状各异，它所形成的型腔至少由两部份组成 

才能用于生产操作。而制模的进程那么是一点一点地中断性制造，缘 故

在于制模材料是流动性的。两个组成部份在制造进程中有一个待干 成型

的时刻，因此必需沿着“分块”的界限将先做的那一块“围起



 来”，以后才再用一样的方式做下一块，那个进程咱们称做“塞板”。

3、制备铁架。依照产品的形状和所分成的“块”的形状制备铁架。 母

模分成了几块，那么铁架就应该有相应的几块，块与块之间用销筒 与销

筒连接，周围用夹具夹紧合宠。

4、打蜡、刷料及装砂。A、将母模分出来先做的那部份在其表面上 打

上用以脱模的原料，它事实上确实是一层介质，使母模的表面与干 燥的

模具表面隔离开来。那个在母模表面涂蜡的进程就叫“打蜡”。 B、依

照母模的面积大小计算出所需制模材料环氧树脂的用量，再依 照环氧树

脂的用量配以相应的硬化剂、催化剂的用量。然后将三者放 入容器后进

行充分搅拌混合，再均匀地涂刷在母模的表面上等其干 燥。C、由铁架

所围成的空腔体积计算出砂子的用量和树脂的用量， 将二者混合。待母

模两面涂刷的环氧树脂干燥到必然程度后，将铁架 放上去，再将混合好

的砂子装入空腔，压紧待干。一块干燥掏出后， 再制造下一块，直到最

后一块模具完成。然后掏出母模，腾出模腔， 那么意味着整个模具的完

成。

0:PU发泡制品的生产流程

模具做好后，就进入了？。制品成型的生产流程，这也是PU发泡 生产

的核心部份.具体程序论述如下：

喷*
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合模

取部件
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注塑机

砂修 底涂 面涂 成品

一、清洗。清除新模具表面上的毛刺（修补小气孔），擦净模具表面 上

的尘埃，喷涂专用脱模剂。并在模具上嵌上一些小木头、木棒或钢 筋，

用于PU制品与其他部件的连接及增强PU的结构力度。

二、注射。第一依照客户的要求或产品本身的要求，确信PU的密度 和用

量的多少。然后按比例将PU的两个组成部份聚醚多元醇和异氰 酸酯输入

到高压发泡机，在高压发泡机上产生高压混合，两种原料迅 速充分混合

反映合成PU，再当即注射到已清洗好了的模具里，那个 进程一样必需于

10多秒钟内完成。

3、合模。注射完后，即合上模具。让PU进行发泡熟化，那个进程 需要10-20

分钟左右。制品越厚越在需要时刻越长，才能保证完全熟 化。

4、取模。熟化后，就可开模掏出PU制品。然后清模预备下一次注 射。

五、洗蜡。由于在注射之前在模具上涂了一层便于取模的脱模剂，产 品

掏出后免不了残留一些脱模剂，而这种脱模剂会阻碍产品涂装的附 着力，

因此就需要一个清除的进程，那个进程叫做洗蜡。确实是放在 一个有二

氯甲烷或三氯乙烯化学剂的蒸汽槽里，将制品的脱模剂蒸洗 掉。或可用

丙酮等刷洗掉蜡.

六、砂修。PU制品出来后，存在着边皮、针孔或凹凸不平等缺点， 需要

最后一个砂修工序，使制品更光顺平整；另一方面要进行修补， 将制品

的边角凹凸不平部位进行细心地修补达到产品的标准。



PU制品的整个生产进程，一样只需30-40分钟左右，小部件的产品需 要

的时刻更短。这充分表现了高效和周期短的特点。

7、底涂处置

一样家具产品的净色涂装工艺有4-5个工序，而PU制品由于表面良 好

的滑腻度、平整度和硬皮密度高，一样只需2-3个工序即达到产品 所需

要的亮光。但在涂装进程中得注意一个方面，由于PU是由两种 原料在

高压下混合反映而成，在放热进程中会产生一些气泡，有极少 部份滞留

在产品的表面而形成气孔。一方面需要修补使其平整滑腻； 另一方面需

喷涂PU底漆，覆盖填平微孔同时也增加附着力，以后的 程序就像其他

家具产品一样对其进行喷涂处置。

五：PU家具部件的质量标准：

① .密度250---400Kg/m3

② 表面硬度30-50

③ 不变形、开裂、断裂

④ 无白线、针孔、砂穿、油污、粗糙，表面滑腻平顺，无凹凸不平现 象

。

⑤ 附着力好，无脱漆现象。

⑥ 木纹明显、深浅适度，维持原木材或设计的艺术风格和成效。



⑦内埋木牢固且位置要准确，采纳硬木提高持针力。

⑧尺寸误差为±1.5m/m,或客户允许的范围

六：PU发泡和波丽树脂的不同（见表）



七：开发时应注意事项：

1. 开模前要确信客户是不是同意用PU部件代替实木等。

2. 确信涂装成效要求如何、采纳何种木材做母模。一样分为无需木 纹及

有木纹两大种，有木纹一样采纳木纹较明显的材质如水曲柳、 橡胶木

、柳桉等。如此开模出来的产品纹理成效较好，固然裂纹， 皮纹，锤

纹成效也可做出。

3. 母模尺寸要放大0.4%左右，且重要尺寸要提出公差要求，假设是 结构

性部件，要考虑内埋木或钢筋增强，要考虑连接的地址需能 埋木块，

且要注明准确位置。



4. 因开PU模时双侧要有2-4%斜度，要考虑是不是阻碍装配组立， 假设圆

柱形或繁杂的部件需要多个面开启，会造成产品上显现多 个合模线，要

考虑这种较宽合模线涂装后客户是不是同意。

5. 考虑本钱方面：因PU模具本钱高1000-8000元不等，前期投入大， 一样

是委托方支付模具，故假设量不多，那么要认真考虑模费高 本钱的摊入

。需委托开模部件有如下几个要求：

A. 数量大；

B. 需大量人工雕刻或机械加工难度大，平安事故隐患多的部件;

C. 弯木难做的；

D. 拼接时易开裂（一样直线条的、简单的都不开模）。

假设符合上述要求做PU部件本钱可降10%--40%

6：可用PU发泡代替的家具及装饰配件有：镜框、床头尾屏、顶冠、 立水、

线条、餐台中柱、沙发配件、饰花，装饰线，吊灯罩，工艺品， 花盆等。

7：为使尺寸标准及产品完善，最好欲开模部件采纳精切加工，因为 PU注

塑时受环境及操作阻碍较大，成型后尺寸有较大误差，需借助 机械加工来

完善及标准化。但设计时最好预留毛料尺寸，且有精切的 基准面（靠山面

要平整垂直），而有弧度对接（立水）的要采纳一段 直线拼接。

8：开模时刻3-10天

9： PU样子做出后，确认要及时准确，且提出具体表面砂修要求。
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