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本发明公开了一种仿木纹装饰板及其制备

方法，以重量份计，由磷石膏40～60份、粉煤灰10

～16份、水泥10～14份、黄磷炉渣15～24份和生

石灰1～4份制备而成。本发明通过采用压强为

0.3MPa、蒸汽温度为128～132℃养护条件对仿木

纹装饰板进行养护，显著提高了该仿木纹装饰板

的质量和成品合格率，并且能耗低，生产效率高，

投资小。同时，采用该种养护方法，显著降低了基

材在干燥环境中的收缩率和在泡水环境中的膨

胀率，增强了基材的抗压强度，延长了基材的使

用寿命。
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1.一种仿木纹装饰板的制备方法，其特征在于，包括以下步骤：

(1)将黄磷炉渣在30～40℃温度下研磨成80～100目的细粉，获得炉渣粉；

(2)将磷石膏、粉煤灰、水泥、炉渣粉和生石灰在50～60℃的温度下搅拌反应4～5h，得

到混合物料，其中，磷石膏、粉煤灰、水泥、黄磷炉渣以及生石灰的重量比为(40～60)：(10～

16)：(10～14)：(15～24)：(1～4)；

(3)将混合物料自然陈化处理16～24天；

(4)向陈化处理后的混合物料中加入混合物料重量10～15％的水搅拌均匀后，浇筑到

模具中，获得成型后的磷石膏基材；

(5)将磷石膏基材置于压强为0.1MPa、蒸汽温度为168～172℃的养护室中养护处理16

～18h；

(6)将养护处理后的磷石膏基材在50～60℃的温度下缓慢烘干至水分含量为3～5％，

然后采用240#砂纸砂磨平整，使其平整度为0.5～2mm，然后喷涂硝基木纹底漆，厚度为1～

2mm，在50～60℃的温度下干燥处理16～19h，接着再喷涂苯丙外墙涂料，厚度为0.5～1mm，

使苯丙外墙涂料在基材表面自然流平后，撒点喷涂苯丙外墙涂料，再用40～50℃温度烘干

12～16h，然后喷涂硝基木纹面漆，再将基材在40～50℃的温度下烘干固化至水分含量为4

～6％即可。

2.如权利要求1所述的仿木纹装饰板的制备方法，其特征在于，所述磷石膏、粉煤灰、水

泥、黄磷炉渣以及生石灰的重量比为(45～55)：(12～14)：(11～13)：(17～21)：(2～3)。

3.如权利要求1所述的仿木纹装饰板的制备方法，其特征在于，所述磷石膏、粉煤灰、水

泥、黄磷炉渣以及生石灰的重量比为50：13：12：19：2.3。

4.如权利要求1所述的仿木纹装饰板的制备方法，其特征在于，所述生石灰中氧化钙含

量为55％以上。

5.如权利要求1所述的仿木纹装饰板的制备方法，其特征在于，所述步骤(1)中，将黄磷

炉渣在35℃温度下研磨成80目的细粉，获得炉渣粉。

6.如权利要求1所述的仿木纹装饰板的制备方法，其特征在于，所述步骤(2)中，将磷石

膏、粉煤灰、炉渣粉和生石灰在55℃的温度下搅拌反应4.5h，得到混合物料。

7.如权利要求1所述的仿木纹装饰板的制备方法，其特征在于，所述步骤(5)中，将磷石

膏基材置于压强为0.1MPa、蒸汽温度为170℃的养护室中养护处理17h。

8.如权利要求1所述的仿木纹装饰板的制备方法，其特征在于，所述步骤(6)中，将养护

处理后的磷石膏基材在55℃的温度下缓慢烘干至水分含量为4％，然后采用240#砂纸砂磨

平整，使其平整度为1mm，然后喷涂硝基木纹底漆，厚度为1.5mm，在55℃的温度下干燥处理

17h，接着再喷涂苯丙外墙涂料，厚度为0.8mm，使苯丙外墙涂料在基材表面自然流平后，撒

点喷涂苯丙外墙涂料，再用45℃温度烘干14h，然后喷涂硝基木纹面漆，再将基材在45℃的

温度下烘干固化至水分含量为5％即可。

9.如权利要求1所述的仿木纹装饰板的制备方法，其特征在于，所述磷石膏中二水磷石

膏的含量为86％以上。

10.如权利要求9所述的仿木纹装饰板的制备方法，其特征在于，所述二水磷石膏的含

量为86％以上的磷石膏由以下方法制备而得：将现有磷石膏在260～300℃的干燥机中烘干

至水分含量为10％以下，然后送入立磨装置中完成磷石膏颗粒分散、研磨至细度为30～40
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目，将磷石膏和水加入到搅拌机中，使液固比为(20～25):80，搅拌0.5～1h后，静置3～4h，

除去漂浮在上面的有机杂质，接着加入氧化钙，氧化钙与磷石膏的重量比为(0.2～5)：98，

在40～60℃的温度下搅拌反应2～3h后，将其过40～60目筛，筛下物即为二水磷石膏含量为

86％以上的磷石膏。
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一种仿木纹装饰板及其制备方法

技术领域

[0001] 本发明涉及建筑材料技术领域，具体来说，涉及一种仿木纹装饰板及其制备方法。

背景技术

[0002] 在磷酸生产过程中，每生产一吨P2O5副产五吨磷石膏，中型磷酸生产企业每年年副

产磷石膏约为350万吨。如此多的磷石膏不仅需要一个较大的堆渣场，而且还会造成水源污

染。目前，最常用的磷石膏处理方法有以下四种：

[0003] 第一种方法：将磷酸膏用来回填矿坑。据统计，在未采用磷石膏来回填矿山井巷

时，矿山井巷充填成本占采矿的1/3，而充填物料又占充填成本的80％，用磷石膏来填充矿

山井巷，填充成本约占采矿成本的1/5，不仅节约了填充成本，而且提高了三废利用率，减少

了环保污染。但是，由于磷石膏胶凝剂充填料粘度高、沉降快、凝结快、细颗粒多、易堵管、难

清理等因素，目前，常用的方法是采用混合物料车间通过长距离汽车运输至矿区，就近矿洞

建立充填站，用泵输送至井巷等流程完成充填。汽车运输从磷石膏堆场到充填站一般有30

公里左右的路程，大部分为盘山公路。运输磷石膏的车是普通的双桥车无密封易扬尘、运磷

石膏胶凝剂的车虽是槽车有密封但车身长在盘山公路上驾驶存在较大的道路运输和交通

安全隐患，且磷石膏胶凝剂入库用铲车倒运、筛分充满了扬尘和噪音，对配浆环境、人员、设

备都存在较大的安全和污染隐患。采用管道运输，充填站因其磷石膏和磷石膏胶凝剂配比

比例和管道坡度、弯度、材质设计选用不合理，经常发生堵塞管道，造成设备超压、电机超负

荷等设备安全运行隐患且管道堵塞后无法清洗只有破坏性拆除，管道浪费较大、成本较高、

生产连续性低、设备及人员存在较大的安全生产运行隐患。

[0004] 第二种方法：将磷石膏生产水泥絮凝剂。磷石膏的结晶形态与天然石膏相同，为棱

形或柱形板状结晶，化学成分与天然石膏成分基本相似，但由于含有可溶性五氧化二磷、磷

酸盐、水溶性氟化物、不溶性五氧化二磷以及有机杂质等，会延长水泥的水化时间、降低早

期强度以及延长凝结时间，因此不能将磷石膏直接用作水泥的缓凝剂。需要将磷石膏进行

处理，目前常用的方法是将磷石膏经洗涤、预处理、干燥和煅烧等工艺处理，该法获得水泥

缓凝剂成本低，但是将磷石膏生产水泥缓凝剂的流程长，设备投资大，且生产的絮凝剂中仍

不可避免地含有五氧化二磷和氟化物，使水泥的水化时间以及凝结时间较长。

[0005] 第三种方法：将磷石膏制硫铵和碳酸钙，该方法是利用氨和二氧化碳将磷石膏转

化成硫铵和碳酸钙，该方法对磷石膏的质量要求较高，且生产流程长，投资大。

[0006] 第四种方法：将磷石膏用来改良碱性土壤。磷石膏中含有五氧化二磷，导致磷石膏

显酸性，其pH值为1.5～4.5，可用来中和土壤中的碱性，且磷石膏中含有的磷、铁、镁、硅、

锌、硫以及钙等成分是植物生长必须的营养元素。

[0007] 上述几种方法推动了我国磷石膏资源化的技术进步，但上述技术未能充分的对磷

石膏进行利用，并且不能从根本上解决磷石膏堆积如山的现状。因此，有人将磷石膏用作制

备仿木纹装饰板的原料，通过该途径能够大量的处理磷石膏，且能较好地将磷石膏进行综

合利用。目前，通常将磷石膏与少量水泥、纸浆、纤维增强材料等混合后，再经过加压后制成
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磷石膏纤维板，由于磷石膏本身不具有胶凝性、含水量高以及含有多种杂质等特性，采用该

方法生产的磷石膏仿木纹装饰板的耐磨性、耐候性、抗压强度等性能偏低，难以达到建筑装

饰材料的使用要求。将磷石膏用来制备仿木纹装饰板的专利申请有很多，例如，专利

CN101219881公开了一种磷石膏复合材料，其是以磷石膏和脲醛树脂为主要原料，辅以酚醛

树脂、核桃壳、聚丙烯酰胺、粉煤灰，将上述原料混合搅拌后，再经过挤压成型即得，制作工

艺简单。专利号为ZL200810233755 .0，发明名称为“一种利用工业废渣生产的仿木纹装饰

板”，其是以重量份计，将磷石膏10～40份、石灰5～15份、水泥15～28份、水玻璃0.02～0.05

份、减水剂0.01～0.05份、缓凝剂0～0.004份、早强剂0～0.005份以及消泡剂0～0.008份混

合后，按照水料比为4:10加水搅拌均匀，然后浇筑到模里成型，自然风干即可。其具有制造

工艺简单、生产成本低、有一定的保温隔热效果的优点。将磷石膏用于生产仿木纹装饰板，

研究一种配方简单，生产工艺简单，并且生产出综合性能好的建筑产品，具有显著的经济意

义。

发明内容

[0008] 有鉴于此，本发明的目的是提供一种配方合理、制备工艺简单的仿木纹装饰板及

其制备方法，以解决现有磷石膏堆积如山的现状，为磷石膏资源化利用寻找新的途径，从而

取得更大的经济效益和社会效益。

[0009] 本发明的发明人通过长期的研究和不断的试验，最终研发出本发明的配方以及制

备工艺，本发明具体是通过以下技术方案解决上述技术问题：

[0010] 一种仿木纹装饰板，以重量份计，由以下原料制备而成：磷石膏40～60份、粉煤灰

10～16份、水泥10～14份、黄磷炉渣15～24份和生石灰1～4份。

[0011] 优选地，由磷石膏45～55份、粉煤灰12～14份、水泥11～13份、黄磷炉渣17～21份

和生石灰2～3份制备而成。

[0012] 优选地，由磷石膏50份、粉煤灰13份、水泥12份、黄磷炉渣19份和生石灰2.3份制备

而成。

[0013] 所述原料还包括膨胀橡胶0.2～1份、钒钛矿渣4～10份、二氧化钛0.5～4份以及竹

炭2～5份。

[0014] 所述磷石膏中二水磷石膏的含量为86％以上。

[0015] 所述二水磷石膏的含量为86％以上的磷石膏由以下方法制备而得：将现有磷石膏

在260～300℃的干燥机中烘干至水分含量为10％以下，然后送入立磨装置中完成磷石膏颗

粒分散、研磨至细度为30～40目，将磷石膏和水加入到搅拌机中，使液固比为(20～25):80，

搅拌0.5～1h后，静置3～4h，除去漂浮在上面的有机杂质，接着加入氧化钙，氧化钙与磷石

膏的重量比为(0.2～5)：98，在40～60℃的温度下搅拌反映2～3h后，将其过40～60目筛，筛

下物即为二水磷石膏含量为86％以上的磷石膏。

[0016] 所述的仿木纹装饰板的制备方法，包括以下步骤：

[0017] (1)将黄磷炉渣在30～40℃温度下研磨成80～100目的细粉，获得炉渣粉；

[0018] (2)将磷石膏、粉煤灰、水泥、炉渣粉和生石灰在50～60℃的温度下搅拌反应4～

5h，得到混合物料；

[0019] (3)将混合物料自然陈化处理16～24天；

说　明　书 2/10 页

5

CN 104710150 B

5



[0020] (4)向陈化处理后的混合物料中加入混合物料重量10～15％的水搅拌均匀后，浇

筑到模具中，获得成型后的磷石膏基材；

[0021] (5)将磷石膏基材置于压强为0.1MPa、蒸汽温度为168～172℃的养护室中养护处

理16～18h；

[0022] (6)将养护处理后的磷石膏基材在50～60℃的温度下缓慢烘干至水分含量为3～

5％，然后采用240#砂纸砂磨平整，使其平整度为0.5～2mm，然后喷涂硝基木纹底漆，厚度为

1～2mm，在50～60℃的温度下干燥处理16～19h，接着再喷涂苯丙外墙涂料，厚度为0.5～

1mm，使苯丙外墙涂料在基材表明自然流平后，撒点喷涂苯丙外墙涂料，再用40～50℃温度

烘干12～16h，然后喷涂硝基木纹面漆，再将基材在40～50℃的温度下烘干固化至水分含量

为4～6％即可。

[0023] 所述生石灰中氧化钙含量为55％以上。

[0024] 所述步骤(1)中，将黄磷炉渣在35℃温度下研磨成80目的细粉，获得炉渣粉。

[0025] 所述步骤(2)中，将磷石膏、粉煤灰、炉渣粉和生石灰在55℃的温度下搅拌反应

4.5h，得到混合物料。

[0026] 所述步骤(5)中，将磷石膏基材置于压强为0.1MPa、蒸汽温度为170℃的养护室中

养护处理17h。

[0027] 所述步骤(6)中，将养护处理后的磷石膏基材在55℃的温度下缓慢烘干至水分含

量为4％，然后采用240#砂纸砂磨平整，使其平整度为1mm，然后喷涂硝基木纹底漆，厚度为

1.5mm，在55℃的温度下干燥处理17h，接着再喷涂苯丙外墙涂料，厚度为0.8mm，使苯丙外墙

涂料在基材表明自然流平后，撒点喷涂苯丙外墙涂料，再用45℃温度烘干14h，然后喷涂硝

基木纹面漆，再将基材在45℃的温度下烘干固化至水分含量为5％即可。

[0028] 本发明的有益效果在于：

[0029] 1.本发明采用磷石膏为主要原料制备仿木纹装饰板，解决了磷石膏堆积如山的现

状，对保护环境，实现可持续发展具有重要意义。同时，其他原料来源广泛且价格低廉，使得

该仿木纹装饰板的生产成本较低。

[0030] 2.将生石灰、磷石膏、粉煤灰、水泥、炉渣粉和纤维混合后进行陈化处理，消除了磷

石膏的酸性，降低了磷石膏中的可溶性物质，增强了磷石膏的凝固性能。缩短了陈化时间，

磷渣粉进行水化反应生成主要产物钙钒石晶体，能够显著的提高了仿木纹装饰板的强度和

耐水性。

[0031] 3.经过研究发现，磷石膏中的可溶性物质含量越高，磷石膏的凝固性能越差，本发

明通过将现有磷石膏进行处理，将磷石膏在一定的温度下烘干至水分含量为10％以下，送

入立磨装置中完成磷石膏颗粒分散、研磨，然后将磷石膏和水加入到搅拌机中搅拌，接着静

置，即可除去漂浮在上面的有机杂质，接着加入氧化钙搅拌反映一段时间后，将其过40～60

目筛，筛下物即为主要成为为二水磷石膏的磷石膏，筛上物即为氧化钙和可溶性的五氧化

二磷以及氟化物反应的产物，以此将磷石膏中可溶性五氧化二磷和氟化物除去，大大提高

了磷石膏的凝固性能，增强了磷石膏的综合性能。

[0032] 4.与传统的高温高压养护相比，本发明通过采用压强为0.3MPa、蒸汽温度为128～

132℃养护条件对仿木纹装饰板进行养护，显著提高了该仿木纹装饰板的质量和成品合格

率，并且能耗低，生产效率高，投资小。同时，采用该种养护方法，显著降低了基材在干燥环
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境中的收缩率和在泡水环境中的膨胀率，增强了基材的抗压强度，延长了基材的使用寿命。

[0033] 5.本发明的制备方法简单，操作方便。并且生产的仿木纹装饰板具有轻质、防水防

火性能好、抗压强度高、耐候性强等优点，可广泛地用作室内外的装饰材料。

具体实施方式

[0034] 为了方便本领域的技术人员理解，下面将结合实施例对本发明做进一步的描述。

实施例仅仅是对该发明的举例说明，不是对本发明的限定，实施例中未作具体说明的步骤

均是已有技术，在此不做详细描述。

[0035] 本发明所述的磷石膏来自贵州开磷集团息烽重钙厂，其总磷含量为1.62％，游离

水为12.33％，氧化钙为31.22％，二氧化硅为3.31％，三氧化硫含量为40.02％。

[0036] 本发明所述的黄磷炉渣来自于贵州开磷集团息烽磷业公司，其二氧化硅的含量为

37.60％，氧化钙含量为51.12％，五氧化二磷含量为2.12％，三氧化二铝的含量为2.24％。

[0037] 本发明所述的石灰为市售，其氧化钙的含量为55％以上。

[0038] 实施例一

[0039] 原料：

[0040] 磷石膏40kg、粉煤灰10kg、水泥10kg、黄磷炉渣15kg和生石灰1kg。

[0041] 制备方法：

[0042] 将黄磷炉渣在30℃温度下研磨成100目的细粉，获得炉渣粉，再将磷石膏、粉煤灰、

水泥、炉渣粉和生石灰在50℃的搅拌机中搅拌反应4h，将得到的混合物料自然陈化处理16

天，向陈化处理后的混合物料中加入混合物料重量10％的水搅拌均匀后，浇筑到模具中，接

着将获得成型后的磷石膏基材送入压强为0.1MPa、蒸汽温度为168℃的养护室中养护处理

16h，将养护处理后的磷石膏基材在50℃的温度下缓慢烘干至水分含量为3％，然后采用

240#砂纸砂磨平整，使其平整度为0.5mm，然后喷涂硝基木纹底漆，厚度为1mm，在50℃的温

度下干燥处理19h，接着再喷涂苯丙外墙涂料，厚度为1mm，使苯丙外墙涂料在基材表明自然

流平后，撒点喷涂苯丙外墙涂料，再用40℃温度烘干16h，然后喷涂硝基木纹面漆，再将基材

在40℃的温度下烘干固化至水分含量为4％，即得仿木纹装饰板。

[0043] 所述生石灰中氧化钙含量为55％以上。

[0044] 实施例二

[0045] 原料：

[0046] 磷石膏60kg、粉煤灰16kg、水泥14kg、黄磷炉渣24kg和生石灰4kg。

[0047] 制备方法：

[0048] 将黄磷炉渣在40℃温度下研磨成100目的细粉，获得炉渣粉，再将磷石膏、粉煤灰、

水泥、炉渣粉和生石灰在60℃的温度下搅拌反应4h，将得到的混合物料自然陈化处理24天，

向陈化处理后的混合物料中加入混合物料重量15％的水搅拌均匀后，浇筑到模具中，接着

将获得成型后的磷石膏基材送入压强为0.1MPa、蒸汽温度为172℃的养护室中养护处理

18h，将养护处理后的磷石膏基材在60℃的温度下缓慢烘干至水分含量为5％，然后采用

240#砂纸砂磨平整，使其平整度为2mm，然后喷涂硝基木纹底漆，厚度为2mm，在60℃的温度

下干燥处理16h，接着再喷涂苯丙外墙涂料，厚度为0.5mm，使苯丙外墙涂料在基材表明自然

流平后，撒点喷涂苯丙外墙涂料，再用50℃温度烘干16h，然后喷涂硝基木纹面漆，再将基材
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在50℃的温度下烘干固化至水分含量为4％，即得仿木纹装饰板。

[0049] 所述生石灰中氧化钙含量为55％以上。

[0050] 实施例三

[0051] 原料：

[0052] 磷石膏45kg、粉煤灰12kg、水泥11kg、黄磷炉渣17kg和生石灰2kg。

[0053] 制备方法：

[0054] 将黄磷炉渣在32℃温度下研磨成100目的细粉，获得炉渣粉，再将磷石膏、粉煤灰、

水泥、炉渣粉和生石灰在52℃的温度下搅拌反应4h，将得到的混合物料自然陈化处理18天，

向陈化处理后的混合物料中加入混合物料重量12％的水搅拌均匀后，浇筑到模具中，接着

将获得成型后的磷石膏基材送入压强为0.1MPa、蒸汽温度为169℃的养护室中养护处理

17h，将养护处理后的磷石膏基材在52℃的温度下缓慢烘干至水分含量为4％，然后采用

240#砂纸砂磨平整，使其平整度为0.8mm，然后喷涂硝基木纹底漆，厚度为1.4mm，在52℃的

温度下干燥处理17h，接着再喷涂苯丙外墙涂料，厚度为0.8mm，使苯丙外墙涂料在基材表明

自然流平后，撒点喷涂苯丙外墙涂料，再用42℃温度烘干13h，然后喷涂硝基木纹面漆，再将

基材在43℃的温度下烘干固化至水分含量为5％，即得仿木纹装饰板。

[0055] 所述生石灰中氧化钙含量为55％以上。

[0056] 实施例四

[0057] 原料：

[0058] 磷石膏55kg、粉煤灰14kg、水泥13kg、黄磷炉渣21kg和生石灰3kg。

[0059] 制备方法：

[0060] 将黄磷炉渣在37℃温度下研磨成100目的细粉，获得炉渣粉，再将磷石膏、粉煤灰、

水泥、炉渣粉和生石灰在58℃的温度下搅拌反应5h，将得到的混合物料自然陈化处理22天，

向陈化处理后的混合物料中加入混合物料重量14％的水搅拌均匀后，浇筑到模具中，接着

将获得成型后的磷石膏基材送入压强为0.1MPa、蒸汽温度为171℃的养护室中养护处理

17h，将养护处理后的磷石膏基材在58℃的温度下缓慢烘干至水分含量为4％，然后采用

240#砂纸砂磨平整，使其平整度为1.5mm，然后喷涂硝基木纹底漆，厚度为1.5mm，在58℃的

温度下干燥处理18h，接着再喷涂苯丙外墙涂料，厚度为0.7mm，使苯丙外墙涂料在基材表明

自然流平后，撒点喷涂苯丙外墙涂料，再用48℃温度烘干15h，然后喷涂硝基木纹面漆，再将

基材在48℃的温度下烘干固化至水分含量为5％，即得仿木纹装饰板。

[0061] 所述生石灰中氧化钙含量为55％以上。

[0062] 实施例五

[0063] 原料：

[0064] 磷石膏50kg、粉煤灰13kg、水泥12kg、黄磷炉渣19kg和生石灰2.3kg。

[0065] 制备方法：

[0066] 将现有磷石膏在260℃的干燥机中烘干至水分含量为10％，然后送入立磨装置中

完成磷石膏颗粒分散、研磨至细度为30目，将磷石膏和水加入到搅拌机中，使液固比为20:

80，搅拌0.5h后，静置3h，除去漂浮在上面的有机杂质，接着加入氧化钙，氧化钙与磷石膏的

重量比为0.2：98，在40℃的温度下搅拌反映2h后，将其过40目筛，筛下物即为二水磷石膏含

量为86％的磷石膏。将黄磷炉渣在35℃温度下研磨成80目的细粉，获得炉渣粉，再将磷石
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膏、粉煤灰、水泥、炉渣粉和生石灰在55℃的温度下搅拌反应4.5h，将得到的混合物料自然

陈化处理20天，向陈化处理后的混合物料中加入混合物料重量12％的水搅拌均匀后，浇筑

到模具中，接着将获得成型后的磷石膏基材送入压强为0.1MPa、蒸汽温度为170℃的养护室

中养护处理17h，将养护处理后的磷石膏基材在55℃的温度下缓慢烘干至水分含量为4％，

然后采用240#砂纸砂磨平整，使其平整度为1.5mm，然后喷涂硝基木纹底漆，厚度为1.5mm，

在55℃的温度下干燥处理17h，接着再喷涂苯丙外墙涂料，厚度为0.8mm，使苯丙外墙涂料在

基材表明自然流平后，撒点喷涂苯丙外墙涂料，再用45℃温度烘干14h，然后喷涂硝基木纹

面漆，再将基材在45℃的温度下烘干固化至水分含量为5％，即得仿木纹装饰板。

[0067] 所述生石灰中氧化钙含量为55％以上。

[0068] 实施例六

[0069] 原料：

[0070] 磷石膏50kg、粉煤灰13kg、膨胀橡胶0.2kg、钒钛矿渣4kg、二氧化钛0.5kg、竹炭

2kg、水泥12kg、黄磷炉渣19kg和生石灰2.3kg。

[0071] 制备方法：

[0072] 将现有磷石膏在260℃的干燥机中烘干至水分含量为10％，然后送入立磨装置中

完成磷石膏颗粒分散、研磨至细度为30目，将磷石膏和水加入到搅拌机中，使液固比为20:

80，搅拌0.5h后，静置3h，除去漂浮在上面的有机杂质，接着加入氧化钙，氧化钙与磷石膏的

重量比为0.2：98，在40℃的温度下搅拌反映2h后，将其过40目筛，筛下物即为二水磷石膏含

量为86％的磷石膏。将黄磷炉渣在35℃温度下研磨成80目的细粉，获得炉渣粉，再将膨胀橡

胶、竹炭、钒钛矿渣以及二氧化钛粉碎成80目的细粉后，将该细粉与磷石膏、粉煤灰、水泥、

炉渣粉和生石灰在55℃的温度下搅拌反应4.5h，将得到的混合物料自然陈化处理20天，向

陈化处理后的混合物料中加入混合物料重量12％的水搅拌均匀后，浇筑到模具中，接着将

获得成型后的磷石膏基材送入压强为0.1MPa、蒸汽温度为170℃的养护室中养护处理17h，

将养护处理后的磷石膏基材在55℃的温度下缓慢烘干至水分含量为4％，然后采用240#砂

纸砂磨平整，使其平整度为1.5mm，然后喷涂硝基木纹底漆，厚度为1.5mm，在55℃的温度下

干燥处理17h，接着再喷涂苯丙外墙涂料，厚度为0.8mm，使苯丙外墙涂料在基材表明自然流

平后，撒点喷涂苯丙外墙涂料，再用45℃温度烘干14h，然后喷涂硝基木纹面漆，再将基材在

45℃的温度下烘干固化至水分含量为5％，即得仿木纹装饰板。将少量膨胀橡胶添加到磷石

膏中，有利于增加制备的装饰板的强度，并能有效防止装饰板开裂，添加少量的钒钛矿渣，

有利于提高磷石膏的水硬胶凝性能，二氧化钛添加到磷石膏中，有利于增加粘度和耐磨度，

添加少量竹炭有利于增加装饰板的强度。

[0073] 实施例七

[0074] 原料：

[0075] 磷石膏55kg、粉煤灰14kg、膨胀橡胶0.6kg、钒钛矿渣6kg、二氧化钛2kg、竹炭4kg、

水泥13kg、黄磷炉渣21kg和生石灰3kg。

[0076] 制备方法：

[0077] 将现有磷石膏在280℃的干燥机中烘干至水分含量为10％，然后送入立磨装置中

完成磷石膏颗粒分散、研磨至细度为40目，将磷石膏和水加入到搅拌机中，使液固比为23:

80，搅拌0.8h后，静置3.5h，除去漂浮在上面的有机杂质，接着加入氧化钙，氧化钙与磷石膏
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的重量比为3：98，在50℃的温度下搅拌反映2.5h后，将其过60目筛，筛下物即为二水磷石膏

含量为87％的磷石膏。将黄磷炉渣在37℃温度下研磨成100目的细粉，获得炉渣粉，再将膨

胀橡胶、竹炭、钒钛矿渣以及二氧化钛粉碎成80目的细粉后，将该细粉与磷石膏、粉煤灰、水

泥、炉渣粉和生石灰在58℃的温度下搅拌反应5h，将得到的混合物料自然陈化处理22天，向

陈化处理后的混合物料中加入混合物料重量14％的水搅拌均匀后，浇筑到模具中，接着将

获得成型后的磷石膏基材送入压强为0.1MPa、蒸汽温度为171℃的养护室中养护处理17h，

将养护处理后的磷石膏基材在58℃的温度下缓慢烘干至水分含量为4％，然后采用240#砂

纸砂磨平整，使其平整度为1.5mm，然后喷涂硝基木纹底漆，厚度为1.5mm，在58℃的温度下

干燥处理18h，接着再喷涂苯丙外墙涂料，厚度为0.7mm，使苯丙外墙涂料在基材表明自然流

平后，撒点喷涂苯丙外墙涂料，再用48℃温度烘干15h，然后喷涂硝基木纹面漆，再将基材在

48℃的温度下烘干固化至水分含量为5％，即得仿木纹装饰板。将少量膨胀橡胶添加到磷石

膏中，有利于增加制备的装饰板的强度，并能有效防止装饰板开裂，添加少量的钒钛矿渣，

有利于提高磷石膏的水硬胶凝性能，二氧化钛添加到磷石膏中，有利于增加粘度和耐磨度，

添加少量竹炭有利于增加装饰板的强度。

[0078] 实施例八

[0079] 原料：

[0080] 磷石膏45kg、粉煤灰12kg、膨胀橡胶1kg、钒钛矿渣10kg、二氧化钛4kg、水泥11kg、

黄磷炉渣17kg和生石灰2kg。

[0081] 制备方法：

[0082] 将现有磷石膏在300℃的干燥机中烘干至水分含量为10％，然后送入立磨装置中

完成磷石膏颗粒分散、研磨至细度为40目，将磷石膏和水加入到搅拌机中，使液固比为25:

80，搅拌1h后，静置4h，除去漂浮在上面的有机杂质，接着加入氧化钙，氧化钙与磷石膏的重

量比为5：98，在60℃的温度下搅拌反映3h后，将其过60目筛，筛下物即为二水磷石膏含量为

86％的磷石膏。将黄磷炉渣在32℃温度下研磨成100目的细粉，获得炉渣粉，再将膨胀橡胶、

钒钛矿渣以及二氧化钛粉碎成80目的细粉后，将该细粉与磷石膏、粉煤灰、水泥、炉渣粉和

生石灰在52℃的温度下搅拌反应4h，将得到的混合物料自然陈化处理18天，向陈化处理后

的混合物料中加入混合物料重量12％的水搅拌均匀后，浇筑到模具中，接着将获得成型后

的磷石膏基材送入压强为0.1MPa、蒸汽温度为169℃的养护室中养护处理17h，将养护处理

后的磷石膏基材在52℃的温度下缓慢烘干至水分含量为4％，然后采用240#砂纸砂磨平整，

使其平整度为0.8mm，然后喷涂硝基木纹底漆，厚度为1.4mm，在52℃的温度下干燥处理17h，

接着再喷涂苯丙外墙涂料，厚度为0.8mm，使苯丙外墙涂料在基材表明自然流平后，撒点喷

涂苯丙外墙涂料，再用42℃温度烘干13h，然后喷涂硝基木纹面漆，再将基材在43℃的温度

下烘干固化至水分含量为5％，即得仿木纹装饰板。

[0083] 试验一：

[0084] 随机抽取实施例一至实施例五制备的仿木纹装饰板，先将试件进行高温～淋水循

环80次，每次6h。采用一个小时的时间将试件表面温度升至70℃，在该段时间内将试件的湿

度控制为15％，接着恒温保持两个小时，控制空气温度和试件表面温度的均匀性；接着淋水

一个小时，淋水温度为15℃，淋水要均匀；静置两小时后，加热～冷冻循环20次，每次24h。采

用两小时将试件表面温度升至50℃，保持恒温六个小时，控制空气温度和试件表面温度的
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均匀性，接着利用四个小时的时间将试件表面的温度缓慢降至零下20℃，并保持恒温十二

小时。试验结果：经过上述处理后，试件均无粉化和剥离现象。因此，上述试件的耐候性较

强。

[0085] 试验二

[0086] 将磷石膏、粉煤灰、水泥、黄磷炉渣和生石灰以50：13：12：19：2.3的重量比送入到

搅拌机中混合，然后自然陈化处理20天，将陈化处理后的物料加入混合物料重量12％的水

搅拌均匀后，浇筑到模具中，获得成型后的长和宽均为200mm磷石膏基材，将该磷石膏基材

在不同的养护条件下进行养护，再将养护后的基材进行干燥或者水泡处理，记录处理后基

材的长度变化情况，结果如下表：

[0087] 表1

[0088]

[0089] 表2

[0090]

[0091] 表3
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[0092]

[0093] 表1为干燥和泡水循环条件下磷石膏基材的膨胀与收缩情况，从表中可以看出，在

0.1MPa、170℃的养护条件下，磷石膏基材的膨胀和收缩值都是最低的。表2为干燥条件下磷

石膏基材的膨胀和收缩情况，从表中可以看出，在常压、100℃的养护条件下，磷石膏基材的

膨胀和收缩值都是最低的，其次是0.1MPa、170℃的养护。表3为长期泡水条件下磷石膏基材

的膨胀和收缩情况，从表中可以看出，其整体上呈膨胀趋势，在0.1MPa、170℃的养护条件

下，磷石膏基材整体的膨胀趋势比常压、80-90℃与常压、100℃的高。由此可以得出结论，对

于采用磷石膏、黄磷炉渣和生石灰为原料制备的仿花岗石地板砖，其最佳的养护条件为

0.1MPa、170℃的温度。

[0094] 试验三

[0095] 配比：1、磷石膏40kg、粉煤灰10kg、水泥10kg、黄磷炉渣15kg和生石灰1kg；2、磷石

膏60kg、粉煤灰16kg、水泥14kg、黄磷炉渣24kg和生石灰4kg；3、磷石膏45kg、粉煤灰12kg、水

泥11kg、黄磷炉渣17kg和生石灰2kg；4、磷石膏55kg、粉煤灰14kg、水泥13kg、黄磷炉渣21kg

和生石灰3kg；5、磷石膏50kg、粉煤灰13kg、水泥12kg、黄磷炉渣19kg和生石灰2.3kg。

[0096] 制备方法：将上述不同配比的原料采用以下加工方法加工：将磷石膏、黄磷炉渣和

生石灰送入到搅拌机中混合，然后自然陈化处理24天，将陈化处理后的物料加入混合物料

重量12％的水搅拌均匀后，浇筑到模具中，获得成型后的长和宽均为200mm地砖，将该地砖

采用压强为0.3MPa、蒸汽温度为90℃的环境下养护24h，再将地砖采用50～60℃的温度烘干

至水分含量为6％以下，检测获得的地砖试样的抗压强度结果如下：

[0097] 表4

[0098]

编号 重量/㎏ 受压面积/㎜2 抗压力值/kN 抗压强度/MPa

1 2.412 7200 248.9 34.6

2 2.398 7200 237.6 33.0

3 2.374 7200 232.4 32.3

4 2.399 7200 227.2 31.6

5 2.408 7200 269.1 37.4

[0099] 从表4中可以看出，采用本发明的配方制备的地砖抗压强度均较高，尤其第5组的
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配方加工出的地砖抗压强度最高。

[0100] 综上，采用本发明的配方以及制备方法制备的仿木纹装饰板，具有防水防火性能

好、抗压强度高、耐候性强等优点，适于推广使用。并且原材料来源广泛，成本较低，具有较

大的经济效益。

[0101] 发明人在此强调：以上所述，仅是本发明的较好实例，并非对本发明作任何形式上

的限制，任何未脱离本发明技术方案内容，依据本发明的技术实质对以上实例所作的任何

简单修改、变换材料等同变化与修饰，均仍属于本发明技术方案的范围内。
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