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摘要： 以杨木碎单板条为原料制备定向木片层积材(0SL)，研究了单板条长度、宽度、热压时间与板材密度，对杨木

0SL性能的影响。结果表明：板材密度是影响osL性能的最主要因素；采用优化工艺生产的杨木osI。，性能远超EN

300—2006中0SB／4等级板材性能要求。
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A瞻t嗽t： PD户”Z乱s P批rn仇P讥cn觚 Veneer strands were used as raw materials to IIlake orieIlted

strand lumber(0SL)． The influence of strand 1ength，stand width，hot—pressing tirne and board

density on physical and mechanical properties was evaluated．The results showed that the density

was the most importarlt factor affecting the pro出rties of the OSL and that the properties of the 0SL

made under optimum processing conditions could far exceed the requirement of oSB／4 grade of

European Standard EN 300—2006．
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结构用木基复合材料(structural composite

1umber，SCL)是具有一定承载能力的木基复合材料

的统称，主要包括结构胶合板和单板层积材

收稿日期：2013-06一z4；修改日期：2014-07—23

基金项目：国家林业局引进国际先进林业科学技术计划(948计划)

项目。顺向木条层积材(PSL)制造关键技术”(2012—4—29)；2012年

北京市教育委员会共建项目“木质材料高效加工利用技术”；木竹产

业技术创新战略联盟课题“模压成型PSL装饰材制备技术与示范”

(TIAWBl2013XX)。

作者简介：刘翔(1988一)，男，广西林业集团有限公司助理工程师。

责任作者：高黎，女，中国林科院木材工业研究所助理研究员。

·20·

(1aminated veneer lumber，LVL)，另外也有多种利

用较大尺寸碎料制成的ScL，如顺向单板条层积材

(parallel strand 1umber，PSL)、木条层积材

(1amimted strand lumber，IJSL)和定向木片层积材

(oriented strand lumber，oSL)等[1|。随着现代木结

构建筑在我国的逐渐兴起，SCL的需求量也必将增

加。由于原料形态不同，不同的SCL板材性能有明

显差异。如何实现LVL、胶合板生产过程中碎单板

的高附加值利用，是人造板行业的研究方向之一。

早在20世纪60年代末，加拿大MacMillan
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Bloedel公司研发出利用碎单板制备PSL的工艺及

产品，并在欧美实现了工业化生产。我国科研人员也

在90年代对PSL进行了研究陋引，但因其对设备及

单板条长度有较高的要求，细碎单板利用率有限，未

能得到推广。而根据我国单板下脚料尺寸特点，制备

定向木片层积材(OSL)是一种适合国情的利用

方案[6|。

定向木片层积材(OSL)作为一种国外常见的结

构用材，由扁平窄长的刨花制备而成。与定向刨花板

(0SB)对比，0SB芯层一般为横向铺装，厚度通常≤

25 mm，且对横向强度有一定要求；而oSL仅沿顺向

铺装，厚度>25 mm，顺向强度及产品附加值明显优

于osB。通过裁切破碎单板条制备的木片，形态及

性能应优于大片刨花。

’为此，笔者根据我国木质资源及常规加工设备

特点，利用速生杨木碎单板条制备0SL，探究工艺

参数对其性能的影响，旨在为制定杨木OSL生产工

艺及开发杨木的高附加值利用新途径，提供技术

依据。

l材料与方法

1．1试验材料

1)意杨(Pop“Z托s蹦rnmP讲c彻n)单板，购于河

北冀州，密度约0．37 g／cm3，含水率10％～12％，厚

1．5～1．8 mm，幅面1 000 mm×900 mm。

2)浸渍用酚醛(PF)树脂，自制，固体含量50％，

黏度60 mPa·s。

1．2试验装置

万能木工圆锯机；精密裁板锯；电热恒温鼓风干

燥箱；人造板试验压机；万能力学试验机等。

1．3试验方法

1．3．1试验设计

工业化生产oSL的原料通常为大片刨花，与其

相比，本试验所用的单板条厚度大、形态规整，长度方

向易定向，但端头过于齐整，铺装时可能对板坯均匀

性造成不良影响。因此，需验证采用单板条生产

oSL是否能达到产品性能的要求。

在已有研究的基础上，选取单板条宽度、长度、热

压时问和板材密度4个因素进行考察，各因子及水平

见表l，按照正交试验法L。(34)进行试验。

裹l试验因素与水平

Tahl E】掣e—m嘲tmh咖幅a埘鼬

1．3．2工艺流程

1)单板裁切；

2)筛选剔除有明显结疤和孔洞的单板条；

3)浸胶将PF树脂固体含量调整至30％左

右，依据前期试验结果，设定浸胶5 min，陈放3 min，

浸胶量为单板条质量的8％～10％；

4)干燥浸胶单板条干燥至含水率8％～9％；

5)热压温度145～155℃，压力4～6 MPa；板

材幅面400 mm×450 mm，利用称量法控制产品密

度，采用厚度规控制板材厚度20 mm；每组试验重复

3次；

6)陈化板材齐边后陈放7 d以上，达到平衡

含水率；

7)试件锯制顺纹弹性模量和静曲强度试件规

格440 mm×50 H啪×20 mm；内结合强度和吸水厚

度膨胀率试件规格均为50 nHn×50 mm×20姗。
每块试板上各检测指标制取3块试样。

1．4性能测试

参照EN 300一2006《OS&defiIlitions，classif-

ication and specifications》，检测顺纹静曲强度

(MOR)、顺纹弹性模量(MOE)、内结合强度(m)和
24 h吸水厚度膨胀率(24 h TS)。
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2．1单板条宽度的影响(图1)
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圈1 单板条宽度对0sL板材性能的影响
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表3和图l显示出，单板条宽度对板材的MOE

和IB有极显著的影响。随着单板条宽度增加，MOE

增大，IB呈下降趋势。MOR和TS有小幅变化。原

因是同等条件下，单板条宽度增加，组坯单元数量减

少，板材在横向的搭接减少，提高了板材的整体连续

性，故MOE增加；但原料阅搭接减少，使得胶合总面

积减少，故IB降低[7|。

2。2单板条长度的影响(图2)
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图2单板条长度对0SL板材性能的影晌
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由表3、图2可知，单板条长度是影响0SI—

MOR、M()E的极显著因素，亦是影响24 hTS静

因素。单板条长度从50 mm提高至loo mm，

和MOE大幅增强，TS降低；从100 mm继宝

150 mm，抗弯性能和TS变化不明显，造成该、

原因同单板条宽度的影响分析相同。IB在单

50～150 mm范围内，仅有小幅波动。

2．3热压时问的影响(图3)

由表3及图3可知，热压时间主要影响

hTS。热压时阀适当延长，有利于板材中心』

的充分固化，提高胶合强度和尺寸稳定性，{
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图3热压时间对板材性能的影响
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密度梯度；但时间过长，会造成表层原料热解和胶层

脆化。本试验范围内，随热压时间延长，IB提高，

MOR和MOE均呈先降低再提高的趋势，TS先升高

后降低，其原因需进一步研究。

2．4板材密度的影响(图4)

对于复合板材，一定范围内提高密度是提升产品

性能最有效的手段[7|。在表3和图4中，板材密度对

力学性能的3项指标影响均极显著，对24 hTS影响

为显著。在板坯密度o．5～o．65 g／cm3范围内，随密

度增加，抗弯性能和IB迅速提高，当密度>o．65 g／

cm3，变化趋势减缓。密度最小时，板材的耐水性最

佳，是因为该密度下虽然板材IB较低，但压缩率亦

低，吸水后板材的反弹小。

2．5验证试验

综合考虑上述试验结果，在本试验范围内，杨木

OSL的优化工艺参数：单板条宽度30 mm，单板条长

度150 mm，热压时间90 mm／s，板材密度

o．8 g／cm3。采用此工艺参数压制3块杨木OSI。板

材，性能检测结果列于表4。

一r——一
一 ／
／

j j

一一厂’
／ j j一入
一／

j

0．50 0．65 0．80

板材密度／(g’cm一3)

图4板材密度对板材性能的影响

Fi晷4 胁d de璐ity ef峨t帅proper￡ies ofⅨ江sampJ眵

表4优化工艺参数下asL的性能

Tab．4 Pmpert峪of 0sL翰唧Ies哪der optiⅡIized pa咖mter

MOR／MPa MC}E／f、，Ⅱ’a 18／f泞a 2h IB／^—妊’a 24 hTS／％
检测值 108．70 17385 1．463 1．022 8．83

标准规定值 26．oo 4800 o．400 o．】30 12．oo

结果表明，以优化工艺参数压制的杨木OSL，性

能远超过EN 300—2006中0SB／4级板材要求。

3结论

1)在本试验范围内，杨木oSL板材密度是影响

其性能的最主要因素。密度增大，板材的3项力学性

能指标均增大；单板条宽度、长度和热压时间，对试样

的MOR、MoE、IB、24 hTS有不同程度的影响。

2)优化工艺参数：单板条宽度30 mm，单板条长

度150 mm，热压时间90 mm／s，板材密度o．8 g／

cm3。以此工艺压制的杨木OSL完全满足OSB／4级

板材要求。采用杨木碎单板条制备的OSL，可用于

更高强度材料的设计利用。

(下转第27页)
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