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实木复合地板基材用桉木单板层积材的制备工艺

庞小仁1，顾水祥1，熊先青2，吴智慧2
(1．浙江升华云峰新材股份有限公司，浙江德清313220；2．南京林业大学家具与工业设计学院，江苏南京210037)

摘要：为提高桉木的利用率和产品附加值，用桉木单板和玉米改性淀粉胶压制单板层积材。并以此作为基材制备实

木复合地板，探讨单板热压预处理、厚度和组坯结构等因素对实木复合地板产品性能的影响。结果表明，对厚度≤2．2

mm桉木单板，经1~2 min的热压预处理(温度100"--120℃，压力0．83 MPa)，制备的实木复合地板尺寸稳定性良

好，主要理化性能指标达到GB／T 18103．2000《实木复合地板》的要求。
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Manufacturing Technology of Laminated Veneer Lumber made of

Eucalyptus Wood for Engineered Flooring Substrates
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单板层积材(LVL)是多层单板以顺纹方向排列

组坯胶合而成一种木质复合板材，不仅保留了木材

天然特性，而且强度变异系数小、许用应力高、尺

寸稳定性吲11，产品结构灵活，规格多样，近几年来

在我国得到了迅速发展，在建筑结构、框式家具、

重机械包装、车船承重结构、地板制造等多种领域

得到应用【21。

LVL具有原料适用性广的特点，几乎所有适于

生产胶合板的树种，均可以用来生产LVL。利用速

生人工林木材制造LVL，不但推动人工林的营造，

而且还可提高产品的附加值。
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桉树是世界上生长最快、产量最高的速生树种，

我国桉树人工林面积已达450万hm2，年产木材超过

了3 000万m3，约占全国年木材产量的26．9％【3J。桉

树一般6年即可成材，但纤维短、密度不均匀，以

其为原料制造的胶合板，极其容易发生翘曲变形【41。

解决人工林小径级桉木的高效利用问题，在当前木

材资源紧缺、供需矛盾日趋严峻形势下意义重大【5J。

笔者所在单位开展合作，利用桉木生产LVL，并

用作实木复合地板的基材，旨在提高速生人工林桉木

的利用率和附加值，拓展实木复合地板用材渠道。

1材料与方法

1．1材料

1)桉木(Eucalyptus spp．)单板，用于生产实木

复合地板基材LVL。密度0．46 g／cm3，单板幅面1 260

mrnx630 mln，厚度规格有3种：1．7、2．2、2．7 toni，

含水率12％～14％。

2)红栎(Quercus rubra)单板，用作实木复合

地板的装饰面层。密度为O．58 g／cm3，幅面为l 260
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mmx630 mm，厚度0．5 alia，含水率11％～13％。

3)玉米改性淀粉胶，自制，以聚乙烯醇溶液作

为增黏剂、面粉为填充剂、多异氰酸酯的预聚体

(PMDI)为增强剂。

主要性能参数：乳白色均匀乳液，固体含量45％，

pH值6～7，黏度5 000～7 500 mPa·S，储存期大于

100d。

1．2主要设备

圆锯机、多层热压机、砂光机、双滚着色机、

横向双端铣生产线、万能力学试验机、气候箱等。

1．3试验方法

参照企业非醛实木复合地板的生产工艺，结合

桉木LvL的制造工艺【6】，制定以桉木LVL为基材生

产复合实木地板的工艺流程(如图1所示)。

图1 实木复合地板生产工艺流程

Fig．1 Manufacturing process of engineered flooring

基于此流程，考察单板厚度、预处理工艺、LVL

组坯方式对LVL性能的影响。

1)单板厚度：选择3种常用厚度(1．7、2．2、

2．7 mm)的桉木单板，LVL的幅面为l 220 rnrn×l 220

mm、厚度15 mm。

2)单板预处理：由于桉木干缩率高、水分扩散

性差及木材密度存在差异，在生产LVL过程中，极

容易发生翘曲变形、表面开裂等缺陷[‘71。因此，增加

单板热压预处理工序，以释放其内应力，并使含水

率趋于平均，以减少L、，L的翘曲。

根据前期试验结果，当热压预处理时间超过2

min时，单板厚度压缩偏大，且出现单板表面发黄、

脆性增加、纵向开裂等缺陷。因此，设置热压预处

理参数为：温度100～120℃，压力0．83 MPa，时间

分别为l、2rain。

3)组坯方式：LVL的目标厚度为15 aim，用1．7

ITIITI厚单板时，组坯层数为10，其他两种厚度单板

的层数均为8。考虑到实木复合地板坯料后续还需进

行榫槽加工，既要消除翘曲变形，又要提高榫槽加

工的光滑度，设计了两种组坯方式，如图2所示。

其中a为全部单板顺纹组坯，b为纵横交叉组坯，即

第二层和倒数第二层的单板横向放置、其余层顺纹

组坯，以确保开榫槽处的单板为顺纹组坯。

a顺纹组坯 b纵横交叉组坯

图2 LvL基材的组坯方式

Fig．2 Assembly structure of LVL

第一层和

倒数第二层

为横纹

LVL的胶合按常规工艺进行。施胶量为双面

280～320 g／m2；热压工艺参数为：压力1．0～1．1 MPa，

温度115～125℃，热压时间18 min。

1．4性能检测

1)基材：按GB／T 20241．2006《单板层积材》，

检测LVL试板的翘曲度、抗弯性能指标；

2)以桉木LVL基材的实木复合地板：按照GB／T

18103．2000《实木复合地板》进行。

2结果与分析

前期试验采用1．7、2．2、2．7 r衄三种厚度的桉
木单板制备LVL，发现单板厚度越大，LVL试板的

翘曲变形越严重。其中2．7 ITIITI厚单板制备的LVL

变形最明显，宽度方向凸翘曲度大于0．2％，长度方

向凸翘曲度大于0．75％；1．7和2．2 mill厚单板制备的

LVL，宽度方向凸翘曲度在0．05％～0．08％之间，长

度方向凸翘曲度在0．05％～0．1％之间。

为避免LVL翘曲变形，单板厚度不宜超过2．2

mm。因此，后期仅选用厚度2．2 mm的单板进行试验。

2．1单板预处理对LVL性能的影响

2．2 mm厚单板经过不同时间热压预处理后，制

备LVL的性能检测结果列于表1。

结果显示，在相同组坯方式下，随着单板热压

预处理时间的延长，LVL的长度方向凸翘曲度变小，

MOR、MOE提升。
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表1 不同预处理时间的LVL性能 表2桉木LVL基材实木复合地板的性能检测结果
Tab．1 Properties of LVL丽th different hot-platen

pretreating times

2．2组坯方式对LVL性能的影响

以2．2 rrllTl厚桉木单板制备的LVL为例，其翘曲

度和MOR、MOE检测结果，如图3所示。
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图3组坯方式对LvL试板性能的影响

Fig．3 Effect ofassemble type on properties of LVL

图3结果表明：1)单板热压预处理时间相同时，

均以交叉组坯的LVL试板的翘曲度更小；2)两种组

坯方式制备LVL试板的MOR、MOE检测结果略有

差异，以同向组坯试板的性能相对更高。

以按上述工艺制备的桉木LVL为基材制造实木

复合地板，其尺寸偏差等主要性能检测结果见表2。

结果表明，实木复合地板的性能指标均达到

GB／T 18103—2000的要求。
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Tab．2 Performance ofengineered flooring made of

Eucalyptus LVL substrates

3结论

1)采用厚度≤2．2 mlTl桉木单板，进行1～2 min

的热压预处理(温度100～120℃，压力0．83 MPa)，

生产的LVL产品的翘曲度可有效减小：

2)采用上下表板相邻层单板横向放置、其余6

层单板顺纹组坯的方式，生产的LVL制备实木复合

地板，其翘曲度和主要理化性能指标均可达到GB／T

18103—2000的要求。
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