
分回哪夙吼吼吼吼吻
舀 图

霎国外信息昌
圈 图
自晒恤恤吻恤恤吻口

介

吕

利用间伐材小径材制造新型层积木
朴 成 汉

日本林野厅木材新技术开发 事 业 所 在

1 9 8 5年研究了一种利用间伐材及制材边角料

经碾压成纤维网状连接的单片
,

然后定向层

积压制成层积木的新工艺
。

其性能可与结构

用胶合板相媲美
。

此项开发为间伐材及制材

边角料的有效利用开辟了一条新路
。

研究工作的概要

开发研究在实验室内进行
。

为 了制造纤

维 网状连接的层积板
,

将原木用压辊碾压
,

此时原木的宽度可延展五倍
,

故需要宽幅的

压辊
。

碾压时原木直径过大或芯部组织易破

损 者 降 低 出材率
,
且给后一道工序带来麻

烦
。

因此
,

碾压前应根据直径的大小进行适

当的锯解
。

美国松和 日本扁柏材质脆软
,

其加工效

果较好
。

但柳杉碾压时出现芯部被压溃
,

出

材率较差
。

于是在改进压辊的同时碾压前需

要蒸煮或煮沸处理
。

干燥材和硬材碾压时容

易被压碎
,

须经蒸煮等软化处理 后 方 可 碾
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面板率占 30 %时的最优解点线仍然 在 E E :

的

直线上
。

这时约束条件的百分比区域为 20 %

~ 3 3
.

3 3%
。

四
、

最优搭配生产管理图的应用举例

例 1
、

某胶合板厂生产三合板 和 五 合
,

板
。

每天生产单板为 4 , 5 00 张
,

其中面
、

底 板

所 占的比例为 56 %
。

.

求最优搭配产 品生产方

案
n
的坐标 ?

解
:

在图上找出56 %的点
,

并从该点作

垂真于
x
轴的线与 A

ZB Z

相交于点 m
,

然后再找
。 m 与 A , B ;

的交点
n 。

这个点就是所要求的坐

标
, i
( 3 6

,

9 0 )
,

即生产五合板 3 6 0 张
,

三合板

9 0 ()张
。

例 2
、

生产单板量仍为 4
,

50 。 张
,

但 要

生产 l , 0 00 张三合板之后剩余的面
、

底 板 生

产五合板
。

求所有的单板都被合理利用时的

面
.

`

底板率 ?

解
:
在图的 A

:
B

:

线上查找 y = 1 00 的坐标

二 ( 5 0 , 1 0 0 )之后
,

确定
o n
的延长线与 A : B

:

的

交点m
,

然后再找 m 点垂直于
x
轴 的 百分 比

点
. ,

这个点就是所要求的百分比 5 7
.

8% (面

板物 8
.

9% )
。

例 3
、

某胶合板厂 日产单板 虽 为 4 ,
0 00

张
,

、

其中面板率为 27
.

.

5 %
,

求最优搭配产品

生产点?

解方程 S X + 3 y = 4 0 0 0
,

得两 个 坐 标 A s

( o
, 1 3 3

.

3 )
、

B 3 ( 5 0
, o )

。

在图上 连接 A 3

B
3

(最优解线 )
。

先确定面板率为 27
.

5 %虚

线与 A Z B Z

的
,

交点 m
,

然后再 找
。 m与A 3 B 3

的

交点n ( 35
,

75 )
。

这个点就是所要 求 的 生 产

点
,

即生产 五合板 35 0张三合板 75 好长
。

在实际生产 中
,

可根据本厂的具体情况

绘制出胶合板最优搭配产 品生产管理图
,

有

如下几个方面的优点
:

1
.

根据材质制订出最优搭配生产方案
,

能充分利用单板
,

取得最优经济效益
。

2
.

能够成为产品预测
、

经营管理和 目标

管理的理想工具
。

3
.

根据单板中面板
、

底板和 芯 板 的 比

例
,

制订出准确的生产计划
,

严格监督预定

计划的实现
。

4
.

绘图简单
、

直观
、

便于应用
,

具有指

挥生产的实用价值
。
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需要更多的时间和能量
。

以木糖 (戊糖 ) 为原料制造的胶粘剂也

有很高的剪切强度 (包括干状和湿状 ) (表

7 )
。

在实验 16 中获得最佳结果
,

:P C : U :
F

的摩尔比为 1 : 1 : 0
.

5 : 2
.

5
,

在 脱 水 反 应 期

间
,

每摩尔木糖排出 2
.

4摩尔水
。

实验 17
.

证

明树脂在合成之后
,

至少可贮存一个星期
,

此时的剪切强度仍然可与刚制造出来的树脂

相当
。

与实验 16 相比
,

实验 17 的剪切强度低

是由于使用的甲醛较少
。

为了得到高剪切强度
,

甲醛与酚的摩尔

比至少要在 2
: 1之上

,

具体数据见表 6
。

要精确计算出用碳水化合物能代替多少

酚醛胶粘剂是困难的
,

这是因为在工业上所

使用的配方是变化的
,

此外在树脂形成和固

化时所发生的实际反应也是不定的
。

对针叶

材胶合板而 言
,

当 P : C
一

:
U

:
F 摩 尔 比 为

1 : 1 : 0
.

5
:
2

.

0时
,

大约可以节省 35 %的酚醛

树脂
。

四
、

结语

由酸催化碳水化合物得到的脱水产物
,

不加辅助反应物
,

能够生产出木材用耐水胶

粘剂
,

但是这种酸性系统需要高温胶合下脱

水
。

用碳水化合物并且再加入其它物质制成

的胶粘剂与传统的酚醛胶粘剂相 比
,

其胶合

强度相当
。

这种配方在代替酚醛胶粘剂之前

还需要进一步开发研究
,

对反应 机理的进一

步研究将引导出更佳的胶粘剂配方
,

各种工

艺条件也要进一步研究
。

最后
,

要用这种胶

粘剂制造出大幅面的针叶材板材
,

并需放在

屋外做老化试验
,

以确保耐久性能与酚醛胶

粘剂相当
。
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压
。

带皮材对 强度无影响
,

但外观颜色差
,

故以剥皮为好
。

反复碾压 2一 3次可容易地剥

去树皮
。

经过 10 次以上的碾压及改变压辊的

形状
,

可改变网状单片的形状
。

制造工艺

制造工艺顺序如 下
: 1

.

木材的蒸煮
。

坚

硬木
、

干燥材等在加压蒸煮罐内进行蒸煮处

理 ,
湿针叶材不 需蒸煮

。
2

.

网状单片
。

直径

60 厘米以上的原木要先锯开后碾压
。

对不 同

的树种
、

芯材或边材及木材有无节子等情况

采用不 同的碾压力和压辊形状
。

3
.

网状单板

干燥
。

在温度 1 20 ℃
,

风速每秒 5 米条件下干

燥 10 ~ 15 分钟
,

其含水率可降低到 50 %以下
.o

4
.

涂胶
。

采用新研制的无气涂胶装置可降低

用胶量
。
5

.

组坯
。

将涂过胶的网状单片相互直

交平行重叠
。

此工序可 自动组坯
。

6
.

热压
。

板坯在热压机内加压
,

调节压力 可 制 造 出

不 同比重的层积木
。

制造建筑结 构 用材 等

高强度板材时用高压
,

制造吸音板时用低压
。

7
.

锯切
。

用往复园锯锯切
,

使得 锯 切 面 整

齐
。

8
.

表面砂光
。

可改善板材表面粗糙度
。

综上所述
,

层积木的制造工艺比较简单
,

制

造过程中可根据需要进行染色
,

成型处理时

可使用石膏制造出阻燃材
。

现 已在某地开始试产
,

月生产量约 30 Om “

时
,

预计有较好的经济效益
。
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