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腺醛树脂胶与聚醋酸乙烯

乳液混合胶的配比对薄木湿贴质量的影响

张勤丽

(南京林业大学 )

用珍贵树种的薄木装饰人造板的表面可制成具

有美丽木纹和色调的装饰人造板
。

这种薄木贴面人

造板常用于家具和建筑物室内装饰
。

由于木材的导

热系数小能给人以暖感 , 木材有吸湿及解 吸 的 性

质
,

能调节室内的空气湿度而使人们对生活环境有

温暖而舒适的感觉
,

且能享受到自然美
。

最近据国

外有关专家研究认为木材的纹理对活跃人们的思维

活动有促进的作用
,

木质环境对健康
、

延长寿命及

下一代的成长都具有十分重要的意义
。

由于世界性珍贵树种木材的短缺
,

薄木的厚度

向薄型发展
,

目前能使用的最薄厚度已达。 .

2一 0
.

3

m m
。

这种薄木干燥后即脆裂
,

不能使用
。

在 贴 面

过程中必须保持含水率在 60 % 以上
,

才肩色避 免破

碎
。

因此需采用一种特殊的工艺
,

使薄木能不经干

燥直接狡贴在基材上进行热庄
。

由于薄 木 不 经 干

燥
,

含水率过高
,

贴面后极易产生表 面 裂 纹
、

透

胶
、

拼缝张开
、

变形
、

胶台强度低
、

胶层耐水性差

等缺陷
,

这些缺陷的产生虽然与贴面工艺有很大关

系
,

但与采用的胶粘剂也有密切的关系
。

薄木贴面常采用眼醛树脂胶与聚醋酸乙烯乳液

的混合胶或用内加交联剂改性的聚醋酸乙烯乳液胶

如醋酸乙烯一N一经甲基丙烯酞胺共聚乳液 胶
。

本

文就腮醛树脂胶与聚醋酸乙烯乳液的混合胶的配比

对薄木湿贴质量的影响作粗浅的分析
。

一
、

透胶 木材胶合时含水率过高
,

水溶性

胶粘剂易过份地渗透到导管等空隙中去 而 造 成 透

胶
,

影响表面质址
,

造成缺胶
,

使胶合强度下降
。

薄木湿贴时含水率在 60 % 以上
,

如果单独使用渗透

性好的水溶性腺醛树脂胶
,

胶粘剂极易渗出薄木和

渗入基材
,

造成透胶和缺胶
,

当薄木的导 管越粗

大
,

透胶就越严重
。

为防止透胶必须使用粘度很大

的胶粘剂
。

在脉醛树脂胶中混入一些热塑性的
、

分

子量大而不溶于水的聚合物粒子的醋酸乙烯乳液可

增加胶粘剂的粘度
,

降低其渗透性
。

再添加一些面

粉作填充剂
二

也有增加粘度防止透胶的作用
。

一般

当聚醋酸乙烯乳液胶与面粉的比例大于服醛树脂胶

时
,

就可防止透胶的发生
,

比例的大小可根据薄木

导管的大小作适当的调整
。

二
、

薄木错动 薄木贴面时往往需要拼出某

种图案和花纹
,

拼花时可在基材上先涂胶
,

然后按

设计的图案将薄木拼贴上去
,

拼好后再进行热压使

之与基材牢固胶合
。

为使操作方便
,

保证拼 花 质

量
,

拼花完成后至热压前板坯在搬运过程中薄木不

能错动
,

因此要求胶粘剂具有一定的初粘性
,

在拼

花时就能比较牢固地粘在基材上
,

_

服醛树脂胶与聚

醋酸乙烯乳液胶初粘性都比较差
,

但如果在混合胶

中加入一定量的面粉却能提高胶粘剂的初粘性
。

因

为面粉中含有的谷蛋白能与眼醛树脂胶中的甲醛或

经甲基反应生成一种粘性极大的物质
,

使混合胶的

初粘性大为提高
。

当薄木材质较硬或不平伏时
,

应

加大服醛树脂胶及面粉的比例
,

以提高胶粘剂的初

粘性
,

使操作易于进行
。

三
、

表面裂纹 薄木湿贴后表面产生裂纹也

是湿贴工艺最易产生的缺陷之一
。

这是因为薄木贴

面时处于充分膨胀的状态下
,

而经热压后薄木含水

率急剧下降
,

薄木将随之产生收缩
,

但受到基材的

产工业项 目上
,

应积极向国家有关部门建议
一

,

给予

林区特殊扶持政策
。
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牵制而使薄木横纹受到很大的拉应力
,

易开裂的一
材质较硬的树种

,

如水曲柳
、

柞木等
,

这种应力就
-

越大
,

薄木极易开裂 ; 但如果胶粘剂有很好的耐水

性及胶合强度足以克服上述应力
,

薄木就不易产生

裂纹
。

因此对于易开裂的薄木
,

混合胶中应增加脉

醛树脂胶
、

减少醋酸乙烯乳液的配比乡以提高其胶

合强度和耐水性 ;

四
、

拼缝不严 薄木贴面后在往出现拼缝不

严或使用后拼缝逐渐张开的现象
,

这与贴面操作技

术有很大关系
,

为保证拼缝严密
,

薄木应留有一定

的收缩余量
。

但采用湿贴工艺贴面后 薄 木总免不

了要受到横纹拉应力的作用
。

在应力持续作用下如

果胶层的耐蠕变性差
,

_

胶异将产生蠕变而使拼缝张
,

开
,

为此
,

在混合胶中应增加耐蠕变性好的脉醛树

脂胶的配比而减少耐蠕变性差的聚醋酸乙烯乳液胶

的配比
。

五
、

变形 薄木厚度虽然小子。
.

4毫 米
,

但

单面贴面后也容易因狠二面吸湿情况不同造成含水

率不均而导致板的变形
。

在复合材料中胶层对力学

性质的影响一般可忽略不计
,

但是当贴而
,

材料厚度

非常大时
,

胶层的影响显得十分重要
。

介于薄木与

基材之间的胶层如果有一定的弹性和塑性
,

将能部

艺乞

刃亡

100 份聚醋酸乙烯乳液胶中膨醛

树脂胶的添加量 (份 )

图 1 胶合强度与胶的配比的关系

往
: 一k名f /

e m “ = o , o g s M P。

分霹全部补偿二者性质差异所造成的应力
,

减少或

避免板的变形
。

脉醛树脂胶固化后胶膜硬而脆
,

无

补偿应力的能力
,

但混入聚醋酸乙烯乳液后胶膜柔

软性增加
,

具一定的弹性和塑性
,

可补偿因含水率

不均而产生的应力
,

避免板的变形
。

冬季气温低
,

空气温度低
,

薄木贴面人造板更易变形
,

因此冬季

应增加混合胶中聚醋酸乙烯乳液的配比
,

,

六
、

胶合强度 薄木贴面人造板虽然一般在

室内使用
,

但也要求薄木贴面后达到一定的胶合强

度
, _

胶层具有一定的耐水性
、

耐久性
。

脉醛树脂胶

胶合强度高
、

耐水性好
,

但耐久性差
,

而聚醋酸乙

烯乳液系溶剂挥发固化型胶粘剂
,

其耐水性很差
,

胶合强度也较低
,

但其耐老化性较好
。

混合胶的配

比对胶合强度的影响如图 1所示
,

胶合强度随腺醛

树脂胶的比例增加而增大
,

在测定温度高时胶合强

度随脉醛树脂胶添加比例的增加有更明显的增大趋

势
,

这是因为眠醛树脂胶耐热性较好的缘故
。

混合

胶的比例对胶层耐老化性的影响如表 1所示
,

脉醛

胶与聚醋酸乙烯乳液胶各占50 %时二年后胶合强度

的保持率可达 8 5
.

2 %
。

肠

七
、

对刀具的磨损 除天然薄木外
,

可利用

一般树种木材旋切的单板合成木方后再 进行 刨 切

碳旋切制成具有人工设计的木纹的组合人造薄木
。

组合人造薄木也是目前主要的贴面材料之一
。

制造

组合薄木所使用的胶粘剂除要求有一定 的 胶 合 强

度
、

耐水性以外
,

还要求胶膜具有一定的柔软性
,

以免在再次旋切或刨切时损伤刀刃
,

因此制造组合

人造薄木也要使用腮醛胶与聚醋酸乙烯乳液胶的混
、

_

合胶 , 其中聚醋酸乙烯乳液胶的比例越高
,

胶膜越

柔软
,

刨刀持续使用时间越长
。

表 2所示为混合胶

配比对刨刀磨损的影响
。

表中以无胶层极木为比较

的基准
。

综上所述服醛树脂胶与聚醋酸乙烯乳液胶的混

合胶的配比对薄木湿贴的表面质量
、

胶合强度
、

使

用寿命等的影响是很大的
,

其影响可综合成图 2 ,

形象地表示出来
。

一般综合考虑多因子后
,

混合胶的配比可取
:

U F : P V A e 二 1 : 0
。
2~ 5

其中U F : P v A乞= 1 : 1较为常用
。

面粉的添加 量一

般为 10 一 20 驳
,

另外要添加一些与薄木色调一致的

颜料
,

在万乙出现透胶的情况下
,

能有所弥补
。

混

合胶仍需使用固化剂
,

添加固化剂可提高混合胶的

耐水性
、

耐热性和胶合强度
。

因为聚醋 酸 乙烯 乳

浪的 p H 值为 4~ 6 ,

带酸性
,

所以固化剂氯 化铁的

柳明
`

ǎ。日。、J国的侧卿如岛à
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表 1 混胶合配比对耐老化性的影响

、

俞从蚌雯…胶合后强度 ( M P a
) }一年后强度 ( M P

a
) 二年后强度

4

( M P
a
) 二年后强度保持串 (肠 )

U F

U F : P V A e = 9 : l

U F : P V A e 二 7 : 3

U F : P V A e = 5 : 5

I J
.

72 ( 9 5 )

1 0
.

35 ( , 3
.

5 )

10
.

5 5 ( 9 8 )

一0
.

1。 ( 。 9 )

7
,

9 8 ( 5 1 )

8 ; 4 ( 8 5 )

8
.

11 ( 5 3 )

9
,

20 ( 8 2 )

7
.

17 ( 5 0 )

8
.

0 1 ( 7 7 )

8
.

5 ( 7 9 )

8
.

6 8 ( 7 5 )

6 1
.

2
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。 4
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8 5
。
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透胶

表2 混合胶配比对刨刀磨损的影响

,

拼缝张开 被刨削材料 刨 刀持续使用率 ( 拓 )

无胶层 的极木

有 U F胶层的极木

有 U F : P V A c ~ 9 : l

的胶层的锻木

有 U F : P V A e 二 8 : 2

的胶层的极木

10 0
.

0

表面裂纹

翘曲变形

68
.

8

7 2
.

5

胶膜不耐溶剂性 8 1
.

3

胶膜不耐老化性

胶膜的空隙填充性

胶层对刀刃的磨损

胶膜的透明度

胶膜的柔软性

10 00/ 邓 /乃 , o /, o 乃 /万 。 z一叻

聚醋酸乙烯乳液 /腺醛树脂胶

图 2 各种性能与配比的关系

添加量通常为 0
.

5 %
。

表 3
.

所示为固化剂的添 加对

胶合强度及表面裂纹的影响
。

从表中可看到固化剂

操加后胶合强度明显好转
,

表面裂纹明显减少
。

桐木由于含有较多的抽提物
,

根据有关研究报

告介绍
,

抽提物 P H越低越容易变色
,

因此桐木薄

木贴面采用聚醋酸乙烯乳液胶易引起变色
,

采用腺

醛树脂胶时固化剂含量大时也易引起变色
,

一般固

化剂含量应控制在 0
.

5%以下
。

表3 添加固化荆对胶合强度及表面裂纹的影晌

引一亏 1p v A c

}

混合胶配比 剥离试验 表面裂纹试验

U F

}
N H 4

c ,
面粉 } 水 常态 I耐温水 耐热水 } 耐候 常态 I耐温水 耐候
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10

1O

10

nóUOCó,ù心̀介̀,̀
1

}
`。 “

}
3 “

!
/

}
“

1
’ 0 0

1
.

` U

{
”

·

3

}
3

1
` 0 0

{
“ 0

} / }
“
}

’ O U
}

5 U

I
。

·

5 }

注 :
O 胶合状态非常好

,

无表面裂纹
; △ :

胶合状态稍差
、

表面裂纹多
;
口
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,

有若干表面裂纹
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激光在木材加工工业中的应用

何乃彰

(中国林科院木材工业研究所 )

为合理利用木材
,

堰高其加工质量
,

近年来许

多发达国家都在研究新的木材切削方法— 激光切

削
。

首次利用激光切削木材
·

的 试 验
’

是在 19 6 3年
。

1 9 7 1年美国 M c M i l l i n a n d H
a r r y公 司 展示了第

一台木材激光切削 装 置
。

此 后
,

苏联 ` 法国
、

英

国
、

捷克和民主德国等也都研制了用于切削木材的

各种激光装置
,

并进行了大量的试验工作
。

试验证

明
,

在一定的条件下
,

在木材加工工业中采用激光

切削在经济上是合算的
。

激光切削具有 一 系 列 优

点
:

切口很窄
,

在 1 毫米以下
,

木材损失小 ; 切削

头不会磨损
,

提高了匆削精度
, 加工时

,

不需留余

量和进行精加工
一

, 设备的通用性很强
,

能加工各种

复杂形状的木质制件卜切削时没有锯屑
、

粉尘
、

噪

声和振动等
。

因此
,

在家具生产屯建筑业中的木材

镶饰和雕刻
、

木材的异形锯割
,
以及木质人造板的

无剩余物加工工艺中得到了应用
。

一
、

激光器

一

木材切削激光装置由形成激光射线的激光器和

辅助系统 (光学系统
、

射束和被切削材料的行走系

统
、

控制系统
,

等等) 两部分组成
。

用于切割板材的各种型式激光器主要有固体激

光器和气体激光器两种
。

红宝石激光器是固体激光

器的代表
。

在涸体激光器中
,

激光介质的激活原子

被掺进固体基质中
。

红宝石激光器的激光棒是在入

造蓝宝石 ( lA
: 0 3 ) 中掺进少

`

量的 三 氧 化 二 铬

( C几 。 : ) 制成的
、
除了红宝石外

,

还有若千种其

它晶体
,

例如妆
,

它在大约为 1
.

洲微米波长上具有

激光跃迁
。

掺铰忆铝石榴石业已证明是一种非常有

效的激光晶体
。

气体激光器的活性介质为各种纯气

体和混合气体
,

引人注目的是氮 ( N : ) 分 子 激光

器和二氧化碳 ( C。 : ) 激光器
,

前者产生近红 外以

及紫外辐射
,

后者在 10 微米波长内发生 振荡
。

常见

的固体和气体激光器列于表 1和 2
。

激激光离子子 基 质 材 料
.

波长 ( 拼 ))))) 注注

CCC
r 。 +++

蓝宝石 ( A I 2 0 ,
))) 0

.

6 9 4 333 高功率
,

第一台激光器器

NNN d 3 +++
氟化钙 ( C

a F : ))) 1
.

0 4 666 广泛应用用

钨钨钨酸钙 ( C
a
W O ;

)
444

1
。

0 666 高效率
,

能连续运转转

玻玻玻璃
::: 1

.

0 66666

铭铭铭铝石榴石 ( Y A G ))) l
。

0 66666

HHH 0
3 +++

氟化钙 ( C
a F Z ))) 2

。

0 99999

UUU , +++
氟化钡 ( B

a F Z
))) 2

。

55555

氟氟氟化钙 ( C
a F Z

)))))))
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