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水性高分子— 异抓酸醋系胶粘剂的最新发展

吴丹平 译

七十年代初
,

日本开始对从餐柜中散发出的甲

醛气味加以重视
,

从此
,

进行了低甲醛或者非甲醛

系胶粘剂的开发
,

其中包括水性高分子异氰酸醋系

胶粘剂的开发
。

当时称为水性 乙 烯基 聚氨醋
,

在

1 98 5年日本 J IS 标准制定时被命名为水性高 分子异

氰酸醋 ( A IP ) 系胶粘剂
。

其性质和特 征已有许多

报道
,

掩钦二先生的系列研究报告中对 A P I胶 粘剂

的固化机理进行了推测
。

该胶粘剂具有优良的耐水

性和初强度高的特点
,

后又经研究改进
,

使这些优

点得到进一步提高
,

最近在胶合木乃至木材加工领

域得到广泛应用
。

续表 1

E V A树脂系热熔型胶粘荆

合成橡胶系热熔型胶枯剂

其它热熔型胶粘荆

反应型胶粘剂
:

环氧树脂系胶粘剂

氛基丙烯酸醋 系胶粘剂

聚氨醋系胶粘剂

丙烯酸树脂 系胶拈剂

其它反应型胶粘剂

其它胶粘 剂
:

压敏型胶粘剂
:

丙烯酸树脂系压敏型胶粘剂

橡胶 系压敏型胶粘剂

其它压敏型胶粘剂
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1 生产 t 的发展与用途

根据胶粘剂工业会的统计
,

1 9 9 0年各种胶粘剂

的产量列于表 .lo

胶合板和刨花板等使用的甲醛系胶粘剂每年约

50 万吨
,

醋酸乙烯醋树脂乳液等水基胶粘剂每年达

40 万吨
。

A P I系胶粘剂迄今一直被包括在其它水基

裹 1 1 9 90年日本胶枯荆产 t

胶 粘 剂 …合计 `吨 ,

5 7 95 1

3 2 4 0 9 4

注
:

日本胶粘剂工业会资料

系胶粘剂之中
,

1 99。年才列为独立项目
,

根据统计

年生产量约为 6 2 0 0吨
,

数字显然偏小
。

图 1 描述了

最近 10 年该系列胶粘剂产量的 发 展 趋 势
。

从图可

知
,

每年约生产 15 0 00 吨
。

这种胶粘剂的主要用途有
:
家具或室内装饰用

胶合木的胶合
,

单板层积材 ( L v )L 以及二次加工

胶合板的胶合
,

家具和住宅用板的胶合等等
,

其中

用于胶合木的胶粘剂用量最大
,

占一半以上
。

胶合

木方面的用胶量
,

在过去 10 年内按一 定 的 比 例发

展
。

但是用于二次加工胶合板方面的胶量与 5 年前

相比急剧增加
。

A P I系胶粘剂方面的技术也向美 国 和 欧洲 出

口
,

同时也介绍了 E IP (异氰酸 醋聚合物乳液 ) 胶

粘剂的各种利用途径
。

可以认为
,

今后在世界范围

内这种胶粘剂所占比重将逐渐增加
。
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:

三聚氰胺树脂系胶粘剂
:

酚醛树脂系胶粘剂
:

溶剂型胶粘剂
:

醋酸乙烯醋树脂系溶剂型胶粘剂

其它树脂 系胶粘剂

C R (抓丁橡胶 ) 系溶剂型胶粘剂

其 它的合成橡胶 系胶粘剂

天然橡胶 系溶剂型胶粘剂

水基 系胶粘剂
:

醋酸 乙烯醋树脂系乳液型胶粘剂

醋酸乙烯醋共聚合树脂系乳液型胶粘剂

E V A (乙烯一醋酸 乙烯共聚物 ) 树脂

系乳液型胶粘剂

丙烯酸树 脂系乳 液型胶粘剂

其他树脂系乳液型胶粘剂

水性高分 子— 异氰酸醋系胶粘剂

合 成橡胶系胶乳型胶粘剂

其它水基系胶粘剂

热熔型胶粘剂
:

1 6 8 5 3

2 2 9 1

1 5 1 7 1 6

1 5 0 3 8

3 7 4 2 9

60 6 5 2

45 8 75

6 2 0 3

7 2 4 4 9

9 6 64

2 附水性能的改替

A P I系胶粘剂由于异氰酸醋基与作为 胶粘剂主

剂的聚乙烯醇的羚基产生分子间的交联
,

使其具有

优越的耐水性能
。

但是
,

与主剂同时添加的水基乳

液也对耐水性能起很大作用
,

根据乳液的性能
,

可
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裹 3 A P I系与 R F胶枯荆附热胶合强度的比较

K R一 7 5 0 0

237246229一186219154
均大小平最最

项 目
!

常态胶合

强 度

( k g /
e m Z )

2 5 2

2 8 0

1 8 4

耐热胶合

强 度

( k g /e m Z )

1 7 7

2 3 8

1 5 2

均大小平最最

注
:

基材
:

桦木
,

配比
:

( K R 一 75 0 0 ) / ( A J 一 l ) = 1 0 0 / 1 5

耐热胶合强度
: 100 ℃

,

放置 24 小时

ǎ扮、留+ù州认召

年度

圈 1 A P I系胶粘荆生产 , 的发展趋势

得到与间苯二酚树脂胶粘剂 ( R )F 相 匹 敌的 胶合

性能
。

表 2为 A IP 与 R F胶粘剂桦 木胶合木的 胶合强

度比较
。

从不同加载速度的试验结果 表明
,

A IP 在

比较宽的加载速度范围内具有与间苯二酚树脂胶粘

剂相同的胶合强度
。

在胶合木等方面容易使用的胶粘剂
。

图 2是两种牌号的A P I系胶粘剂在胶 合 桦 木时

的初强度变化情况
。
K R

一

12 0是较早期开发的牌号
,

K R
一

13 4是改良后的牌号
,

由于进行了新的 改 进
,

初强度是原来的两倍
。

ǎ目山荟)侧烦尽衰2 A P I与 R F胶合强度的比较

项 目 }
K R一 , 8。。

…
“ F

加载速度 ( k g加 i n ) l ` 0 0 1 50 0 4 00 1 5 0 0

常 态 胶

合 强 度

2 3 8

2 4 3

2 3 2

2 6 2

2 9 0

2 4 4

2 4 6

2 G 2

2 24

2 3 9

2 5 6

2 1 3

2 4 0

2 5 9

2 2 1

2 3 0

2 4 0

2 1 6

丈R一 1 2 0
均小大平最最

1 1 5 } 1 2 3

1 3 1 { 1 3 1

1 3 8 1 39
}

1 27 】2 6

4 0 6 0

加压时间 (分 ,戴黑
均大小平最最

( k g /
e m Z )

反复煮沸

胶合强度

( k g / e m Z )

基材
:

桦木
,

配比
:

( K R 一 7日。。 ) / ( A J 一 x ) ~ 1 0 。 /一5

在表 3所列为胶合试件在 10 0 ℃温度下放置 2选小

时后胶合性能劣化的结果
。

试验表明 A IP 系胶粘 剂

的热老化 (劣化 )性能与R F胶粘剂没有大 的差别
。

实际上
,

A IP 系胶粘剂已应用 于住宅壁板的胶

合
,

根据建筑基准法第38 条可以作为结构板使用
。

这样
,

过去用间苯二酚胶粘剂加压胶合壁板需用几

个小时
,

现在只需 20 一 30 分钟就可以完成
。

这种具

有优良胶合性能的水性高分子异氰酸醋胶粘剂在其

他领域作为结构用胶的时期不久也将来刊
。

圈 2 加压时间与初强度的关系

基材
;

桦木
,

温度
:

20 ℃

配比
:

( K R 一 1 34 ) / ( A J 一 1 ) = 一0 0八 5

( K R一 2 0 ) / A C = 1 0 0 / 1 5

3 初强度的改警

在 A IP 系胶粘剂的组合中
,

由于使用 了各种聚

合物
,

胶粘剂的初强度高
,

经过进一步改进可成为

胶合木的制造曾经使用过脉醛树脂等热固性胶

粘剂
,

方法是在涂胶后加压 2一 3小时
。

而使 用 A IP

系胶粘剂
,

在胶合阔叶树材时约压切分钟
,

而在胶

合针叶树材时约 20 分钟即可完成
。

一般地加压时间

应该根据被胶合木材的含水率及胶合时的环境温度

等因素而有所不同
。

另外 A IP 系胶粘剂还可在低温下固 化
,

因而比

热固性胶粘剂操作简便
,

集成材质量稳定上升的效

果 也明显
。

最近在胶合木工厂
,

正在考虑装备转动

式压机
,

转动式压机是在卧置的四方箱体的四个面



上
,

各设置油压压机
。

在每一面上
,

将涂好胶的锯

材魁行组坯
、

加压
,

然后立即使压机转 动 1/ 4周
,

在

新的一面上再将涂胶的锯材组坯
。

这样
,

压机转动

一周后
,

便可卸下被压的胶合木
。

将涂胶的锯材在

4 个面的压机上组坯
、

加压
,

进行反复操作
。

压机

转一周要用 20 ~ 30 分钟
,

由于 A IP 系胶粘 剂非常适

合这种转动压机的要求
,

因此可以最大限度地发挥

转动压机的生产效率
,

使胶合木的生产能力大幅度

提高
。

目前使用 A P I系胶粘剂与转动压机制造 胶金

木的方法已经广泛普及了
。

4 A P I系胶钻荆的短时间胶合

为提高胶合作业的生产效率
,

强烈要求提高胶

粘剂的初强度
,

特别是针对目前多品种
、

小批量的

生产趋势
。

使用 A IP 系胶粘剂可以实现 短 时 间 胶

1
被 ; 之 合 “ …

工

l 涂 底 胶—
z }

} 5 。~ 80 9 /m “ }

基

f
干 燥 底 胶

一
z

— }

,

其胶合过程如图 3所示
。
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圈 3 A P I胶粘荆短时间胶合体系

图 3 所示系两液分离涂胶方法
。

由于底胶与主 例子并不多
。

一方面是因为使用在 1一 2分钟内能够

剂一接触便迅速反应
,

所以必须注意闭 合堆 积 时 胶合的胶粘剂时
,

由于受到闭合堆积时间的限制
,

间
。

这是采用两液分离涂胶方 法 胶 粘 剂的共同问 不得不采取逐个胶合的作法
,

很难采取批量涂胶
.

题
。

通常
,

涂底胶之后应进行适当风千
。

与一般胶 加压的方法
,

所以生产效率难以提高
。

另外
,

由于

粘剂相比
,

A IP 对胶合面的加工精度和 工艺条件有 对工艺过程管理不完备
,

致使胶合质量不稳定
,

也

一定要求
。

另外
,

根据被胶合材的树种及含水率等 是障碍所在
。

但是
,

从解决人员不足和重视小批量

情况
,

也可以对加压时间有所改变
。

迄今为止
,

虽 生产的观点出发
,

对这种短时间胶合方式有重新进

然对两液分离涂胶方式
,

即蜜月型胶粘剂提出了各 行评价的倾向
,

把设备包括在内作为一个系统来考

种建议并得到应用
。

但相比之下
,

得到广泛普及的 虑
,

将会发挥效益
。
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