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利用枝丫材生产组合板材

郑忠福
(永安市纤维板厂 福建永安 3 6 6 0 0)0

本厂采 用枝
`

r 材及小径材制成组合板

材
,

提高了枝
`

r材 的利用价值
,

降低 了木制品

成本
,

取得 了明显的经济效益
。

5 2 % ;
粘度 1 9一 3 7 5 ( Z o oC ) ; p H 值 6

.

9 ~ 7
.

2 ;

游离醛 < 0
.

3% ; 贮存期 3 个月 ( 室温 )
。

表 1 热压工艺参数

陈化
时间
( m in )

热压工艺参数

1 组合板材的结构和特点

组合板材是按照胶合板组坯形式经组坯

热压 而成的一种人造板材
。

它除具有保持木

材本 身的特性外
,

还具有幅面大
、

板面平整
、

不变形
、

不开裂
、

能承受较大压力和较大的抗

弯强度等特点
。
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5 修补 成品板板 面和侧 面间隙较大者

要进行人工修补
,

使组合板材板面和侧面平

整
、

美观
、

无 间隙
。

2 生产工艺及要点

2
.

1 把枝
’

r 材
、

小径材等按不 同树种
、

规格

分类整理堆垛
,

送至锯机锯去三面板皮后
,

再

送至 多片锯机开锯 (厚度最小可达 2
.

s m m )
,

一次性锯成规格板料
,

然后按要求截断
。

2
.

2 木料的干燥 把截好 的木料按树种和

不 同厚度分别干燥至含水率 10 % 以下
。

2
.

3 涂胶和 组坯 涂胶方 式与胶合板生产

中的单板涂胶方式相似
,

在组坯 时
,

为了使表

层和底层板面平整美观
,

木料应尽量整根化
,

特别是表层
,

组坯方式见 图 1
。

3 组合板材的性能和用途

组合板材 的力学性能指标见表 2
。

衰 2 组合板材的力学指标

树 种

针叶树材

阔叶树材

内结合强度 ( M aP ) 静曲强度 (M P a )

l 2

0 4

8 8
.

1~ 1 0 5
.

4

8 6
.

3 ~ 1 1 0
.

6

组合板材 已大量应用于家具
、

建筑等行

业
,

还可用作门板
,

隔墙板等
。

珊摹觑表层组坯形式 芯层组坯形式 底层组坯形式

图 1 板坯结构形式

2
.

4 热压 热压 工艺参数见表 1
。

热压 时要注意压力不宜过大
,

否则木材

易开裂
,

压缩率大
。

所采 用 的脉 醛树脂 胶
,

其 固体含 量 >

4 经济效益分析

组合板材 因是利用廉价的林区枝丫材及

部分小径材
,

价格比其他人造板低
,

但性能优

良
。

该产 品经济效益高
,

我厂在 1 9 9 3 年 8 月

份开始生产
,

到年底共生产 s o o m
3

左右
,

盈

利 1 8 万元
。

现以新建的年产 3 0 0 0m
“
的组合

板材加工 厂为例
,

其设备和墓建投资为 12 0

万元
,

并以我厂 生产消耗计算
,

其成本分析见

表 3
。

目前组合板材 市场 售价 约 1 1 5 5 元 /m
“

(包括部分次品 )
,

只要 1 年多就可 回收全部

收稿日期 1 9 9 4
一

0 8
一 0 8
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表 3 年产 3 0 0 om 3

组合板材成本分析

名名 称称 计量单州州消耗指标标 单价价 单位成本本 总成本本
(((((((((元 ))) (元 ))) (万元 )))

枝枝丫材材 m 333 333 1 2 000 3 6000 10 888

胶胶粘剂剂 k ggg 4 000 222 8 000 2 444

煤煤煤 k ggg 1 5 000 0
.

1 666 2444 7
.

222

电电电 kw hhh 2 0 000 0
.

5 000 1 0000 3 000

水水水 m 333 lll 0
.

5 000 0
.

5 000 0
.

1 555

工工资资 按 60 人
,

人均 4 00 元万 /月计计 9 666 28
.

888

折折旧旧 12 0 万 又 1 5% 一 1 8 万元元 6 000 l 888

配配件件件 3 000 999

管管理费费费 3000 999

合合计计计 7 8 0
.

555 2 3 4
.

555

投资
。

组 合板材 的售价低于 其他人造板材
,

详见表 4
。

表 4 各种人造板价格对比

板 种

胶合板

包」花板
中密度纤维板

硬质纤维板
组合板

规格 ( I X b
,

m m )

9 15 又 18 3 0

12 2 0 X 24 4 0

12 2 0 X 24 4 0

10 0 0 又 20 0 0

12 2 0 X 2 44 0

单价 (元 / m “ )

1 8 58

1 50 0

2 50 0

1 2 80

1 2 00

5 几点说明

①由于采用的多片圆据机锯出的板料厚

度最小为 2
.

s m m
,

因而无 法生产 出厚度小于

7m m 的组合板材
,

但一般生产 I Om m 以上的

板材 时
,

生产效率高
,

出材率也高
,

产 品质量

也较好
。

②组合板材 因采用板料组合 而成
,

板面

外观略差
,

若表面覆贴装饰 层
,

四周 封边
,

其

性能将大大提高
,

用途也将进一步扩大
。

③由于利用枝 丫材和小径材
,

其出材率

只 有 3 5 %左右
,

有待进一步提高
。

(上接 第 33 页 )

考 虑 到 压 缩 率 不 宜 太 大
,

压 力 一 般 小 于

3M P a 。

压 力一 定时
,

温度高
、

热压时间长则吸

水 率低
。

这是 因为木 素熔 融 的最佳温度是

1 6。一 1 7 0
’

C
,

时间长利于木素固化
。

3
.

3
.

3 热堆放可减轻装饰纤维板 的变形程

度
。

如 5
,

7 号试件
,

虽工 艺条件相 同
,

翘 曲度

却大相径庭
。

原 因是热堆放可消 除板 内的含

水率应力
,

降低翘曲度
。

综上所述
,

增湿
、

喷水
、

热堆放是 制造 装

饰 纤维板必不可少 的工序
。

适宜的工艺条件

是
:

w
,
= 2 5% ;

W
Z
= 3 0% ~ 4 0% ; p = 3M p a ;

T = 1 0 5一 1 1 0℃ ; t > 4m i n ; 二段热压 曲线
。

芯层剥离
,

关键在于含水率与压力
、

温度
、

时

间的综合控制
。

如应用于大生产
,

必须采用定

量增湿
、

喷水设备
。

4
.

3 试验采用 的工 艺条件 能较好地降低吸

水率
。

对使用吸水率较高的纤维板基材
,

具有

一 定的实际意义
。

4 结论

4
.

1 本试 验的工 艺流程及工 艺条件 具有技

术可行性
。

4
.

2 水分 的作用
。

既能提高性能
,

也能引起

5 参考文献
l 徐州火柴厂研制成功湿法硬质纤维板微薄木装饰纤维

板
.

林产工业动态
,

9 4( 4)
:
2

2 张勤丽编著
.

人造板表面装饰
.

中国林业出版社
,

1 9 8 6
,

63
、

6 6
、

6 7

3 蒋维祖
.

从车门内护板的研制论纤维板模压成型
.

林产

工业
,

19 9 0
,

( 3 )
:
2 5 ~ 2 6

4 李哲
、

王惠宁
.

硬质纤维板的弯曲加工
.

林产工业
,

19 88
,

( 4 )
:
2 8 ~ 2 9

5 东北林学 院主编
.

纤维板制造学
.

中国林业 出版社
,

1 98 1
,

10 1 ~ 10 2

敬徽姗鳅飞粗吗衬余赞盈盘被欲戳哟)备色
16 开 48 页

,

遨单月月末出版


