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碎单板
一

竹片平行胶合材的研究

范毯仔 许若漩 杨爱和
(福建林学院 南平市 3 5 3 0 0”

摘要 用竹黄蔑片强化碎单板平行 胶合材
。

采用二次 回 归正交设 计为数学模型
,

系统地研究热压

三要素和 浸 渍黄对碎单板
一

竹 片平行 胶合材物 理力学性 能的柞线性影响
,

进 而 得 出回 归方程
。

结果

表明
,

碎单板 /竹 片比为 2
:

1一 1 : 1
,

竹 片厚为 1
.

Zm m 时
,

最有效地改善板材性能
。

热压三要素对

M O R 和 对口 E 影响最 显著
,

压 力与密度关 系密切
。

关键词 碎单板
一

竹片平行胶合材
;

碎单板 ;竹黄足片 ; 力学性能

胶合板生产中产生的碎单板
,

材质较好
,

厚度在 0
.

75 一 2
.

40 m m 之间
,

长度不一
。

常

用作刨花板和纤维板原料
,

未能充分发挥碎

单板本身的潜力
。

如何充分利用这部分资源

是长时期来国内外一直关注的问题
,

作者也

曾作过一些系列研究 l[,
’ 〕

。

1 原料和方法

碎单板 马尾松 ( p i n u : m a s s o n i a an )单

板
,

取宽 1一 sc m
,

厚度 0
.

75 一 2
.

4m m
,

宽度

和厚度变化模数分别为 k m 和 0
.

s m m
,

各规

格含量大致相等
。

长度 4 c0 m 左右 的约 占

8 0%
,

ZO e m 左右的约占 2 0 %
,

含水率 8%
。

竹黄蔑 毛竹 ( p 勺 l l o s t a e
勿

: 户u 占e s c e n : )

竹黄蔑
,

平均宽度 l z m m
,

厚度 0
.

5 ~ 2
.

4 m m
,

长度 4 Om m
,

含水率 6%
。

胶粘剂 酚醛树脂胶
,

固体含量 51 %
。

浸胶
、

干燥和成型 试验 1 实测浸胶量
,

单板为 8%
,

竹片为 7 %
。

浸胶后在 60 一 80 C

干燥至含水率 10 %
。

铺装时
,

单板一次倒在

垫板上平行随意铺放
,

坯料规格为 40 om m x

4 0 Om m X 1 5 Om m
。

强度高的竹黄蔑
,

并观察不同蔑片厚度和不

同混合比对板性能的影响
。

热压温度 1 50 ℃

左右
,

时 .旬 0
.

g m i n /m m
,

压力 3
.

o M P a 〔 ,口
。

试验 2乃研究板材制造工艺因素与成板

性能关系
。

选择热压温度
、

压力
、

时间和浸胶

量为因子
,

采用二次 回归正交设计
。

变量因子

与性能的关系数学模型为 , 一 b
。

十九
, ·

二 ,

+

+ 万瓦
, ’

云
’

x ,

+ 筋
, , ·

x , 2 。

因子的选择及编
少= 1

码如表 1 所示
。

竹黄蔑厚度 1
.

Zm m
,

碎单板

与竹片之比为 2
: 1

。

表 1 水平编码表

变 量
变量设计水平 ( r “ 一 2)

一q白一0ól]é5)尸
遥̀
一刘(
￡、O

变化
l可距

默

淤一120沁.ll
x1 一 A (℃ )

x Z一 B (M P a )

二 3一 C ( m I n / m m

x 4
一 D (% )

瓢2
.

0 1

U
.

吕艺

呈误

6
.

6 } 8

1
.

0

1 4 1

4
.

4 9

1
.

3 8

9
.

4

注
:

因子 A 一温度
; B一 压力 ; C 一 时间 ; D一 浸胶量

2 工艺条件

试验 1 为探索性试验
。

为提高碎单板平

行胶合材的物理力学性能
,

在碎单板中加入

收稿 日期 1 9 9 4一 0 1
一 1 1

3 结果和分析

3
.

1 试验 1 结果如附图所示
。

从图可知
,

竹

蔑厚度从 0
.

s m m 增加到 1
.

Zm m
,

板的 几f O R

和 几了O E 从上升至一定值后下降
。

这主要是

竹蔑太厚
,

热压时弹性差
,

既不利于碎单板和

竹片之间的紧密接触
,

也不利于竹片本身的

塑性压缩
,

形成连续的胶膜系统
。

但厚度太

薄
,

热压时可能导致薄竹片与厚单板交界处
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附图 竹片厚度
、

碎单板 竹片与板材性能的关系 (叼。 尺
,

\(I 龙 为比强度 卜的伙

薄竹片被压溃而使强度下降
。

所以厚度从 0
.

8

m m 升至 1
.

Zm m
,

板 的 材O R 与 对O E 分别

增加 3 8
.

gM P a 和 0
.

1 X 1 0 3

M P a 。

继续上升至

2
.

4m m
,

则分别下降了 1 7
.

7M P a 和 3
.

I X

1 03 M P a 。

竹黄蔑厚度增加
,

板材密实度下降
。

随着 竹片的 比率从 1/ 5 增 加 至 1/ 3
,

材 O R 和 材O E 分别迅速增 加 43 %和 30 %
,

随后基本保持不变
。

显然这是竹片的 自身强

度优于碎单板的强度所致
。

但竹片的含量太

大
,

会由于热压时塑性差
,

从而使板材的压缩

率
、

密实性低
,

板的材O R 有所下降
,

密度减

小
。

3
.

2 从试验 2 可得
,

静曲强度
、

弹性模量和

板材密度的二次回归方程为

y
~ = 1 6 7

.

1 6一 6
.

9 9 x l
+ 14

.

4 6 x 3
一 7

.

Ol x ;
一

一 9
.

0 6 x , · x `
+ 1 9

.

4 9x 1 2
一 1 5

.

4 2 x l+

+ 1 2
.

3 4 x
:

y朋
石
= 14

.

3 7一 0
.

8 2 x l
+ l

.

1 2 x 3
一 0

.

4 O x l · x 4

+

十 0
.

5 7x : . x 3
一 0

.

5 2x : . x ;

+ 0
.

4 2 x 3

· x 4

+ 0
.

7 8 x , 2
+ 1

.

2 3 x l+ 0
.

S Ox :

y p
= 0

.

8 8 5一 0
.

0 1 9 x ,
+ 0

.

0 2 1x :
一 0

.

OO l x 3
+

+ 0
.

0 1 4x l · x 3

+ 0
.

o l o x : · x 3
一 0

.

0 0 9 x 3

· x 4
一 0

.

0 1 Ox }一 0
.

o l 7 x 爱

各因子对 材 O R
,

材O E 和 p 的影响显著

性如表 2 所示
。

由入夕口 R 和 对O E 的回归方程可知
,

两者

的基 准值分别 为 1 6 7
.

16 M aP 和 14
.

37 X

10
3

M aP
,

较 单 纯 的碎单 板 平 行胶合材 的
J

U O R 和 对O E 值要高川
。

这证实了利用 自身

强度较大的竹片可较大幅度地改善碎单板平

行胶合材的性能
。

静曲强度 从表 2 可知
,

热压时的温度
、

时间和压力对 材O R 的影响最显著
。

由 (即 /

七
3
) > O

,

说 明热压 时 间的作用呈线性正相

关
; 当 (即 /肚

3
) = o

,

即 x Z
= O ( 3

.

2 5M P a )时
,

几了口 R 有最大值
。

因为热压时间和压力的增

加
,

材料单元压缩性增强
,

板材内部单板和竹

片之间
,

以及各自之间相互接触
,

有利于形成

完善的胶膜结构体系
,

胶合材的静 曲强度增

加
。

但压力太大
,

一方面造成厚度差值大的碎

单板和竹片间以及各自间界面处原料的压溃

机率增大
,

另一方面生产时板坯内水分不易

排除
,

卸压时造成鼓泡和分层破坏
。

另外
,

时

间增加
,

胶层固化较完全
,

尤其是象胶合材类

的厚板材的压制
,

低温长时间热压
,

有助于稳

定板材的物理力学性能
。

从 入夕口R 的回归方

程显示
,

热压温度呈二次相关
,

且在某一温度

时
,

有一最小值
。

说明在一定的温度区间内
,

材O R 随温度的上升而降低
。

再从施胶量对

材O R 的影响可得
,

碎单板片和竹片的平均

耗胶量较少
。

浸胶量太大
,

反而造成滴胶后碎

单板片和竹片的胶层和含水率不均匀
,

干燥

质量也差
,

从而影响胶合材的性能
。

弹性模量 从表 2 看出
,

热压温度
、

时



表 2 二次回归方差分析表

变变差差 离差平方和和 自自 均方 比比 显著性性

来来源源源源源源源源源源源源源源源源源源 由由由由由由由由由由由由由由由由由由由由由由由由由由由由材材材口 RRR 河口 EEE PPP 度度 材O RRR 材口 EEE 尸尸 材O RRR 材〔〕 EEE PPP

(((((M P a ))) ( X 1 0 3 M P a ))) (g / e m 3 )))))))))))))))))

JJJ 111 97 6
.

5 555 1 3
.

3 9 999 0
.

0 07 000 111 2
.

2 222 7
.

2 999 8
.

3 888 0
.

0 555 0
.

0 555 0
.

0555

XXX 222 1 3 4
.

3777 1
.

6 8 555 0
.

0 2 0555 111 < 111 < 111 2 4
.

5 444 0
.

0 555 0
.

0 111 0
.

0111

XXX 333 41 7 8
.

8 111 2 5
.

1 0777 0
.

0 01 222 lll 9
.

5 111 13
.

6 555 1
.

4 666 0
.

1 000 0
.

0 555 0
.

1 000

XXX 444 9 83
.

5 777 0
.

2 4555 0
.

0 0 00 333 111 2
.

2 333 < 111 < lllllll 0
.

0 555

XXX l
.

X ZZZ 25
.

5 000 1
.

7 0333 0
.

0 0 0333 111 < 111 < 111 < 111111111

XXX l
.

X 333 7
.

2999 1
.

3 2333 0
.

0 03 333 111 < 111 < 111 3
.

9 555555555

XXX I
.

工 444 1 3 9 1
.

2999 2
.

5 666 0
.

0 0 0666 111 3
.

1777 1
.

3 777 < 111111111

XXX Z
.

X 333 8 0
.

1 000 5
.

2 4 444 0
.

0 01 555 lll < 111 2
.

8555 1
.

8 000000000

XXX Z
.

X 444 9 7
.

4 222
.

4
.

3 4777 0
.

00 0222 lll < 111 2
.

3 666 < 111111111

XXX 3
.

X 444 43 9
.

4 444 2
.

7 7 222 0
.

00 1 222 111 < 111 1
.

5 111 1
.

4 444444444

尹尹尹 3 03 7
.

3 222 4
.

89 222 0
.

00 7 444 lll 6
.

9 111 2
.

6 666 8
.

8 666666666XXX 111 1 9 0 0
.

9 888 1 2
.

0 6 444 0
.

0 0 0 666 111 4
.

3 333 6
.

5 666 < 111111111

2xxx
,,

8
.

1 666 0
.

0 0 0 888 0
.

0 0 0 555 111 < 111 < 111 < 111111111

xxx3
,,

12 1 7
.

2 222 2
.

1 1888 0
.

0 0 2 444 lll 2
.

7777 1
.

1 555 2
.

8 777777777

xxx4
产产产产产产产产产产产产

回回归归 1 44 7 8
.

0 333 77
.

4 6 000 0
.

0 4 0 1 222 l 444 2
.

3 555 3
.

0 111 3
.

4 333 0
.

1000 0
.

0 555 0
.

0 555

剩剩余余 4 9 39
.

8 333 18
.

3 9 333 0
.

0 0 8 3 666 1 0000000000000000000000000000000000000000000000000000000 FFFFFFFFFFFFF
o

.

z ( 1 4
,

10 ) = 2
.

3 1
,

F
o

.

o s ( 1 4
,

1 0 ) = 2
.

8 666

总总和和 1 8 8 7 1
.

8 666 95
.

8 5 333 0
.

0 4 8 4 888 F
o

.

l
( l

,

1 0 ) = 3
.

2 8
,

F
o

.

o s ( l
,

10 ) = 4 9 8
,

F
o

.

o一 ( 1
,

10 ) = 1 0
.

000

注
:
1

.

人双〕R 和 材O E 分别为垂直于板面方向的静曲强度和弹性模量
; 2

.

试件尺寸为 30 0m m 火 2 0m m 又 10 m m
。

间
、

压力对 材O E 影响最显著
。

人双〕E 与热压

温度基本上呈负相关
,

与时间呈正相关
。

这也

说明低温长时间的热压有助于胶液的充分流

展
、

均匀并固化完善
,

防止胶压时胶的预 固

化
。

同时
,

原材料的塑性增加
,

各单元紧密接

触
,

胶合性能提高
。

压力的作用主要是二次相

关项
,

从二次项的系数说明 材O E 存在一最

大值
,

若去掉不显著项
,

由 (即 /七
3
) 一 o

,

得 为

一 。
,

压力太大和太小都不利于板材性能的提

高
。

从方程中的 x , ·
x 4 ,

x Z ·
x 4

和 x 。 ·
x 4

交互

项中可知
,

热压压力
、

温度和时间与浸胶量的

关系密切
。

即增加浸胶量可以相对地降低温

度和压力
。

反之
,

提高温度和压力
,

可减少浸

胶量
,

降低 了原料消耗
。

从 x 3 ·
x 4

项的系数

可知
,

浸胶量增加
,

也要相应地延长 热压时

间
,

才有利于 材 O E 的提高
,

这里关键是胶的

固化完善和水分的排除
。

但胶压时须权衡产

品的物理力学性能
,

因为浸胶量大
,

板内带入

水分多
;
热压三要素的强化

,

既可能导致胶的

脆化
,

也可引起降压时板内胶体层的破坏
。

密度 热压压力对密度影响最大
,

呈正

相关
,

热压温度及温度和时间的交互作用与

密度 的关系也较密切
。

若剔 除不显著项后
,

从
·

1 2
·

即 /七
3
) 一 o

,

得 x ,

~ O时
,

可取得最大值
。

从

温度和时间的交互作用项与密度呈正相关可

推出
,

温度高
,

板材的压缩性能好
;
时间越长

,

厚度压缩量也大
,

这些都造成密度的上升
。

4 结论

4
.

1 用竹黄蔑可有效地提高碎单板平行胶

合材的性能
。

4
.

2 综合利用胶合板厂的碎单板
,

宜选择厚

度为 1
.

Zm m 左右 的竹黄片
,

碎单板与竹片

之 比以 1 3/ ~ 1 2/ 为宜
。

.4 3 以二次正交 回归设计研究碎单板竹片

胶合材的制板工艺是可行的
。

热压三要素和

浸胶量等四因子与板材性能的非线性关系数

学模型可表示为
: y 一 b

。

+ 勤
, ·

x ,

+ 艺反
, ’

二
] = 1 1 < 少

刀 .

x

4
.

4 热 压温 度
、

时 间和 压 力对胶合材的

材 O R 和 人了O E 影响最大
。

热压时间对 拟口R

和 材O E 呈正相关关系
;
低温长时间制板有

助于胶合材性能的提高
;
当 x :

一 。
,

P 一 3
.

25

M P a) 时
,

胶合材的 材O R 和 材O E 取得最大

值
。



4
.

5 热压压力对密度影响最显著
,

且呈正相 3

关
。

4
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一

p r e s s a n d a m o u n t o f r e s i n s o a k e d u p o n P S L
’ s

p r o p e r t i e s w e r e a n a ly z e d s y s t e m a t i e a l l y
, a n d t h e r e g r e s s io n e q u a t io n s w e r e d e d u e e d

.

T h e r e -

s u l t s s h o w e d t h a t t h e b a m b o o s t r i p p l a y e d t h e m o s t e f f e e t i v e r o l e i n im p r o v i n g m e e h a n i e a l

P r o P e r t i e s w h e n t h e w a s t e v e n e e r s t r i p / b a m b o o s t r iP w a s f r o m Z : 1 t o l : 1
,

t h i e k n i s s o f

b a m b o o s t r i p w a s a b o u t 1
.

Zm m
.

T h e t e m p e r a t u r e ,

p r e s s u r e a n d d u r i n g t im e o f h o t
一

p r e s s

h a d t h e l a r g e s t i n fl u e n e e o n P S L
’ 5 p r o p e r t i e s

.

L o w e r t e m p e r t u r e a n d l o n g e r d u r i n g t im e w a s

f a v o u r a b l e t o t h e i n e r e a s e o f M O R a n d M O E
.

T h e r e w a s a e lo s e s t r e l a t i o n s h iP b e t w e e n P r e s -

s u r e a n d d e n s it y
.

K e y w o r d s
W

a s t e v e n e e r s t r iP s 一b a m b o o s t r i p s P a r a l l e l s t r a n d l u m b e r ;
W

a s t e v e n e e r s t r i P ;

aB m b o o s t r iP ; M e e h a n i e a l P r o P e r t y
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下
,

企 业经 苦管理上 的改革情况 已 逐渐上 升为 影响

企 业经济 效益的重要 因素
,

相反
,

国家政策 和宏砚管

理上影响却 不断下降
。

辜实也确 是如此
。

同样的企业

(包括生产规模
、

产品结构和工 艺设备 )
,

在外部环晚

和 内部生 产要素完全 相 同的 情况下
,

有 的 只是调整

了领导半于
,

配 了好厂 长
,

企业就转 亏为盈
,

起 死回

生 ;有的仅仅改变 了经 苦机 制就 由衰转兴 ;有 的因为

面向市场
、

走 向市场 和开拓市场
,

产品就 由 库满 为患

转 为供不应求
。

这一切郊说明
,

进一 步深化企业内部

改革 和彻 底转变经苦机制仍是 改变城市国营木 工企

亚的 动力源泉
。

上海联合木材工业公司所属一些企

业
,

从内外部环境看并 不如 地处林 区 的企 业 优越
,

但

通过加深企业 内部经 管机制 的转换
,

不 但 在严竣 的

形势下求得生存
,

而且保持 了盈利状态
。

他们在用工

制度
、

分配制度
、

产 品开发
、

开拈 市场
、

多种经 营和 资

金筹集等方 面 已创造 了很 多宝贵经脸
,

值得全国各

地借鉴和推广
。

上述情况表 明
,

在 向 市场 经济转轨 的过波时期

里
,

企业能否抓住时机深化改革
,

善不善于参与市场

竟争和驾御市场
,

是决定企 业兴衰的重要 因素
。

如果

思怒 不 转变
,

习惯于 眼睛向上
,

不找 市场找 市长
,

在

困难面前不 是 自我加压
,

挖 掘 自身潜力
,

而是 一味 伸

手要优惠政策
,

坐等外部支援
,

或打
“

银根松动
,

减免

税收
”
的主意

,

那是不 可取的
。

相反
,

只有彻底打破长

期形成 的对政府的依摘感和政府保护 下的安 全感
,

直接面向国 内外 市场风 云
,

企 业 才会充满 生机和 活

力
。

。

1 3
。


