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竹胶板的生产方式与蔑帘的编织

杨焕蝶
(南京林业大学 南京 2 1 0 0 3 7)

近 1 0多年来
,

我国开发了许多竹材 工 业制品
,

如

竹胶合板
、

竹刨花板
、

竹梭及各种竹木复合层压制品

等
,

对于充分利用产竹区的丰富资源
,

提高竹材的利

用 率及使用价值
,

实现 以竹养木
,

以竹代木
,

对节约

木材
、

保护森林资源具有 深远的意义
。

1 竹胶板的生产方式

竹材工业制 品形式多样
,

但 目前以竹胶板制品

较为活跃
。

经过对国内一些主要 的产竹 区
,

特别是一

些竹材工业 比较发达地 区的考察
,

发现 竹胶板 的生

产 已形成了不同 的生产方式
。

一种是将竹子剖开
、

展平
,

以竹片为构成单元做

竹胶板
,

用 以制车厢板
,

或经 二次加 工 后做混凝土模

板
。

主要工 艺流程为
:

竹子 ~ 截断~ 展平 (多层热压 )

~ 压刨 (去青
、

去黄 )~ 干燥定型~ 涂胶~ 配坯 ~ 热

压 ~ 裁边~ 成品
。

这是 一种 出现较早
、

也较成熟约生

产方式
。

这种生产方式因直 接用 竹片胶 合 而成
,

因

此
,

所需劳动力较少
,

胶合 时耗胶量低
,

制成的竹胶

板强度高
、

耐候性好
、

应用 范围广
。

缺点是竹 子存在

竹梢度
,

在竹子 的全长上竹壁 厚薄也不 同
,

故竹片的

厚度与宽度 只 能取 决于 竹段 的细 头
,

加 工 时对竹段

的要 求相对较高
,

通常只 取竹材 中间段
,

因此竹材利

用率不 高 (z 。% ~ 3 0% 左右 )
。

再者
,

使用价值较高的

竹青部分被刨掉而未能充分利用
。

用此法加 工竹胶

板
,

在加工过程 中需多次重复加温
、

加压
,

工 艺繁琐
、

劳动强度大
,

能量消耗量大
。

第 二 种是将竹材劈成蔑片
,

浸胶后 直接铺装热

压成板
。

由于蔑片按纵向铺装
,

因此板子的纵 向强度

大
,

产品主 要用 于制做车厢 板
。

其大致的 工 艺流 程

为
:

竹蔑 (收购 ) ~ 千燥 ~ 浸胶~ 沥干 ~ 组 坯 ~ 热压

~ 裁边~ 成品
。

这种生产方式只 要竹段长度合适
,

没

有明显的弯 曲
,

除了竹青
、

竹黄部分 以外
,

均能用 以

加工成板
,

因而提高了竹材 的利用 率 (3 0 %一 4 0 % )
,

且强度高的竹青部分 可在其他方面得到充分利用
。

用此法加 工竹胶板
,

简化 了工 序
,

但也有以下 问题
:
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①铺装好的板 坯
,

热压 时会 向两侧 扩展
,

使热压后 的

板子 两侧 强度偏 低
,

且不平 整
,

故板 子锯 边量大
。

②

细 长 的竹蔑刚度差
,

且参差不齐
,

给各工序间的运输

与操作带来不便
,

更无法使生产过程 连续化
。

特别是

生产长 规格板 材 时
。

③ 由于横向 强度靠平 行的竹蔑

相 互搭接而成
,

因此 只 能生产高密度的厚板
,

反之
,

则因横向强度太低 而无法使用
。

第三 种是将竹子加 工成蔑片
,

经手 工编 织成竹

编板
、

蔑帘板
,

再 以此为构成单元 加 工成胶合板
,

用

作混凝土模板或包装箱板
。

其大致 工艺流程为
:

竹编

板
、

蔑帘板~ 蒸煮 (防霉
、

杀虫 )~ 凉干
、

烘千~ 加压

整平
、

修正 ~ 涂胶~ 陈化~ 配坯 ~ 热压 ~ 裁边~ 成

品
。

此种方 法通常以厚度为 1一 3m 扭 左 右的蔑片编

成蔑帘板
、

竹编板
,

涂胶后 配坯热压 成板 (采用蔑帘

板时可纵横交错 配坯 )
。

用 此法加工 的板克服 了第 二

种加 工方 式所存在的不足
,

且 如果合 理地将蔑帘板

在长度上错位 配坯
,

可用较短 的蔑片制成相对较长

的板子
,

避 免板子越长竹子利用率越低 的缺点
,

提高

竹 材 的利用率
。

但 目前竹编板
、

蔑帘板通常是手工编

织或直接收购的
,

故也存在以下一 些问题
:

① 由于半

成品 (竹编板
、

蔑帘板 .)多数采用 手工编 织
,

产量低
,

常常不能满负荷生产
,

特别是农忙季节
,

半成品的收

购就更成问题
。

②手工编织 的蔑帘板缝隙大
,

翘 曲不

平
,

影响成品板的质量
。

因为翘曲不平 的蔑帘不便于

在涂胶机上涂胶
,

多数采用 手工 涂刷
,

耗胶量大
,

成

本高
。

同时
,

板子热压 时
,

多余的胶从压机 四周挤出
,

污染环境
。

③蔑帘板
、

竹编板厚度误差大
,

口而成品

的厚度误差
、

表面不平度难 以得到保证
,

影响了产品

的使用性能
。

由此可见
,

研制一种行 之有效的蔑帘编

织设 备来替代手工作业就 显得特别必要
.

2 编蔑的方法与 Z L Z
一
126 型蔑帘编织机

2
.

1 编蔑的方 法 比较可行的有 以下几种
:

①粘接法
:

采用胶纸带
、

热熔胶线类似胶合板芯

板拼接那样将蔑片横 向连接成蔑帘
.

但 因蔑片较窄

(通 常宽为 10 一 30 m m )
,

需要粘接的点相对较多
,

蔑

.
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片的表面也没有单板的表面 那 么平滑
,

且 易翘 曲
,

若

某些接点来粘住或粘在竹丝上
,

蔑片就容易脱落
。

特

别是在拼接较厚的蔑片时
。

②缝纫 法
:

将各蔑片长度

上每隔一定 间距 用缝线连接成帘
。

试验 结果表 明
,

用

此种方法制成的蔑帘连接性较好
,

不 易散落
,

但 只适

用于 加工蔑片较薄的蔑帘
。

当蔑片较厚时
,

若选用较

小 的缝 纫针
.

,

针的强度不够
,

易断
;
若选用较大的缝

纫针
,

会使蔑片穿线部位的裂缝加长
,

甚至 导致蔑片

劈裂
。

③编 织 法
:

此法以编 织线作为经 线
,

蔑片横向

送入作纬线
,

将蔑片织 成蔑帘
。

在竹蔑长度上
,

经 线

的间距按使用 情况而定
。

编织线间距 太疏时
,

蔑片在

其长度上 固定点较少
,

加 上蔑片本身具有 一定弯 曲

度
,

使编织 出的蔑帘比较松散
,

缝 隙度不 易控制
,

反

之
,

若间距越小
,

编织 出的蔑帘牢固
、

紧密
,

但编 织线

的用 量增加
。

根据编织机 理
,

编织法又 可分为平 织 法

与绞 织法
。

平织法 的工作原 理与 织布类似
,

编织 时相

互交织 的二根编织线始终上
、

下交错
,

蔑片横向送入

上 下交错 的编 织线之 间
,

由此织成蔑帘
。

采用此 法的

编 织机 目前较多
,

但 通 常适 用于 编织竹席 之类的 日

常用 品
,

且 结构比较复杂
,

体积 也较庞大
。

绞 织 法编

织时
,

交织 的上下二根编 织线始终 以同一 转向转过

1 800
,

不仅使相 互交织 的二根编织线上下 变换位置
,

而且 从总体编 织过程 来看
,

相 互 交织 的二根编织 线

象拧绳 子一样具有 一定的纹紧度
,

使在编织线 间距

相 同的前提 下编织 出的蔑帘更 紧密
、

牢靠
,

不 易分

散
。

一种 台湾产蔑帘编织机就采用 此法加 工 工 业用

蔑帘
。

④纵横交错搭接法
:

是一种传 统的编席 法
。

因

蔑片纵横交错
,

因此不存在缝隙
,

编织 出的蔑帘也较

牢 固
,

有利于 后工序 的处理
、且省去 了粘接线

、

编 织

线等连接材料
,

但也存在以下 问题
: a

.

因蔑片纵横

交错
,

使蔑席表面 凹 凸不平
,

施胶时
,

耗胶量增加
,

提

高了成本
,

反 之
,

搭接处缺胶
,

从而 降低 产品 的强度

和锯边质量
。

b
.

凹 凸不 平 的蔑席
,

热压 后 的产 品表

面不 平度仍然很大
,

并使二次加工 的难度加大
,

而且

效果也不尽 理想
,

由此影响 了产 品的使用范 围
。 c

.

此

种编蔑的方法只适宜编织较薄的蔑片
。

2
.

2 Z L Z
一
1 2 6型蔑帘编织机

由南京林业大学研 究设 计的 Z L Z
一

12 6型蔑帘编

织机采用纹 织的原理
,

将蔑片织成蔑帘
。

蔑片长度方

向编织 线的间距最小 为 1 2 o m m
,

可根据实际需要适

当调 整
。

总体结构见附图
。

与台湾产 ( 工 业用 )蔑帘编

织机相 比
,

克服了该机所具有的蔑片纵 向进料不够

可靠
,

时常出现蔑片从边旁飞出或中途卡住的情况 ;

编织线放线不 畅
,

时常出现绞 线或断线现 象
;
绞 线机

构容易偏移原位
,

及编织 时蔑片处于 自由翻转状态
,

不易控制蔑帘的紧密度等不足
,

生产能力有所提高
,

在总体结构上与该机 已完全不 同
。

该机 的主要技术

参数
:

蔑帘幅面尺寸为 1 2 2 o m m 义 24 4 om m ( 4
`

x s
`
)

,

蔑片厚度为 1~ 3m m
,

蔑片宽度为1 0~ 3 o m m
,

生产能

力为 6~ 8张 /时 (以幅 面 1 2 2 o m m x 2 4 4 o m m
,

蔑片宽

Zo m m 计 )
,

电动机功率为 0
.

25 k w
,

压缩空气压力为

0
.

7M P a 。

机 床 外形 尺 寸为 3 0 0 o m m x z 0 0 0m m 汉

l 0 0 0m m 左右
,

机 床重量为 l 0 0 0 k g
。
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附图 Z L Z
一

12 6型蔑帘编织机外形图

1
.

蔑片送进装置
; 2

.

机架
; 3

.

放线装置
; 4

.

叉形编织装置
;

5
.

卷帘装置
; 6

.

传动装置
; 7

.

导向装置

Z L Z
一
126 型蔑帘编织机的研制是林业部 1 9 9 2年

“

高效

率竹蔑制备及其整张化生产工 艺和设备
”
课题 中的

一部分
,

与此机配套成线的其他研制设备有
:

Z J
一
130

型竹材截断锯
,

Z P
一
1 3 0型竹材剖条机

,

Z X
一
1 3 3型竹条

整形机
,

Z P M
一
1 7 3竹材多刀劈蔑机 ( 已获 国家专利 )

及 ZM
一

型专用磨刀机
。

即将竹子从截断
、

剖 开
、

整形
、

劈蔑直 至编织等 工序从手工作业变为机械化操作
,

以提高竹材 工 业制品 生产 的机械化 程 度和 生产效

率
。

整套设备 即将投放市场
。
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