
1 9 9 5年 5月 木 材 工 业 第 9卷 第 3期

优质门球棒糙头的研制
王体科 韦益民 张亚池

(北京林业大学 北京 10 0 0 8 3 )

摘要 探讨 了高密度
、

高硬度木质层积塑抖的生 产工艺
,

旨在将这种材抖用于 制追优质 门球捧的褪

头
.

结果表明
,

健头的各项物理 力学性质均超过进 口 产品
,

缤补 了国 内空 白
。

此外
,

提出 了用组 合式取

代传统 的整体式褪头 的设计
。

关扭词 木质层积塑并 ; 门球捧

1 前言

门球运动的主要器械为门球棒
,

其结构

如图 1
。

由于褪头要经常打击球体并与地面

摩擦
,

故要求褪头用材密度大
、

硬度高
、

耐磨

性好
。

从日本进 口的优质门球棒褪头多用木

质层积塑料制成
,

其使用寿命可达 4一 5 年
。

国产门球棒一般使用寿命只有 6一 12 个月
。

进 口棒和几种国产棒的性能 比较如表 1
。

为

此
,

有必要研制一种适合于制造门球棒褪头

的木质层积塑料
,

其产品性能应与进 口产品

相当
。

为延长球棒的使用寿命
,

又对褪头的结

构作了改进
,

提出了组合式褪头的设计
。
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图 1 门球 . 结构

衰 1 几种植头的性能指标
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2 试验方法

2
.

1 试验材料 单板树种为桦木
、

红柳安
、

黄柳安
、

毛白杨
、

大青杨
。

浸渍用单板幅面为

2 0m m X 6 0m m
,

热压用单板幅面为 3 0 0m m X

1 5 o m m
。

单板厚度
:

桦木
、

毛 白杨
、

大青杨为

1
.

1 2m m
,

红柳安
、

黄柳安为 0
.

7 5
、

1
.

5 和 2
.

2

In l n
o

胶粘剂 水溶性 酚醛树脂
,

固体含量

4 9% ~ 5 0 %
,

粘度 69
.

46 恩氏度
。

辅助材料 增塑剂
、

钢 (铜 ) 网等
。

2
.

2 单板浸渍试验 对表面涂刷法
、

真空
-

加压法和常压浸演法进行了对比
,

重点为后

者
。

2
.

3 浸胶单板热压试验 热压试验分为
:

①

初步试验
; ②采用 L 。

( 33 )表安排正交试验
; ③

确定的最佳热压工艺参数进行重复试验
。

上

述三部分试验所用坯板的单板层数均为 20

层
; ④门球棒褪头标准直径为 45 m m

,

用 80 一

90 层单板组坯
,

热压工艺条件与重复试验的

相同
。

热 压过程如下
:

浸胶单板分批预压 (常

温
,

3M P a ,

Zm in) ~ 成板组坯~ 阶段式升压热

压 (起始压力为 6M P a ,

每隔 I Om in 提高压力

ZM P a ,

最高压力为 1 4M P a
~ 保温保压~ 强

制冷却 (热压板通自来水 3 Om in) ~ 卸压
。

2
.

4 木质层积塑料成板性能检测 按 Z B B

7 0 0 0 3
.

1~ 7 0 0 0 3
.

1 5一 8 7 的规定检测
。
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3 试验结果与讨论
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1 单板浸渍方法的选择 表面涂胶法工

艺简单
,

但胶液难以渗入单板内部
,

仅起单板

间的胶合作用
,

难以形成层积塑料
。

真空
一

加

压法与常压浸溃法对比试验结果表明
,

无论

从吸胶量
,

浸渍质量和工效上看
,

常压法均不

及加压法
,

但常压法只要选择适当的浸渍条

件
,

其单板浸演质量也能满足要求
,

且设备和

操作简单
,

故对其作了重点探讨
。

3
.

2 单板常压浸胶 吸胶量和渗透深度是

决定单板浸渍质量的两项重要指标
,

对其产

生影响的主要因素包括树种
、

单板厚度
、

胶液

浓度
、

浸渍时间等
。

树种对单板吸胶量的影响
。

供试的五个

树种中
,

除毛 白杨单板吸胶量较高外
,

其它树

种间无明显差异
。

但桦木密度大
,

材质细
,

更

符合糙头用材的要求
。

单板厚度与吸胶量的关系
。

用桦木单板

和 35 %的胶液进行浸渍试验
,

结果如图 2
。

本

试验选用 1
.

12 m m 厚的桦木单板
,

浸演 10 小

时左右
,

吸胶量就达 30 %以上
。

胶液浓度对单板吸胶量的影响
。

试验条

件为桦木单板厚 1
.

12 m m
,

用水溶性酚醛树

脂胶浸 6 小时
,

试验结果为图 3
。

从试验结果

看
,

室温下浸渍
,

胶液浓度 35 %较为合适
。

另

外
,

由于胶液反复浸渍使用时会导致胶液增

浓
,

故应经常检测和调整胶液的浓度
。

胶液滚度 t锡】

图 3 胶液浓度与单板吸胶 t 的关系
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漫清时网 ( I )

根据上述试验结果
,

可将单板常压浸演

的工艺条件定为
:

桦木单板厚 1
.

12 m m
,

用浓

度为 35 %的水溶性酚醛树脂胶液在室 温下

浸演 10 小时
。

.3 3 热压试验

3
.

3
.

1 浸胶单板的低温干燥 为避免胶料

早期固化
,

采用 70 一 80 ℃的低温干燥工艺
,

干燥后单板的挥发物含量控制在 6 %一 8%

较为合适
。

干燥时间 1 2 0一 15 om i n
。

3
.

3
.

2 组坯 单板干燥后先分批进行预压
,

增加其平整度
,

便于厚板组坯
。

组坯时在顺纹

板间添加数层横纹单板
,

可大大减少板坯横

图 2 漫漪时间与单板吸胶t 的关系

农 2 热压正交试验安排与结果
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注
:
卜密度

, D月刀
一

端面布氏硬度
, , 静曲强度

; A
一

冲击韧性
.
W

Z, 一

24 小时吸水率
。

各项性能指标数据均为三次重复试验之平均值
。



向延伸和纵裂现象的产生
。

横纹单板两面涂

有某种增塑剂
。

另外
,

组坯时还可适当加数层

细钢 (铜 ) 丝 网
,

进一步提高成板的密度
、

硬

度
、

抗磨能力和韧性
。

但这种层积塑料只能用

于制造练习用球棒褪头
。

3
.

3
.

3 热压工艺 热压试验结果如表 2
。

结

果表明
,

热压压力对成板质量的影响最大
,

热

压温度和 时间次之
。

最佳热压工艺参数为

1 4M P a ,

1 5 0 0C
,

4m i n / m m 板厚
。

对上述工艺

参数进行验证试验
,

其成板性能指标如表 3
。

表中数据表明
,

各性能指标均超过国标
,

门球

棒褪头要求的两项关键指标 (密度和硬度 )也

超过 日本产品
,

使国产门球棒的质量提高了

一个档次
。

勺勺~~~

图 4 组合式褪头结构示意图

裹 3 木质层积塑料性能对比

性性 能能 ppp D H BBB ddd AAA W
Z一卜卜

((((( g / e m 3 ))) (M P a ))) (M P a ))) ( K ) /m Z ))) (% )))

国国 标标 1
.

333 1 9 666 2 7444 7888 555

日日本糙头头 1
.

3 444 2 8 0
.

6 666 2 8 333 2 0 888 3
。

2 555

本本产品品 1
.

3 555 2 9 888888888

5 结论

5
.

1 优质门球棒褪头用木质层积塑料的生

产工艺为
:

桦木单板厚 1
.

1 2m m
,

室温下在

3 5 %的水溶性酚醛树脂中常压浸渍 10 小时
,

然后在 7 0一 s o oC 烘干 1 2 0一 1 5 0 分钟
,

预压

组坯
,

热压温度 1 50 ℃
,

压力 14 M P a ,

时间为

4m in /m m 板厚
,

最后冷却卸压
。

5
.

2 将整体式褪头改为组合式
,

可大大延长

门球棒的使用寿命
,

降低成本
,

节约原材料
。

4 糙头结构的改进

为进一步延长褪头的使用寿命
,

笔者对

褪头结构改为组合式 (见 图 4 )
,

当褪头端面

一侧磨损后
,

可通过连接件换向使另一侧成

为击球面 ;当褪头端面上下两侧都磨损后
,

只

需要更换两个端头
,

又可继续使用
,

褪头使用

寿命成倍增加
。
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