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钱薰薰彝人造薄木制造新工艺的研究

}孟宪树 { 姜 征
(中国林科院木材工业研究所 北京 1。。。 9 1 )

摘要 本研究探讨 了以胶 合板常 用树种柳安
、

杨木
、

桦木等为原 料制造人造薄木 的技术可行性
,

重

点研 究 了单板漂 白脱色
、

染 色以及木方 的注状层积组 合工 艺
,

并对人造薄木性能进行 了浏定
。

结果

衣明
:
本研究研制 的人造薄木 的各 项性能指标与国外 同类产品相近

,

为人追薄木生 产工 艺的进一

步岌展提供了初 步的经脸
。

关. 词 人造薄木 ,漂白 ;染 色
;
溪状胶合

随着经济的发展
,

人类生活水平的提高
,

大大推动了全球建筑业
、

装修业及家具业的

发展
。

尤其近十年来
,

人们追求回归 自然的
“

绿色
”
生活环境

,

因此
,

木材作为一种天然材

料已愈加广泛地应用于建筑
、

装饰装修和家

具业
。

然而
,

就全球资源来看
,

天然珍贵木材
、

优质木材越来越少
,

取而代之的是大量次生

林和人工林木材
。

因此
,

利用普通木材
,

甚至

低质材生产各种仿天然珍贵树种木材颜色和

纹理的人造薄木
,

己成为补 充天然装饰薄木

资源短缺的途径之一
。

英国和意大利最先开发了将普通树种单

板漂白脱色再染色
,

然后层积胶合成木方
,

刨

制仿珍贵树种木材色泽纹理的人造薄木生产

工艺
,

意大利的 A L IP IP E F R O 公司最先将

其商品化
,

随后
,

日本及西欧等国家亦开始生

产
。

80 年代中期
,

我国广东等南方沿海城市

也曾大量使用人造薄木贴面的胶合板进行室

内装修
。

产品主要是从 日本
、

香港等地购进
,

当时国内亦有不少同行进行人造薄木工艺的

研究
,

并有一些企业生产
,

但终未形成一定规

模
。

究其原因可能是生产工艺的间题导致人

造薄木的外观质量不理想
,

从而影响其装饰

效果
.

本研究旨在开发一种新型人造薄木生

产工艺
,

为人造薄木生产技术的进一步发展

提供初步经验
。

特别是在大力发展人造板工

收稿日期 1 99 4
一
0 6

一
2 2

业的今天
,

人造薄木作为一种具有天然木质

感的中
、

高档装饰装修材料
,

必定能在众多建

筑装修材料市场上占领一席之地
。

1 试验材料与工艺流程
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.
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.
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漂白剂
:

工业用双氧水

染色剂
:

酸性染料
,

直接染料

胶粘剂
:

异氰酸醋双组分湿固型胶粘剂

1
.

2 制造工艺流程

单板漂白~ 染色~ 气干~ 涂胶~ 组坯~

冷压~ 养护~ 刨切

2 试验结果与分析

2
.

1 单板的漂白脱色

要生产与天然名贵木材色泽相近的人造

薄木
,

仅靠普通木材的天然本色去组配很难

找到 既适用又批量大的原料
,

因此需要对原

料单板进行漂白脱色再染色
。

柳安是国外生

产人造薄木使用量最大的原材料之一
,

但其

品种多
、

颜色各异
,

故柳安单板的漂白脱色是
。

1
。
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人造薄木生产中不可缺少的工序之一
。

日本的事村伸哉等人对木材漂白脱色机

理的概述可见文献 [ 1一 3〕
。

单板的脱色可用

氧化法或还原法
,

使木材中木素侧链上的共

扼双键 ( 一 C 一 C 一 ) 断开
,

破坏发色基团
,

使

吸收光谱向紫外区移动
,

色泽变浅或发白
。

一

般还原剂的脱色能力较低而且价格高
,

故工

业上常用氧化法
,

如双氧水 ( H
2
0

:
)等

。

在漂

白脱色过程中
,

需根据待脱色单板的颜色及

脱 色的难易程度
,

控制调节漂 白液 p H 值的

碱性化合物用量或温度
,

以控制 H
Z
O

Z

的分

解速度
,

必要时亦可加入 p H 缓冲剂
。

加入适

量表面活性剂可增加脱色效果
。

不同的 H
Z
O

Z

浓度对不同树种单板的漂白效果见表 1
。

表 1 漂白液漂白效果比较

HHH Z O : 含量 ( % ))) 1
.

555 3
.

000 4
.

555 6
.

000 9
.

000

树树种种 材色色 漂白效果果

白白柳安安 黄黄 淡黄黄 白白 乳白白 白白 极 白白

红红柳安安 粉红红红 淡黄黄 黄棕棕 淡黄黄 乳白白
红红柳安安 棕褐褐褐 棕棕 白白 白白 极白白

奥奥古美榄榄 粉红红红 白白白白白

究
,

结果亦表明
, 1 10 种染料中只有十几种适

合木材染色 5[,
` ]

。

此外
,

在选择原料时
,

也要求

单板本身木材构造应具备染料分子进入的通

道
。

本研究中除选用柳安单板外
,

也对我国常

用树种杨木
、

桦木等单板进行了试验
。

染料的选择以国产酸性染料为主
,

配以

少量直接染料进行仿袖木和花梨木色泽的染

色试验
。

试验装置为 争2 7 o m m x i 0 0 0 m m 的

不锈钢罐
。

染色 ( 以染透为准 )压力与时间的

关系见图 1 ;
染色前单板处理与否

、

单板的处

理方法
、

染液的 p H 值对不同树种
、

不同厚度

单板的染色效果分别见表 2
、

表 3
、

表 4
。

从图 1
、

表 2一 4 可见
,

染色前进行单板

热水抽提对染色透入度无明显改善
;
未经漂

白的柳安单板染色 困难
,

脱色处理可大大增

加染料分子的渗透
。

染液 p H 值对上染的单

板颜色及透入度有影响
,

特别是混拼染料
。

如

混拼棕色染料在 p H 值 由 2 到 4 变化时
,

被

染单板的颜色 由红 向黄变化
。

此外
,

控制染液

注
:

漂白温度
:

常温
;
时间

:
2 4 hr ; 单板与漂白液重量 比为

1
:

5
。

由表 1 可见
,

试验的几个树种 中
,

单板本

身的颜色越深
,

漂 白时耗用的 H
2
0

2

量越大
;

奥古美榄比红柳安更容易脱色
。

2
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2 单板的染色

木材着色通常使用颜料
、

染科和化学着

色三类
,

目前人造薄木生产中使用最 多的是

染料染色
,

但现有的各类型染料中专 门用于

木材的很少
。

酸性染料的色泽鲜艳
,

耐光性尚

好
,

上 染工艺简便
,

价格低
,

因而被普遍采

用 [’j
。

国外产品中
,

原西德的释尔公司和丹麦

的草嘉公司所提供的染料也都是由几种耐光

性
、

渗透性好的酸性染料混拼而成
。

在酸性染料的选择上
,

要求染料具有较

弱的吸附性
,

否则将会由于木材表面的吸附

性
,

使染料分子积聚在木材表面的纹孔周围

而未进入木材细胞内部
,

形成仅表面染色或

外深内浅的现象
。

基太村洋子以日本市售染

料进行锻木
、

桦木
、

刺揪单板染色渗透性的研
。

2
。

ǎ.d邑长田

上染时间 (小时)

图 1 单板染色压力与时间的关系

表 2 处理方法
、

染色亲件对染料透人度的影响

处处理方法法 热水抽提提 漂白脱色色 对照试验验

处处理时间 ( h r ))) 333 2 44444

染染色压力 ( M P a ))) 0
。

111 0
.

888 0
.

111 0
.

888

染染色时间 ( h r ))))))))))))))))))))))))))))))))))))))))))))))) 3333333 666 444 888 333 444 888

染染色结果果 透入情况况

白白柳安安
爷爷 朴 釜釜

{{{{{{{{{
赞 关 铃铃 荟 爷爷 谷 关 关关

红红柳安安
苦苦 关 签签签签签签签 赞 关 关关 关釜釜 开 赞补补

注
:

1
.

单板厚度
:
1

.

O sm m ; 染液浴比
:

1
:

16 ; p H 一 3
。

2
. , 一

表面染色
; 。

一

外深内浅
; 。

, 一

染透 ( 以下同 )



表 3 染液 p H 值对染料透人度的形响

单单板树种种漂白与否否 染前颜色色 待染颜色色 染液 p H值值 透入度度

白白柳安安 未未 淡黄黄 红棕棕 2
.

000

二二
奥奥古美榄榄 已已 白白 红棕棕棕棕

白白柳安安 未未 淡黄黄 黄棕棕 3
.

000 苦 苦苦

红红柳安安 已已 乳白白 中黄黄黄
赞 赞 朴朴

奥奥古美榄榄 已已 白白 中黄黄黄
赞 并 朴朴

红红柳安安 已已 乳白白 中黄黄 3
.

555

:::::
奥奥古美榄榄 已已 白白 中黄黄黄黄

白白柳安安 已已 白白 中黄黄 4
.

000 赞 釜谷谷

红红柳安安 已已 乳白白 中黄黄黄
并 朴 苍苍

奥奥古美榄榄 已已 白白 中黄黄黄
赞 铃 并并

注
:

染色温度
:
1 0 0℃ ;

时间
:
4 h

r ;
压力

:
0

.

5 ~ 2
.

o M P a ;

浴比
:
l

:
1 8 ,
单板厚度

:
1

.

o sm m

表 4 单板树种
、

厚度及上染时间对

染料透人度的影响

氧树脂类
、

氨基甲酸醋系列以及异氰酸醋系

列 v[,
`〕

。

其中异氰酸酷类具有可室温下固化
、

胶层柔韧等特点
,

在 70 年代后期 已有生产厂

用于旋切木段的短材接长
、

湿材胶合板方材

刨切等
。

异氰酸醋类胶粘剂中所含的一 N C O

基团可与水分
、

木材中含有 一 O H 的化合物

及胺基反应
,

交联生成立体型分子
。

一 O H 的

来源可以是木材细胞中的水分子 ( H O H )
、

木

素
、

纤维素中含一 O H 的分子及其它多元醇
。

其反应机理可用下式表示川
:

2 (木材 一 O H ) + 2 ( O C N 一 R 一 N C O ) +

H O 一 R
’
一 O H

一 木材一 O 一 C 一 N H

}

单单板树种种单板厚度度漂白与否否 染色时间 h( r )))

((((( m m ))))))))))))))))))))))))) 44444444444 888 l 222

马马尾松松 1
.

555 未未 : : ::: : : ::: : : :::
已已已已已已已已

33333
。

000
参参 二二 ::*** : : :::
已已已已已已已已

柳柳安安 1
.

0 888 未未
二

:
,,

二二 :二:::
已已已已已已已已

33333
.

666 未未 二二 二二 ::***
已已已已已已已已

一 R 一 N H 一 C

}}
O

一 N H 一 R 一 N H 一

O

一 O 一 R
’
一 O 一 F 一 C

C 一 O 一木材

注
:

染色压力
: 。

.

S M P 。 ;
温度

:
1 00 ℃ ; 浴 比

:
1

,

10

p H 值对上染单板颜色的稳定性亦有一定作

用
。

从选择单板树种看
,

桦
、

锻
、

沙兰杨等较柳

安单板容易染匀
;
加压浸染比常压或减 压浸

染效果好
。

考虑到生产中需频繁开启阀门及

罐体的密封性
,

浸染压力以不超过 I M aP 为

宜
,

染色时间则应根据具体的单板树种
、

厚度

确定
。

2
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3 染色单板的湿粘冷压工艺

染色单板的木方胶合质量是影响人造薄

木质量的关键
。

现有的木方组合用胶粘剂基

本上是采用脉醛胶与聚醋酸 乙烯醋乳液混合

而成
,

因而需要将染色单板预先干燥后再胶

合
,

增加了单板干缩损失及破损量
,

且因胶合

木方的含水率偏低
,

刨切薄木的表面粗糙
,

很

难刨切厚度在 0
.

4m m 以下的薄型薄木
; 同

时由于胶层硬脆
,

极易磨损刀具
。

可用于高含水率木材胶合的湿固型胶粘

剂的开发在国外始于 70 年代中期
。

日本的研

究人员提出可胶合高含水率的胶粘剂有
:

环

}}
O

式中的 R
`

为短链醇
,

有 比异氰酸醋分子

更柔韧的结构
,

而且链越长越显著
; 一 N C O

基团与木材中的水反应形成胶钉
,

与木材中

一 O H 和胺基形成主价键结合
,

并封闭了亲

水化合物 的一 O H 端
,

因而具有湿 固胶合能

力
,

在高含水率条件下仍能产生粘接强度
。

鉴

于上述机理
,

本研究研制开发出异氰酸醋双

组分湿 固型胶粘剂
,

并在大量试验的基础上
,

初步确定人造薄木木方层积组合的工艺条件

为
:

涂胶量
: 2 1 0一 1 5 0 9 / m

,
(单面 )

压 力
:
1一 2M P a( 室温下 )

时 I旬
: 3 o m i n (加压养护 1 6一 2 4h r )

在此工艺条件下
,

进行了双组分湿 固型

胶粘剂不同组分配比及不同的单板含水率范

围对人造薄木层积木方胶合效果影 响的试

验
,

结果见表 5
。

人造组合木方的胶合强度及木材破坏率

的测定结果见 图 2
,

测试方法按 G B 73 9 一 75

进行
。

考虑到木材中水分在纤维饱和点以上时

比较容易排出
,

可不经过干燥而通过自然
·

3
·



表 5 双组分湿固型胶粘荆的组分配比及单板

含水率范围对人造木方胶合效果的影响

配方号 组分 A
:

B 板含水率 ( % ) }木方胶合情况

左
人门b八己0

.

…
000

峨 .1

1 0 0 :
1 0

1 0 0 :
1 5

1 0 0 :
1 5

1 0 0 :
2 0

1 0 0
:

2 0

1 0 0 :
2 5

1 0 0 : 3 0

1 0 0 :
3 5

2 0 ~ 2 5

2 0~ 2 5

2 7 ~ 3 0

2 5~ 3 5

3 5~ 4 0

3 5~ 4 0

4 0~ 4 5

5 0~ 6 5

局部开裂

良好
局部开裂
良好

局部开裂
良好

良好
良好

2
.

4 人造薄木的质量检验

人造刨切薄木的耐水性
、

耐光性以及贴

于不 同基材时薄木的耐热性
、

贴面质量和平

面抗拉强度的测试结果分别见表 6
、

7
、

8
。

表 ` 人造薄木耐水性的测定

单板树种 1厚度 ( m m )l 测试条件 1胶合质量

柳安 按 G B 7 3 5一 7 5 检
测

:
6。 士 3℃水 浸 3 rh

后
,

60士 3℃烘干 3 h r
。 无开裂

杨木 0
.

2

0
.

3

按 JA S 特殊合板 I 类
浸演剥离试验方法检
测

:
7 0士 3℃水浸 Zhr

,

60 士 3℃烘干 3 h r

无开裂

衰 7 人造薄木的耐光照退色情况

品品种种 来源源 , 漆与
洲洲障

“ 阳光曝晒晒窗内 。
.

5米米
处处处处处处光照照

人人造袖木木 本试验验 未油漆漆 轻度退色色 无退色色

自自自制制 油漆漆 基本无退色色 无退色色

进进进 口口 未油漆漆 极轻度退色色 无退色色

样样样品品 油漆漆 基本无退色色 无退色色
人人造花梨木木 本试习习金金 未油漆漆 轻度退色色 无退色色

自自自制制制 油漆漆 基本无退色色 无退色色
日日日本本 未油漆漆 轻度退色色 无退色色
样样样品品 油漆漆 基本无退色色 无退色色

ǎo,曳à侧留中侧

注
:

光 照条件为夏季南窗内阳光曝晒一个月
。

单板含水率 (% )

衰 8 人造薄木的耐热性和贴面质 t

基基材材 贴面面 热压条件件 耐热性性 贴面质量量

用用用用用用用用用用用用用用用用用用用用用用用胶胶胶种种 温度度 时间间间
.

透胶胶 浸演演 抗拉拉
((((((( ℃ ))) ( m i n ))))) 与否否 剥离离 M P a )))

胶胶合板板
;;;

8 000

;;;
薄木木 无无 无无 0

。

3 5 333

1111111 1 00000 颜色色 有有 无无 0
。

2 9 444

未未未未未未未未未未未未未未未未变变变变变变变变变变变变变
刨刨花板板

;;;
8 ooo

;;;;;
无无 无无 0

.

3 4 333

1111111 1 0000000 有有 无无 0
.

5 5 999

中中密度度
.

;;;
8 000

;;;;;
无无 无无无

纤纤维板板板 1 1 0000000 有有 无无无

盛昨J十衅JLluwer游olvll lse卜ó仁
l八味à哥片军打长

单板含水率 (% )

图 2 单板含水率对湿单板胶合强度的影响

配方号
:
3 # ; 压力

:
1

.

6M P a ;
涂胶量

:
13 0 9 /m Z

时间
: s o m i n ;

保压
:
2 4 h r

气干降至 30 % (纤维饱和点 )左右
,

同时考虑

到湿粘胶的成本
,

确定配方 3 为人造薄木层

积木方组合用胶的配比
,

单板含水率以 20 %

一 3 0%为宜
。

此外
,

配方 5 或 6 还可用于高含

水率的刨切木方剩余底板的粘接
,

以提高出

板率
。

.

4
.

注
:
1

.

薄木厚度为 。
.

4 m m ;
胶种 1 为丙烯酸改性的聚醋酸

乙烯乳液
,

胶种 2 为脉醛树脂与聚醋酸乙烯醋乳液的
混合胶

。

2
.

浸演剥离试验系按 日本 JA S I 类合板浸渍剥离试验

方法进行
。

上述试验结果表明
,

用本研究研制开发

的异氰酸醋双组分湿固型胶粘剂可以胶合含

水率在 20 %一 30 %的单板
,

人造薄木层积木

方经室温下冷压 24 小时后胶合质量良好
;
木

方的含水率在 40 %左右
,

满足刨切工艺对木

材塑性的要求
,

便于 生产 0
.

20 ~ 0
.

4 m m 的

薄型薄木
,

提高了原材料的出材率
,

且薄木表

面光滑
;
本研究研制的人造薄木的耐水性

、

耐

光性及耐热性均与进 口 同类产品相当
。

此外
,

改变胶粘剂中两组分的配比
,

可适应不同含



水率范围的湿材胶合
。

利用率
,

从而提高企业的经济效益
。

3 结论
3

.

1 按本研究确定的染液配方及脱色
、

染色

工艺染色所制成的人造袖木和人造花梨木薄

木
,

色泽和纹理与天然袖木
、

花梨木的径切纹

理相似
,

具有良好的装饰效果
;
染色单板经本

研究研制开发的双组分湿 固胶胶合后
,

刨出

薄木的粘接质量和耐水性优 良
,

达到 国标及

日本 JA S 有关标准的要求
;
涂饰后的薄木经

光晒基本不退色
,

耐光性与国外同类产品相

近
。

可作为家具
、

门板
、

墙裙等室内装修装饰

材料
。

3
.

2 采用本研究研制开发的异氰酸醋双组

分湿固型胶粘剂可大大简化人造薄木的生产

工艺和设备
,

提高生产工效
;
同时

,

还有利于

人造薄木生产向薄型化发 展
,

提高原材料的
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