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天昌专栏
胶合成材 (续一 )

李　黎

3　胶合成材的工艺流程

　　小径级原木 -制材剖板 -自然干燥- 人

工干燥 -干板材

　　干板材 -分选 -选料 -截头 -开榫- 涂

胶 -预压接 -定长截断 -压接 -出料 -指接

板条- 四面刨成型加工 -胶合成材

　　刨光板材 -横向涂胶 -组坯 -热压- 指

指拼板 -裁边 -定厚砂光 -涂胶 -组坯- 冷

压 -胶合成材

4　原料的制备和选配

　　胶合成材工艺是以提高木材利用率为原

则 ,剔除木材原有的各种缺陷 ,将短料纵向接

长 ,横向胶合成为无缺陷规格材的一种加工

工艺。其所用的原料为小径级、低品质的速生

材、天然次生材和加工剩余的小规格材料。通

过带踞或圆锯截断、纵剖 ,将小径原木加工成

毛方 ,通过一定时间的自然干燥后 ,经多片圆

锯纵向剖分为符合后续工艺要求的小规格的

板方材 ,进入干燥室干燥 ,干燥后木材的含水

率在 12%以下或直到成品使用要求的平衡含

水率 ( 8%～ 15% ) ,同批材料的含水率原则上

要求一致 ,允许的最大含水率差异为 5%。

　　符合含水率要求的原料按树种、材性、纹理、

色泽进行人工分选 ,原料中含有各种缺陷的部

分 ,诸如死节、腐朽、夹皮、变色、涡纹和乱纹等用

圆锯截除。按生产工艺要求和生产效率的不同 ,

原料选料工序可以安排气动高速截断圆锯或数

控优选圆锯。选料的速度一般为 20～ 200 m /

min。经分选和选料后 ,原料的长度为 150～ 1

000 mm ,原则上不存在任何缺陷 ,但每段料上允

许存在一个直径不得超过5 mm的活节 ,同批原

料原则上要求树种相同 ,纹理、色泽相近。

5　胶粘剂和胶合工艺

　　胶合成材所用胶粘剂为常温冷固 U F、

PV A、 PF等 ,原则上要求对胶合工件两面涂

胶 ,涂胶后的工件要有一定的时间陈化以便

胶液充分的润湿 ,涂胶量应以加压后有少量

的胶粘剂挤出为好 ,大约在 300～ 400 g /m2 ,

冷压固化的环境温度为 18℃以上。

　　胶合成材所用的胶粘剂应于当班调制 ,

使用的时间应为一定温度下胶粘剂生活期的

2 /3时间 ,不得超过。涂胶的工件必须在一班

内完成胶合加工 ,防止由于胶粘剂的预固化

而降低胶合强度。

6　指接加工工艺

　　指接加工工艺是完成木材工件的纵向接

长 ,是胶合成材生产的核心环节 ,指接工艺包

括木材工件的截头、开榫、涂胶、对接、压接、

按规格的长度截断和胶层的固化等工序。按

目前通用的指接工艺 ,所用的指接榫有两种

型式 ,其技术参数如下:

齿　型 榫长 L ( mm) 齿间距 t ( m m) 齿顶宽 D ( mm)

微型齿 10～ 11 3. 8 0. 4

巨型齿 20～ 30 6. 2 1

　　由于微型指接榫的榫头尺寸小 ,节省木

材 ,可以采用大压力压接 ,指榫的底部无裂

纹 ,指接胶合强度高 ,目前已被广泛地应用。

　　加工指接榫的铣刀分为整体式的和单片

式两种 ,整体式铣刀与单片式的相比具有加

工精度高、切削效果好、动态的稳定性高、易

於安装调整等优点。

　　铣刀加工出的指接榫头要求齿面平直 ,

无杂物污染和毛刺 ,指接榫头部位 (即 5倍於

指榫长度的范围内 )无任何的缺陷存在。
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　　指接材的纵向接长和压接是在压机上进

行的 ,机床的进料机构利用进料速度的前后

差值将已有指接榫头的原料初步接长。此时

允许指接部位存在一定的间隙 ,如齿顶的允

许值为 1 mm,初步接长的工件达到规定的长

度后由气动截断圆锯截断后进入压接工序。

压接就是沿指接长度方向 ,在工件的端部施

加压力 ,适宜的压接力是保证指接质量和胶

合强度的重要因素。压力不足造成指接榫间

接触不紧密及齿顶间隙过大 ,使胶合强度下

降。反之 ,压力过大则易造成榫底开裂 ,也使

胶合强度下降。因此 ,压接所需的压力必须由

装有压力表的调节装置加以控制 ,根据指榫

长度和木材的密度选择适宜的压力 ,压力范

围为 4～ 12 MPa ,一般木材密度大、指接榫短

者选用高值 ,反之选用低值。

　　纵向加压的同时 ,为防止木材工件的弯

曲 ,要求被压工件要有侧面夹持压力 ,侧面加

压的压力为 1～ 2 M Pa。压接完成后的指接材

根据所用胶种和环境温度需要陈化 24～ 48小

时 ,以便胶层充分固化。

7　成型加工

　　指接材在四面刨上进行精确的成型加

工 ,工件通过四面刨一次即完成规则截面形

状的平面、斜面和非规则截面形状的型面加

工 ,以及榫糟的加工 ,根据工件下道工序的要

求 ,选择工件是通过四刀轴、五刀轴或七刀轴

的四面刨 ,根据工件的尺寸、树种、材质的不

同 ,四面刨的进料速度为 5～ 20 m /min,每个

刀轴一次的切削量为 2～ 3 mm,经四面刨加

工后的工件还需砂光机进行精加工。

8　横拼胶合

　　横拼胶合是将经过精加工的指接板条涂

胶、组坯、经热压胶合或冷压胶合成为板方材

的工艺方法 ,横拼胶合的方式有以下几种:①

指接条侧面涂胶的平面胶合 ;②指接条侧面

的斜面胶合 ;③指接条侧面的榫糟胶合。横拼

胶合的热压温度根据所用胶种不同而不同 ,

一般由 60℃到 120℃ ,采用蒸汽或热油加热

方式 ,热压周期根据板厚、树种、密度、胶种不

同而确定 ,热压工艺所用的板面单位压力 (正

面压力 )为 0. 6～ 2. 4 M Pa,侧面加压的单位

压力 (侧面压力 )为 2～ 8 MPa。

冷压胶合工艺因所用胶不同 ,其单位压

力有所调整 ,与热压工艺相比 ,单位压力值变

化很小。
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