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再谈意杨胶合板的生产技术

朱立邦
(江苏省泗阳人造板厂　泗阳　 223700)

　　以意杨为主要原料制作的胶合板生产工

艺 ,目前仍在完善提高阶段。特别是材质疏松

节疤多心边材材质差异大等特点给生产带来

了很多困难。笔者在本刊 92年第四期上提出

了一点看法 ,现总结我厂十多年的生产经验 ,

以供同行参考。

1　单板生产

　　意大利速生杨树 (下面简称意杨或杨

木 ) ,材质软而疏松 ,在旋切工艺上接近于桦

木 ,最薄的表板可制作成 0. 7 mm。但这对于

刀具的要求比较高 ,木材需严格蒸煮。

　　杨木单板在干燥时 ,由于心边材材质的

差异 ,干燥曲线差别较大。同等的干燥条件 ,

心边材单板的终含水率的差别可达 10%以

上。因此 ,我厂在单板剪切时把心材、边材单

板分开 ,利用夜班供汽集中 ,统一干燥心材

板。意杨单板的剪切 ,一般采用湿剪 ,即先剪

后干燥 ,否则干燥后的严重翘曲变形将影响

剪切速度和质量。另外先剪后干燥对非全机

械流水作业的厂家来说 ,对提高网带的利用

率也将大有好处。

平整度也是杨木单板生产中的主要问题 ,

当单板含水率达到 8% ～ 12%的使用标准时 ,

翘曲变形十分严重。这容易造成表板裂缝 ,芯

板上胶不匀等问题 ,在心边材交接处尤其明

显。其主要原因便是心边材在干燥收缩时收

缩率不同。笔者曾在 M82128型网带干燥机

上试验表明:心边材的收缩率分别是 8. 5%和

7% 。现在不少厂家都在采用的压机干燥 ,对

于提高单板的平整度效果明显。

2　胶粘剂与固化剂

　　由於心材单板较边材单板的 pH值高 ,

酸碱度不同 ,若用同一胶粘剂与固化剂用量

就难以获得良好的胶合质量。我厂生产初期 ,

红芯板部分开胶鼓泡一直是技术难题 ,后经

与有关科研单位合作 ,研制出一种胶粘剂 ,对

改善产品质量效果明显。该胶粘剂初粘性好 ,

预压效果明显 ,胶合强度经多次检测 ,均达到

了国家标准。

此外我们采用了复合型固化剂 ,这种固

化剂加入了三聚氰胺 ,氯化铵 ,尿素等。复合

型固化剂可调整胶液的使用时间 ,又可解决

心边材 pH值不同 ,固化期不能同步的矛盾 ,

虽然增加了一些成本 ,但从总体经济效益来

看 ,还是值得使用的。

敬 告 读 者

　　由本刊代为征订的《中密度纤维板制造》和《竹材的工业化利用》现已

出版 ,内容介绍和订阅方法请参见本刊第 41页。

·36·

DOI : 10. 19455 /j . mcgy. 1996. 03. 010


