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日本胶合木的制造与应用

陆继圣
(福建林学院　福建南平　 353001)

　　现今大径优质木材资源日益短缺 ,代之

而起的是人工速生树种材 ,而利用速生树种

材的有效途径之一是应用指接和胶合技术制

造胶合木 ,这样可做到小材大用 ,次材优用 ,

可获得人造板不可替代的板材 ,提高了木材

利用价值。同时 ,胶合木能部分利用低等级板

材和木材加工剩余物 ,在去除缺陷后 ,通过树

脂粘合 ,可用做建筑、装修、家具等行业用材 ,

是提高木材综合利用的重要途径。

1　日本胶合木的制造

1. 1　胶合木的一般制造工艺

胶合木主要分为结构用和非结构用两

种。使用的木材树种一般有落叶松、辐射松、

水曲柳、柞木、杨木、杉木、台湾杉、柳杉、美国

松等。 所用木材应为同一树种或物理力学性

能相似的树种 ,木材含水率应满足胶接工艺

的要求 ,一般取 12%左右 ( 8%～ 15% ) ,木材

之间的含水率差不得超过± 3% 。

胶合木的制造是用板材或板材截头之类

的材料 ,经干燥后 ,去除节子、裂纹、腐朽等缺

陷 ,加工成一定规格尺寸的木条。如将这些木

条两端加工出指形连接榫 ,还可将其纵向接

长 ,经刨光后涂胶 ,将它们顺纤维方向相互平

行地粘合成的一种新材料 ,其生产工艺可简

述如下: 对于非结构用胶合木通常采用脲醛

树脂胶和乙酸乙烯酯树脂胶等 ,涂胶量 250

g /m2 (双面 ) ,压力为 1 MPa,压制时间 20小

时 ,温度 8～ 12℃ ,卸压后堆放两周 [1] ;结构

用胶合木通常则用冷固性酚醛树脂胶或苯酚

-间苯二酚 -甲醛树脂胶 ,胶合工艺与非结构

用胶合木相类似。

由于胶合木剔除了木材原有的缺陷 ,但

并没有改变木材本身的结构和特点 ,因此仍

是一种天然材料。从力学性能来看 ,其抗拉和

抗压强度均优于天然木材 ,并且在材料质量

的均匀化方面也优于天然木材。

1. 2　日本胶合木类型简介

在日本 ,为适应不同的用途 ,胶合木种类繁

多 ,下面着重介绍几种各具特色的胶合木品种。

1. 2. 1　胶合层积板　是由原木锯解后干燥

至含水率 8%～ 15% ,再截锯和刨光制成厚

20 mm ,宽 80～ 120 mm ,长 2 000 mm的板

材 ,在等宽度的板材上涂布脲醛胶、脲醛三聚

氰胺树脂胶等胶粘剂 ,层积成一定厚度 ,夹持

固化 ,然后沿纵向垂直于胶层的方向锯成厚

5～ 30 mm宽的层积板 ,最后将窄层积板胶

合成预定幅面的胶合层积板 [2] ,见图 1。

图 1　胶合层积板

1. 2. 2　胶合层积材　由于普通胶合层积材

是由方材或胶合木锯解成板材 ,经组坯胶压

而成 ,其材面花纹简单。为了制造表面具有装

饰花纹的胶合木 ,其方法为:将几个方材的侧

面相互胶合成胶合木 (图 2左 ) ,沿倾斜于胶

合面的一个平面将胶合木剖开。 剖开后的两

块材料相对回转 180℃后再胶合在一起 (图

2右 ) ,使原来的剖开面呈相对的侧表面。 用

此法可制成各种装饰花纹的胶合木 [3] (图 2)。

1. 2. 3　打孔胶合木　先将小径木锯成方材 ,

在横截面中心部位打出贯通的孔 ,经干燥后

再纵接、横拼成胶合木板材。打孔可减少干燥

过程中的开裂、翘曲、扭曲等缺陷 ,并可提高

干燥速度。打孔后板材的弯曲强度略降低 ,但
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提高了隔热性能 ,并减轻了板材的重量 [4]。

图 2　具有各种装饰花纹的胶合木

1. 2. 4　楔形胶合木　将径级 8 cm以上的原

木横截为 0. 65 m长的木段 ,再锯成可构成

正六边形的两个等腰梯形。 梯形材相拼接时

形成的三角形缺口用三角形楔块填充 (见图

3) ,这样可以提高出材率。 其工艺过程为: 截

断→蒸煮与干燥→梯形材和三角形楔块的加

工→胶合 (涂胶、热压 )→纵向指接→层积→

后期加工。最终产品可达长 8 m ,宽 0. 45 m,

高 0. 66 m [5]。

图 3　楔形胶合木

1. 2. 5　树脂浸渍胶合木　将有背面裂隙的

单板或薄板按预定的厚度胶合成复数层的胶

合木 ,再浸渍在合成树脂液中 ,树脂固化而制

成树脂浸渍胶合木。

1. 2. 6　金属 -木材混合结构胶合木　此类胶

合木的表面材料为木材、胶合板、刨花板等木

质材料 ,为防止木质材料的翘曲、扭曲等变

形 ,芯部加入由钢板 ,不锈钢板或铝板制成的

金属-木材混合结构胶合木 [6]。

2　日本胶合木的应用

胶合木是继定向刨花板、中密度纤维板

开发之后的又一项木材综合利用新品种。 它

在结构方面和木材相似 ,具有木材的天然纹

理。在技术特性方面 ,具有超过天然实木 1. 5

倍的强度 ,与工字钢和钢筋混凝土制品相比 ,

可大幅度减轻重量。胶合木可根据需要制成

任意断面尺寸、任意曲率的材料 ,并能预先计

算挠度。此外 ,胶合木的热传导率低 ,保温性

能好 ,吸音性能强 ,音响效果好 ,并且具有调

湿能力 ,因此具有广阔的应用前景 [7]。

结构用胶合木主要用于制作受力的部件

制品 ,适用于建筑行业的梁柱、桁架等。非结

构用胶合木主要用于制作不太受力的部件制

品 ,如装修业和家具行业。 在家具行业 ,主要

作为家具面板、门板和侧板等部件 ,在装修业

和建筑行业 ,主要是用于楼梯侧板、踏步板、

扶手、门、壁板以及建筑上的非结构部件 ,其

经济价值大 ,利润看好 ,受到建筑业的欢迎。

人工速生树种材材质松软、幼龄材比率

大、易产生变形、开裂 ;经过加工与胶压 ,制成

胶合木后 ,可以克服这些弱点 ,从而改善了木

材性质。一立方米胶合木能发挥几立方米木

材的使用效果 [7 ]。因此 ,开发和应用胶合木 ,

不仅可以变小材为大材 ,变劣材为优材 ,提高

森林资源综合利用率 ,同时胶合木作为木材

利用的新材料 ,具有独特的性能 ,推动了木质

材料的更新换代 ,适应了社会发展的需要。
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