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红榄木胶合板的制板工艺条件

谭奴崛
(启泰高技术合板有限公司 湖南衡阳 4 21 。。 2)

我国南方 的胶合板用材树种主要是马尾

松
,

但大径级的马尾松供应不足
,

面
、

背板用

材更为缺乏
。

利用越南产 的红榄木 (又译越南

橄榄木
,

拉丁名 ca
n a r i u m t o n k i n e n s e

,

商品名

d h u p ; t r a m
一
t r a n g ) 单板制造胶合板

,

经过一

系列 的工 艺性试验和产 品性能检测
,

获得 了

满意的结果
,

红榄木单板具有与马尾松单板

等良好 的胶合工 艺条件
。

1
.

4 填充剂 自产砂光木粉
。

1 试制材料

1
.

1 单板 面
、

背板均为红榄木单板
。

边材

呈 红至 淡黄色
,

心材呈灰 白至 暗红 色
,

心边材

区别明显
、

纹理较直
,

材质较疏松
,

年轮明显
,

较窄
。

密度稍小
,

干缩性略强
,

p H 值 .4 9
。

弦

面 较光滑
,

单板表面 毛刺
、

沟痕 较少
,

胶合性

能较好
,

适于作胶合板表板
。

芯板有松木
、

柳

安
、

枫木
、

荷木
、

红榄木等单板
。

1
.

2 胶粘剂 自制 中林 64 和 中林 67 脉醛

树脂胶及 2 1 2 2 型水溶性酚醛树脂胶
。

脉醛树脂胶 的技术指标
:

固体含量 (% ) 5 6
·

4 ~ 5 7
·

6

粘度 ( m P a
· s ) 1 6 2一 1 7 0

PH 值 6
.

9

游离甲醛含量 ( % ) < L Z

活性期 ( m i n
,

4 0℃ ) 60

酚醛树脂胶的技术指标
:

固体含量 ( % ) 4 .8 5

粘度 ( m P a
· s ) 5 8 8

碱度 ( % ) < 6

游离酚含量 ( % ) < .1 5

1
.

3 固化剂 氯化按水溶液
。

收稿日期 1 9 95
一 0 8

一 0 7

.

3 6
·

2 试制方法与工艺

2
.

1 试制规模 小试在 S Y 单层 5 0 0 m m x

50 0 m m 电加 热试验压 机上 完成
。

中试在

S Y 12 层 2’ X 4’ 蒸汽加热压机上完成
。

批量试

和大试分别在 S Y 25 层 4’ X 8’ 蒸汽加热压机

和捷克 15 层 5` x 8’ 蒸汽加热压机上完成
。

2
.

2 红榄木蒸煮工 艺 用 Z h 快速升温至

4 0 ℃后
,

升温速率严格控 制在 3 ℃ ~ 4 ℃ /

h
,

1 4 ~ 1 6 h 内达到最高水温 8 8 ℃ ~ 94 ℃
,

随后保温 冷却约 17 h
,

总蒸煮 时间约 35 h
,

木芯表面旋切温度为 43 ℃一 47 ℃
。

2
.

3 红榄 木旋切工 艺参数 单板名义厚度

1
·

s m m 和 1
·

6 m m
,

旋刀研磨角 月= 2 0
0

1 5 `
,

刀 门宽度 S
。
= 1

.

4 5 m m 和 1
.

5 5 m m
,

压尺垂

直高度 h 。
一 0

.

4 9 m m 和 0
.

5 2 m m
,

压榨率 占

一 1 1
.

6%
,

后角变化
a 一 o1 ~ 2

“

12
` ,

装刀 高度

h 一 o ~ 1
·

5 (1
·

6) ~ o m m
。

单板实际平均厚度

为 1
·

5 2 5 m m 和 1
.

6 3 5 m m
,

厚 度 偏 差 为

.0 0 25 m m 和 .0 o 3 5 m m
,

符合工厂半成 品质

量标准规定士 。
.

05 m m 的允许范围
。

红榄木

单板背面裂 隙平均 6
.

5 条 c/ m
,

裂隙形 状为

直折型
,

平均背面裂隙度为 6 0% ( 设备 性能

所决定 )
。

2
.

4 红榄木单板干燥 在干燥中变形较小
,

表板含水 率可 稍 高
,

为 10 % ~ 14 % 即可
,

平

均干缩率为 7%
,

这样 的表板与含水率 7 % ~

8% 的各种树种芯板组坯
,

压 制的胶合板强度

较高
,

外表较光洁平整
,

不易龟裂
。

经 测定
,

红

榄木湿单板 出材率为 8 0 %
,

采用先千后剪的

工艺
,

从湿单板到干单板出材率为 9 2
.

3 5%
,
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单板剪切成整板的比率占表板材积 的 69 %
,

拼缝板 占 15 %
,

长 中板 占 16 %
。

2
.

5 胶压 工 艺参数 小 试板 幅 面 为 4 5 0

m m 又 4 5 0 m m
,

中试 板 幅面 为 1 2 0 0 m m 又

6 0 0 m m
,

批 量试板 幅 面 为 1 9 4 0 m m X 9 7 0

m m
,

大试板幅面为 2 5 4 0 m m x 1 2 7 o m m
。

组

坯层数为 3 层
,

组坯厚度为 5
.

4 m m
。

脉醛树

脂胶的填充剂用量为 1 0%
,

调制胶 p H 值为

5
.

2
,

固化剂用量在气温 3 0 ℃以下为 0
.

7%
,

在气温 3 0 ℃以上为 0
.

5%
,

芯板双面涂胶量

为 2 5 0一 2 6 5 9 /m
, ,

闭合 陈化 时间在气温 3 0

℃以下为 3 0 m in
,

在 气 温 3 0 ℃ 以上为 2 5

m i n
,

预压 时 l’N 在 气温 3 0 0C 以下为 2 5 m i n
,

在气温 3 0 ℃ 以上为 2 0 m in
,

预压压力为 1
.

4

M P a 。

酚醛树脂胶 的填充剂用量为 15 %
,

芯

板双 面涂胶量为 3 15 一 3 25 9 /m
Z ,

闭合陈化

时间在气温 3 0 ℃ 以下为 2 0 m in
,

在气温 3 0

℃ 以上为 1 5 m in
,

预压 时间在气温 3 0
`

C 以

下为 2 5 m i n
,

在气温 3 0
O

C 以上为 2 0 m i n
,

预

压压力为 1
.

3 5 M P a
。

采用正 交试验法设计试验
。

热压工 艺参

戮 的最佳选定为
:

脉醛树脂胶的热压温度为

1 1 0 oC 一 1 1 5 ℃
,

热 压 时 间为 0
.

8 一 0
.

8 5

m i n /m m
,

单位压力为 1
.

0一 1
.

1 M P a
。

酚醛

树脂胶 的热压 温度为 13 0 ℃ ~ 13 5
`

C
,

热压

时 间为 0
.

8 3 一 0
.

8 8 m i n /m m
,

单位 压力 为

1
.

0一 1
.

1 M P a
。

3 试制结果

板成品 经冷却存放 2 4 h 后
,

参 照 G B

9 8 4 6
·

1 ~ 12 一 88 1 类和 l 类胶 合板规定的

质量要求进行检测
,

结果见表 1 和表 2
。

结果表明
:

红榄木表板与其他树种芯板

组坯胶压而成的胶合板质量和性能完全能够

表 1 服胶板的质t 和性能揖标

试试制制 组坯结构构 胶合强度度 含水率率 木破率率 试件合格率率 脱胶鼓泡率率 产品合格率率

规规模模模模模模模模模 (M P a ))) ( 坏 ))) (写 ))) ( % ))) (叼 ))) ( % )))表表表板板 芯板板板板板板板板

大大大 红红 松木木 1
.

2 555 7
.

555 8 000 9 9
.

222 0
.

4 333 9 9
.

555

试试试 榄榄 枫木木 1
.

2 222 6
.

777 7 000 9 8
.

000 0
.

5 222 98
.

777

木木木木 荷木木 1
.

1 555 6
.

555 7 555 9 7
.

555 0
.

6 000 9 8
.

333

柳柳柳柳安安 1
.

0 999 6
.

000 8 000 9 5
.

777 0
.

6 444 9 7
.

999

红红红红榄木木 1
.

2 777 8
.

000 8 555 9 9
.

333 0
.

0 888 9 9
.

999

注
:

脱胶鼓泡率为鼓泡面积与合板 总面积之 比
。

表 2 酚胶板的质 t 和性能指标

试试制制 组坯结构构 胶合强度度 含水率率 木破率率 试件合格率率 脱胶鼓泡率率 产品合格率率

规规模模模模模模模模模 ( M P a ))) (% ))) ( % ))) (% ))) (% ))) (% )))表表表板板 芯板板板板板板板板

大大大 红红 松木木 1
.

3 777 7
.

888 8 555 9 9
.

999 000 1 0 000

试试试 榄榄 枫木木 1
.

3000 8
.

000 8 555 9 9
.

555 000 1 0000

木木木木 荷木木 1
.

3000 7
.

666 8 000 9 9
.

222 0
.

0 888 9 9
.

999

柳柳柳柳安安 1
.

2 777 6
.

777 7 555 9 9
.

000 0
.

1 222 97
.

444

红红红红榄木木 1
.

3444 5
.

999 8 555 9 9
.

888 000 10 000

注
:

脱胶鼓泡率为鼓泡面积与合板总面积之比
。

达到国标要求
,

产品质量与性能较好
。

产 生脱

胶鼓泡 的原因主要有
:
一是个别芯板局部含

水率过高
; 二是有的芯板涂胶量不够均匀

,

局

部较多
; 三是个别压板局部温度偏高

; 四是卸

压速度趋快
; 五是芯板涂胶后陈化过久

,

胶液

已干
。

4 结束语

用红榄木单板作胶合板表板
,

工 艺条件

成熟
,

用材 范围扩大
,

产 品质量较好
。

产品为

用户所喜爱
。

但与马尾松单板组坯
、

胶压
,

存

在着涂胶
、

预压
、

装板 的一些 困难
,

且 芯板损

失较大
。

因此
,

生产工 艺有待更深层的改进
。

·

37
·


