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我国森林资源不足
,

木材供需矛盾紧张
,

供胶

合板生产的优质大径原木更为突出
,

已成为胶合板

行业的一个普遍性问题
。 ’

为了节约和合理使用优质

原木
,

`

提高经济效益
,

国外
,

特别是日本和东南亚

地区国家均普遍采用薄表厚芯 (即表板减薄
、

芯板

增厚 )的工艺
。

表板改薄可提高优质面板的出板率
,

是充分
、

合理利用优质材的重要途径之一
,

并在一

定条件下提高干燥机生产效率
。

我厂于 1 9 8 5年着手进行表板减薄的工艺研究
。

表板减薄后
,

单板的横纹抗拉强度大大降低
,

极易

造成单板的裂缝
,

由此产生大量的单板破损
。

为克

服这一困难
,

采用单板封边工艺是一项极为有效的

措施
。 ’

单板封边即将湿粘性胶纸带粘贴在单板边缘

上
,

以增强板边的强度
,

防止单板裂口产生破损
。

目前江苏省无锡市江海木业公司和吉林省长春胶合
板广所采用的革板封边装置是进 口旋切机的配套装

置
,

性能良好
,

但结构复杂
。

上海木材一厂自制的

封边装置结构简单
,

但调整较困难
。

我们厂根据实

际情况
,

研制了一套封边装置
,

经过一年 多的 使

用
,

效果良好
。

该装置结构简单
、

易调整
、

使甩方

便
,

是较为实用的封边装置
。

一
、

单板封边装置结构及封边原理

单板封边装置结构见附图
。

封边装置由封迈器
A

、

滚道
、

B组成
。

旋切操作前将封边胶纸带盘弱入

封边器
,

旋切单板在连续卷筒时将装在封边器上封
边胶纸带盘的带头抽出

,

放在单板上
,

`

调整封边器

使胶纸带距离单板边缘3 ~ 5
“ m

。

开始时用 手 工 抽

动胶纸带和单板一起运动
,

在胶纸带随着单板卷滚

动 1一 2圈后
, `

胶纸带盘就可在单板卷的带动下自动

转动
,

’ .

使胶纸带贴在单板上
。

在旋切过程中
,

因某

些原因而停机时
,

胶纸带盘由于惯性会继续转动
,

使得胶纸带松弛而落在单板上
。

为了防止这
’

一 现

象
,

必须使胶纸带盘在适当的阻力下转动
。

’ 、

这个阻

力可由螺母手柄和靠板产生
,

阻力的大小通过旋转

螺母手柄调节挤压松紧度来实现
。

对于 6英尺
、

7英

尺
、

8英尺等不同宽度的单板封边
,

通过调节 两 封

边器之间的距离来适应
。

封好的单板卷成单板卷存

放一定的时间后
,

在单板所含水份的作用下
,

依靠

A (封边器) 卫 (多道〕

封边装置结构示意图
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安
,

用于家具
、

细木工
、

门窗
、

内部装修
、

单板
、

胶合板和一般建筑等
。

.

8
.

提奥红柳安 ( T i 。 “ n
g)

拉丁名为 S h o r e a a g s a b o e n s s̀ ,

广泛分 布 于

菲律宾高林下层
,

树高 20 m
、

直径 1
.

7 5 m
。

木材很

类似于丹吉尔红柳安
,

但呈现的颜色浅
,

树脂道不

多
,·

断面纹理可见多的不连 贯 的 界 限
。

材 千 重

6 3 0 k g加
’ ,

干燥性能类似于阿尔蒙柳安
,

强度 写

丹吉尔红柳安近似
。

材易腐
,

一般用于住宅建筑
、

象具
、

单板和胶合板等
。
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单板之间相互贴紧的压力下
,

湿粘性封边胶纸带就

会牢固地粘在单板上
,

实现了单板封边
。

二
、

封边教果和封边对修梦作平里的影响
_

、

1
。

封边效果

·

我尸于一九八 /啤四月对柳安材单板的封边效

果进行了测定
。

旋切单板经过封边卷成单板卷存贮

起来
,

从存放的第三小时开始
,

每隔一小时随机抽

样 25 米封边单板
,

侧定数据计算整理见表 1
。

表 1 封边效果测试结果
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从表 1可知
,

封边单板卷存放时间在 3 ~ 6小时

的封边效果最好
,

平均达到9 3%
,

尤以存放时间 4小

时为好
,

封边效果达到 1 0。%
。

随着存放时间 的 增

长
,

封边效果下降
, `

在7一 10 小时封边效果 平 均为

82 %
二

:..
: 。

总计抽测长度为40 。米
,

平均封边效果为

79
.

8%
,

已基本达到 80 %的预期效果
。

投入生产后
,

一年多来进行基本正常
。 -

2
.

封边对修补作业量的影响

对柳安材旋切单板封边和未封边作 了对 比 翔

定
,

测定数据见表 2
。

、
’

表玄封边与未湘单板修补作业澎七较
二

一 ·

3 又 7英尺 一 0 0 m m

单板规格
未 封 边

干燥单板张数

拼板张数

整幅板张数

需修板张数

注
:

括号内为百分率

通过测定可看出
,

封边后的修补量为 5 2
.

5 %
,

不

封边的修补量为 8 3%
,

封边比未封边的修补 作业量

要降低30 %左右
。

·

·
’

二 几

。
三

、

问颐讨论
、

二
、

1
.

封边胶纸带的保存

封边胶纸带是利用单板上的水份经过时间效应

而产生粘性的
。

因此封边胶纸带必须保持密封
,

存

放在干燥的地方
。

封边胶纸带的有效期一般为三个

月
,

因此不能大批量的购买
,

而应小批量的购买
,

购买盘应为近三个月的使用量
,

这样可防止由于胶

纸带存放时 I’ed 过久而失效
,

给企业带来经济损失
。

我犷在试验单板封边时
,

由于胶纸带存 放 j ;

J
·

间过

久
,

有的未能保持密封
,

致使许多胶纸带粘接性能

降低
,

有的已经失效
,

使得单板封迈的优越性未能

充分发挥
,

浪费了封边胶纸带
。

’

.2 封边后的单板卷存放时间
.

根据上述封边效果的测定和江海木业公司
、

土

海木材一厂的经验
,

封边单板卷的存放时间应在 4

~ 8小时内
,

时间最短不得少于 2 小时
,

最长不得

多于12 小时
。

存放时间过短
,

胶纸带没有 完全粘

好
,

粘接力低
。

存放时间超过 8小时后
,

茄接力随

着时间增长而减弱
。

单板卷存放时间过短或过长都

将降低封边效果
, 一

因此要做好单板旋切和千燥之间

的生产协调
,

以保证封边质量
。

3
.

卷板机的卷板质量

封边胶纸带是靠单板所含水份和单板之问的相

互压紧经过一定时间
,

使得封边胶纸带牢牢地粘在

单板上
。

我厂的卷板机卷板时
,

极易产生单板左右

跑偏和卷得较松的缺陷
。

单板未能卷紧使得胶纸带

不能被单板压紧
,

对封边效果的影响极大
,

甚至封

边不成功
。

单板带的跑偏使得胶吸带不能粘在离单

板边缘3 ~ sc m 内
,

不是离开了单板
,

就是粘在离单

板边缘较远的内侧
。

前者造成封边失效
,

白费了胶

纸带
,

后者导致胶纸带不能在锯边时锯掉
,

加大了

砂光机的负荷
,

未砂尽的胶纸带痕迹影响了胶合板

表面质量
。

旋切卷板机的卷板质显低将直接降低单

板封边带来的经济效益
。

四
、

结 论

我厂试行了单板封边后
,

效果良好
。

单板经过

封边加强了单板的横纹抗拉强度
,

在加工过程中
,

裂口和破损明显减少
,

.

减少了修补作业虽
,

提高了



浅谈高浓度破乳施胶工艺在纤维板生产中的应用

琴

、 、.

厂板

宝欣

竹

李俐

我国的纤维板生产
,

一直采用传统的低浓度破

乳法
,

即在施胶工序中先施计量石蜡乳液于纤维浆

之中
,

然后用浓度为 10 %的 lA : ( s o p
:

溶液破乳
,

使聚结后的石蜡微粒被纤维吸附
。

据我广经验
,

这

种施胶工艺
,

破乳效果不太理想
,

经破乳后聚结的

石蜡微粒太小
,

且无一定的机械强度
,

从而使石蜡

微粒随白水大是流失
,

导致在纤维中的留着 率很

低
,

因而成型热压后的纤维板吸水率不稳定
。 _

一九八三年
, 《林产工业 》 报道了使用 T s一 8。

·

乳化剂和应用
“

高浓度破乳施胶
”
新工艺

,

不但有

效地降低纤维板的吸水率
,

还可以降低产品成本
。

我厂根据当时实际情况
,

改变原传统的施胶工艺
,

采用 “ 高浓度破乳施胶
”
新工艺

,

基本上解决了纤

维板吸水率不稳定问题
。

·

我厂应用
`

“
高浓度破乳施胶

”
新工艺的具体工

艺情况如下
:

1
.

用 R z B 2 01 乳化剂乳化石蜡的配方如表 .o1
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令令箕缨缨
石蜡蜡

一

R Z B 2 0 111 乳化水水 稀释水水

配配
`

比比 10 000 1 3
。

333 888 1
, 3 3 333

每每次用盈 ( k g)
`̀

7 555 l 000 666 l , 0 0 000

入乳化罐内
,

加热至 8 0一 9 0℃
。

( 3 ) 开动搅拌器
,

将已熔化的液体石蜡徐徐

加入罐内
,

保持温度 90 , 95 ℃ ,
.

搅拌 10 分钟
,

使之

成浆糊状
。

(
`

4 ) 用常温清水稀释至 5一 10 %
。

( 5 ) 放入乳状液贮备槽备用
,

降温 (不超过

石。℃较为适宜 ) 静止使用
。

4
.

高浓度破乳施胶土艺
( 1 ) 工艺流程

2
.

石蜡乳化工艺流程如右图
。

3
.

操作方法

( 1 ) 将石蜡放在熔解槽内熔化
,

熔化温度为

8 0一 90 ℃
。

.

.

( 2 ) 在石蜡乳化罐内加入少量清水充满 管

道
,

再将 l o k g的 R Z B Zo l 乳化剂与 6 k g清水同 时加

石石 蜡乳液液液 硫 酸铝铝

高高浓 度破乳 器器

热热 磨精浆浆

整幅表板量
,

使木材利用率得到了提高
。

我厂在采

用封边后
,

进 口柳安材表板厚度已由 原 来 的 1
.

20

m m 降低到 1
.

00 m m
,

提高了柳安材优质边材的表板

得率
,

有利于三板平衡
。 ·

我厂在解决卷板机的卷板

质鱼后
,

表板将会进一步减薄
。

虽然单板封边耗用

了胶纸带
,

增加了购买胶纸带这项成本
,

但是节约

合理地使用了厚木
,

综合经济效益得到了大幅度的

提高
。

执笔
:

俞祥生
-

4 6


