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为充分合理利用木质原料的原有特性
,

人们设

想在不打乱原来木质纤维排列方向
、

保留木材基本

性能的前提下
,

设计和开发出一种类似天然木材的

产品一重组木
。

就是将枝娅材
、

小径材解离成通长

的
、

相互交联并保持原有纤维排列方向和特性的疏

松网状木纤维束
,

然后经干燥
、

施胶
、

组坯成型
、

热压而成为大规格优质成材
。

1 9 7 5年澳大利亚率先开始对重组木的研究
,

目

前
,

已开始进入工业化生产
。

除此之外
,

日本
、

中

国等其他国家也对该产品进行了研究
。

为充分利用

我国的第二森林一竹材资源
,

南京林业大学木工系

人造板研究室等根据重组木的类似工艺原理进行了

重组竹的初步研究
,

已取得一定成果
。

关于重组木的研究概况
,

国内已有论述
,

本文

主要介绍国外两种重组木生产工艺
,

以供参考
。

两种重组木生产工艺流程

从 目前的资料看
,

人们认为生产重组木的较合

理的工艺流程主要有以下两种
,

如 图 1
、

图 2所

示
。

在图 1所示的工艺流程 ( 1) 中
,

经初步加工的

木段或木条 1首先被送人蒸汽处理室 2中进行软化处

理
,

然后将软化后的木段在碾搓装置 3 上 轴 向扭

曲
,

使木材纤维初步解离
,

每个木段在其纹理方向

被研磨
,

并在纤维横向逐渐扩 展 开
,

木 材在 3 上

的扭曲是借助于 3a 和 3 b两部件将木段两端反向转动

实现的
。

木段初步扭转解离之后
,

再分 别 从 4
、

6
、

8
、

1。辊对中通过
。

木段在两辊间压溃
,

从 10

出来的则是网状木束层 (片状结构 )
,

它是由大量

纤维束 17 组成的松散连续结构
,

并保持木段原有的

纤维方向
。

当木段运行到 6 和 8 之间时
,

先用加热

器 5对其预热
,

然后在 8
、

10 辊对间由喷嘴 7 对其

喷胶
。

1 5
、

16 所示的是木段通过第一对辊 4 后的分

离情况
。

可以看出
,

当木段通过辊对 4 之后已部分

地形成网状木束
,

但这些木束粗大
,

还不能达到最

终要求
,

再经后面几道对辊的作用
,

就能得到很好

的解离
,

从而使从喷嘴 7 中喷出的胶液方便地渗透

到层状木束之中
,

辊对 10 的压力有助于将胶液均匀

分布到网状木束层之中石 经施胶的网状木束运行到

铺装工序
,

如需要可以将其交叉放置
,

铺装成任何

结构和幅面
、

厚度
。

组坯后再经辊对 12 预压
,

形成

较紧密的板坯
,

将铺模 n 送入热压机 13 中
,

经热压

后得到最终产品 14
。

在图2所示的工艺流程 (2) 中
,

木段 1首先 连

图 1 双组木的制造工

艺流程 ( 1)

1一木段 2一蒸汽处理

室 3一碾搓装置 4 ,

e ,

a
. x o

.

12一压辊对

5一加热器 7一喷嘴 9一

网状木束层 11 一铺模

13 一成型热压 14 一重

组木板材 15 一粗纤维

束 16 一未解离段 17 一

细纤维束
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图 2 重组木制造工

艺流程图 ( )2

1一木段 (条 ) 2
,

4 ,

6一压辊对 3一电动机
5 , 7 , 9 , 1 3 . 1 5 . 1 6一

皮带轮 8
,

12
,

14 一皮

带 1 0
, 1 1 , 1 7 , 1 8

,

19 一齿轮 20 一网状纤

维束 21 一带式运输机
2 2

,

2 3一空气发生器
2 4一空气压缩机 25 一千

燥机 26 一皮带运输机
2 7一带式热压机 28 一

重组木成品 29 一胶槽

2 7 e 2 7 a

续地从 2,
.

4 ,
6三对辊中通过

,

木段在纵向产生

大量的破裂线或称解离线
,

这样从 6 中出来的财是

如图 1中所示的网状木束层
,

即图2中的即
。

辊对 2

是由电机 3通过皮带 8 ,

将两皮带轮 5
、

7 连接起

来而驱动的
,

再借助于齿轮 1 0
、

n 将动力传递到下

辊
,

从而保证了两辊的同步运转
。

辊对 4 的驱动则

是通过皮带 12 完成的
。

皮带 12 将两皮带轮 9
、

13 连

接在一起
,

再由齿轮 17
、

18 将动力传递 到 下 辊 上

面
,

同样
,

辊对 6 也是由皮带 14 将皮带轮 15
、

16 连

接起来
,

通过内轮 1 9实现同步运行
。

由于皮带轮直

径逐渐变大
,
因而相应地 ; 当电机 3 工作时

,

辊对

2 同步旋转速度大于辊对 4
,

辊对 4 的同步旋转速

度也大于辊对 6 ,

实验表明
,

当旋转速度逐渐减慢

时
,

木段 1的解离效果较好
。

棍对 2的轴是水平安装

的
,

而辊对 4 则倾斜一定的角度
,

辊对 6 的轴是垂

直安置的
,

这样对于形成松散的网状木束是很有效

的
。

从辊对 6 出来后
,

网状木束 2 0通过运输机 21 进

人预干燥室 22 中进行干燥
,

然后经冷却即可浸胶
,

胶液盛于胶槽 29 中
。

浸胶后的网状木束通过运输机

送入喷嘴 22
、

23 之间
,

空气的吹动可将多余的胶液

去除并回用
,

空气由空气压缩机 24 提供
。

再将浸胶

后的网状木束送入后期干燥工序 25
,

将其含水率降

至 8 ~ 15 %
。

下一道工序即为组坯 (或铺装)
,

然

后直接将板坯送入连续带式压机 27 中热压
,

这是一

种刨花板常用压机
。

28 则为最终的重组木产品
。

可似看出
,

图 l
、

图 2两种工艺流程虽在木 段

解离方法上有些差异
,

但其经历的工序是大同小异

的
,

现分别对几个主要工序进行讨论
。

1
.

原料准备
:

原料应易于离解成网状纤维束
,

小径木
、

间伐材
、

幼龄材均适用
。

国内外 对辐 射

松
、

马尾松
、

湿地松
、

杨木等的研究表明
, “

这些木

材均宜于加工重组木
。

对针叶树生材可不经蒸煮直

接进行解离
,

对千材和阔叶树材需软化后才可进入

下道工序
。

2
.

木材的解离有多种方法
,

评价方法的好坏
,

主要看天然木材纤维破坏程度的大小即原有性能保

留情况
,

以及网状纤维束的分布均匀程度
。

通常采

用的方法是扭转
,

辗压 , 锤打
,

冲击
,

刺穿
。

这些

方法可以单独使用
,

也可结合起来实施
,

如上述的

图1就是由扭转
,

辗压
,

刺穿三方法的结合
。

.

3
.

干燥与施胶工序
:

和刨花板生产一样
,

过高

的水分对施胶效果有不利影响亩因而必须对网状纤

维束进行干燥
,

一般认为在 100 ℃下干燥 10 ~
’

30 分

钟即可满足要求
,

使含水率控制在 8
.

~ 15 % 范 围

内
。

施胶工序中采用的胶有多种
。

从国 内外文 献

看
,

刨花板适用的胶种对重组木也适宜
.

,

如 酚 醛

胶
,

腺醛胶
,

间苯二酚胶等都可使用
。

还可采用泡

沫胶
,

以减轻产品重量
,

降低耗胶量及产品成本
。

另外
,

用氨对木材表面进行处理
,

以增加纤维表面

塑性
,

并可实现
“
无胶

”
胶合

。
.

施胶方式有两种
。

一种是刨花板常用的喷雾法
,
日本采用旋转圆筒喷

胶法
,

木纤维束在旋转圆筒中被喷上胶液
,

同时
,

施胶后的纤维束沿长度方向前进
,

进入成型工序
。

·

实验结果表明木纤维束在固体含虽为 5 ~ 35 %的握

醛胶中浸泡 5 一 2。秒即可得到理想的产
.
易

。

一般要

求施胶量保持在 5 ~ 12 %为好
,

当然
,

采用浸胶方

法时
,

网状木束在成型工序前应进行预干燥
,

以降

低板坯中水分
,

这样
,

一方面缩短了热压时间
,

另

一方面也可避免因水分过高引起的鼓泡
、

分层
。

预

干操条件为
:

在 35 ~ 40 ℃温度下干燥 20 分钟
。
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激光打孔和加压预处理来增加木材的渗透性
,

也从

而加快了干燥速度
。
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4
.

组坯
、

热压
:

一

组坯既可以单方向铺装
,

也可

以交叉放置
,

根据产品最终要求确定
。

热压有两种

方式
,

一种是模压成型
,

一种是连续带式热压 (如

图1 ,

图 2)
。

对模压成型
,

可以根据需要
,

将模子

设计成多种形状
,

不仅可以压制板材
,

还可以压制

柱材
、

工字梁
、

弯曲构件及其它所需的任何形状
。

对连续压机
,

也可根据产品要求
,

设计多种导向型

模
,

压制出不同截面形状
,

可为直线型也可为曲线

型的产品
。

国外研究者认为
,

采用模压方法时
,

温

度控制在 1 2。℃
,

时间 20 分钟
,

压力 4
.

o M P a ,

可以

获得胶合良好的重组木产品
。
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