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意杨胶合板生产中的几个问题

朱立邦

(江苏省洒阳县人造板厂 )

自一九七五年意大利杨树在江苏酒阳县繁育和

推广以来
,

意杨资源逐年增多
,

预计一九九一年至

扮九九五年意杨成熟林 年采 伐 量 可达 7
.

5万立方

米
,

意杨胶合板生产属新工艺
,

新技术
,

经几年来的

生产实践
,

我们积累了丫些成功和不成功的经验
。

杨木为速生阔叶树材
,

材质疏松
,

心边材差异

较大
,

一般边材呈白色
,

心材为红褐色 , 心边材的

P H 值也有差异
,

边材 P H值平均为 6
.
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,

均方差为

0
.
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心材 P H 值平均为7
.
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,

均方差为 0
.
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另外
,

心边材部分的初始含水率亦不相同
,

这一差

别在一定程度上给单板干燥和胶合板的胶合带来了

一定的困难
。

首先
,

单板干燥时
,

当边材 部 位 的 单板 (下

面简称为白板 )含水率达到 8 %一 12 % 时
,

心材部位

的单板 (下面简称红芯板 )的含水率一般仍高达 18 %

~ 25 %
,

这与干燥速度
、

单板的初含水率
、

红芯板

的变色程度还有密切的关系
。

由于单板含水率悬殊

较大
,

给热压工段造成了极大的麻烦
。

为此
,

曾设

想采用分材剪切
、

分批干燥
,

或将干燥后的红芯板剪

切下来再干燥
,

这些均因红芯板在板面上排布不规

则不便分剪而放弃
。

若将整张红白混布的单板进行

二次千燥
,

或降低网带速度
,

以红芯板来确定千燥

基准
,

则白板将会因含水率过低
、

破损严重而得不

偿失
,

况且影响千燥机的生产率
。

其次
,

即使干燥

后的红芯板含水率达到 8 %一 12 %
,

一旦遇上了阴

雨天
,

空气湿度较大时
,

红芯部位便会立即返潮
,

致使单板无法进行陈放
。 _

“

第三
,

据检验
,

单板上红芯部分 的 P H 值较白

板部分高` 由于同一张板子上酸碱物含量不相同
,

给胶液固化带来影响
。

碱性木材且对胶的吸附能力

强
,

同样的涂胶量在边心材单板上会产生不同的强

度
。

心材部位的单板常常开胶
,

甚至鼓泡
。

如我厂

用 C N一 1服醛树脂胶制造意杨胶合板时
,

用边材部

位的白板胶压
,

胶合强度平均为 1
.

7 8 3M P。 ,

破 坏

。
引自南京林业大学 《 意大利杨胶合板 P H值锄 试 报

告 》
。

载荷为。
.

9 4 9 K N ; 而心材部位单板制成胶合板的胶

合强度仅为 o
.

3 4 s M p a ,

破坏载荷为 0
.

i s 1 K N
。

加大固化剂用量
,

可以缓解以上情况
,

但固化

剂添加量达到 1
.

5% 时
,

胶合板边材部位的白板 部

分胶层老化发脆
,

剥离强度下降
。

为此
,

我厂采取

在蒸
、

煮池中加入酸性物质
,

即对原木进行化学水热

处理
。

实践证明这一措施较切实可行
。

具体 做法

为
:

将旋至心材部的木芯退下
,

重新蒸煮
,

_

并在池

中加入草酸或其它弱酸性物质
,

以中和心材部碱性

物质
,

使之达到与边材部位木材同等的 P H值时
,

再

进行二次旋切
,

可以达到预期效果
。

但由于目前厂

内实验条件有限
,

中试尚未进行
。

第四
,

意杨单板千燥后极易翘曲
,

给修补工序

带来了一定困难
,

尤其是当含水率达到 8 % ~ 12 %

时
,

单板的翘曲度甚大
。

采用纸带拼缝机进行拼接

时
,

单板破碎严重
,

造成单板等级
、

出板率下降
,

而且胶纸带会因板边翘曲变形而粘贴不牢以致于脱

落
。

另外
,

我厂还有一台德 国k u P er 公 司 生产的
“ z ”

字型拼缝机
,

此机对单板平整度 的 要 求更

高
,

至今无法使用
。

因此
,

就我厂 目前现状
,

只有采

用提高单板含水率来达到板面平整的要求
。

我们在

生产中发现
,

当意杨单板含水率在 1包%左右时
,

`

单

板平整度能适应后序加工工艺的要求
,

但这对胶合

板生产的产量有不利的影响
,

’

同时也易产生鼓饱
、

开胶等胶合质量问题
。

目前解决的办法是在单板含

水率处于 8 %一 12 %时
,

采用人工拼缝修板
。

第五
,

单板因含水率过低引起的翘曲不平还常

常造成表板在热压过程中产生大量裂缝
。

一

当压板闭

合的瞬间
,

单板被强行铺平
,

收缩较大的部分易产

生开裂
,

这种现象反映在成品板上为板面上呈现出

带状裂缝
,

一般裂缝长度为 30 ~ 50 m m ,

如采用 再

湿性胶纸带封边工艺或许可减少端部开裂现象
。

总之
,

用意大利杨树木材生产胶合板在工艺上
、

技术上仍有不少问题有待解决
,

还需专家及科研单

位的大力协助以及兄弟单位之间加强交流
、

才能使

生产工艺 日趋完善成熟
.
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