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应用
’

白栋木试制胶合板面材

华 森
(湖南省衡阳木材厂 湖南衡阳 4 2 10 0 2

目前
,

我国胶合板需求量不断上升
,

但胶合板

用材供需矛盾亦十分尖锐
,

特别是可生产面板材料

的树种越来越少
。

即使引进柳安单板
,

面背板和芯

板的搭配比例也不平衡
。

为了寻找新的 胶 合板 面

材
,

笔者应用澳大利亚白栋木作胶合板面材
,

进行

了工艺试验和性能检测
。

试制结果表明
:

胶合板外

观质量好
,

胶合强度较高
,

均达到了国标要求
。

1 试验材科

1
.

1 单板
:

芯板采用马尾松
、

杂木
、

柳安 ; 表板采

用白栋木
。

白栋木 ( Q o e : e o s f a b r i )属环孔材
,

纹

理直中带波浪
,

具少许立体感的涡纹 ; 结构较粗
,

材质略轻
,

较软 ; 颜色钱褐至黑褐
,

光洋较强
; 心

边材区别不大 ; 强度中等 ; 单板表匕面 沟 痕
、

裂隙

少
,

较平滑
。

1
.

2 胶粘剂
:

自产 U F树脂胶
,

其技术指标如下
:

固体含量 ( % ) 5 9
.

2

P H值 6
.

9

固化速度 (s ) 劝

粘度 ( m p a · s ) 1 3 5

游离甲醛 ( % )
.

< 1
.

5

活性期 ( m in
,

40 七
’

) 60

1
.

3 固化剂
:

20 %氯化铰水溶液 ( 自行配制 )
。

1
.

4 填充剂
:

面粉 (衡阳市面粉厂生产 )
。

磨角日
= 1 9

“
3 2

’ ,

刀门宽度 S 。 二 o
.

6 z m m
,

压尺垂高

h 。 二 。 .

24 m m ,

压榨率△ = 12
.

9%
,

后角变化 a 二 55
’

一 2
0

2 5
’ ,

装刀高度 h “ 0一 0
.

0 7~ o m m
。

单板实际平

均厚度。
。
742 m m

,

厚度偏差为 。。 。4 2 m m
,

符合工厂

半成品质量标准规定 士 o
.

05 m m的允许范围
。

白栋木

单板背面裂隙平均 7条 /
“ m

,

裂隙形状属直折型
,

平均裂隙度 62 % (旋切机性能与加工技术所致 )
。

2
.

4 单板干燥
:

白栋木单板在干燥过程中不 易 变

形
,

表板含水率比其它树种材要高
,

控制在 12 %一

1 5 %范围内
,

平均干缩率为 6
.

5%
,

用此含水率的表

板与含水率 5%一 7% 的其它芯板搭配
,

压制的胶合

板强度最高
,

表面平整
,

不产生龟裂
。

经测定
:

白栋木湿单板出材率为 82 %
,

采用先

干后剪工艺
,

从湿单板到干单板出材率为 93
.

75 %
,

单板剪切整板率占表板材积的67 %
,

拼缝板占13 %
,

裕 中板占 2 0%
。
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x 4 2 o m m
,

中 试 幅面 L 袄 W = 6 o q m m x 1 2 0 0m m
,

( “ 表珠长度
,

W表示宽度 ) , 进行白栋木等厚 面

背板和马尾松
、

杂木
、

柳安等厚芯板的混合树种不

等厚兰层结构的试制
。

采用正交试验法设计试验
,

取得了令人满意的效果
。

有关参数的最佳选择见表

1 ; 热压工艺参数见表 2
。

2 试验方法

2
.

1 试制规模
:

小试在试验用 SY 50 Om m x
50 o m m

单层电加热压机上完成
,

中试在生产用 s Y Z ’ x 4
`
12

层蒸汽加热压机上完成
。

2
.

2 原木蒸煮工艺
:

h3 快速升温至 40 ℃ 之后
,

升

温严格控制在 2~ 3℃ / h
,

13 一14 h内达到最高 水温

7名℃ ~ 82 ℃
,

随后保温冷却约 15 h
,

木芯表面旋切

温度 4 5一 4 8℃
,

总蒸煮时间约 3 2 h
。

.

2
.

3 旋切工艺参数
:

单板名义厚 度 为。 .

7 m m
,

研

收稿 日期 19 9 2一 0 8一 2 8

3 试验结果与讨论

将压制出
一

来的板子在室内放置 2h4 后
,

参照 G B

9 8 4 6
·

1一 12 一 88 : 类胶合板规定的质量要求 进 行

检验
,

结果见表 3
。

试制结果表明
:

一

白栋木表板与其它树种材芯板

混合组还胶压而成的合板质量和性能完全能够达到

国标要求
,

而且外观光滑平整
,

质感宜人
。

产生开胶鼓饱的原因
:

一是个别芯板涂胶量欠

均匀
,

局部过多
;

二是个另j压板温度偏高 ; 三是有

时卸压太快
。 ·

.3 卜 慎充剂用量对胶合强摩的影响 (见表 4)
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表 1 有关参数的最佳选择
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固化剂用量

固化荆用皿对胶合强度的影响

胶 合 强 度 ( M P a
)

注
:

平均预压压力 1
.

35 M P a ; 时间 3 5 m in
;
装板时间 < 4 55

表弓 白栋木胶合板质量和性能指标
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松松木芯板板 柳安芯板板 杂木芯板板

111
.

8 777 1
.

6 666 1
。

8 555

111
.

9 555 1
.

7 333 1
.

9 333

222
.

2 000 1
.

8 111 2
.

1000

111
.

9 222 1
.

7000 1
.

9 111

111
.

8 555 1
.

6 222 1
.

8 777

111
.

9 444 1
.

6 999 1
.

9 000

111
.

9 777 1
.

7 555 1
.

9 555

111
.

9 111 1
.

6 555 1
.

8 333

111
。

7 333 1
.

5 555 1
.

7 555

注
:

室温为 28 ℃
,

填充剂用皿一定
。

表 6 单板含水率对胶合强度的影响

单板含水率 ( 肠 ) 胶合 强度 ( M P a
)

注
:

开胶鼓泡率为鼓泡面积与整板总面积之 比
。

表 4 填充剂用盘对胶合强度的影响

合一|一

|
填充 ftlJ 用皿

( 肠 )

胶

松木 芯板

强 度 ( M P a
)

柳安芯板 杂木芯板

111
.

8 666 1
.

6 777

111
.

了222 1
.

5 666

111
.

6 777 1
.

4 555

111
.

6 000 1
.

3 111

111
.

4 888 1 1 999

注
:

固化剂用量均相 同
。

胶合强度随填充剂用量的增加而下 降
,

但在

15 % 范围内
,

仍能达到质量标准
。

3
.

2 固化剂用星对胶合强度的影响 (见表 5 )

当固化剂用量小于 1%时
,

胶合强度随 其 用量

的增加而明显提高 ; 用量为 1%一 2%
,

胶合强度提

高不明显
,

有所波动 ; 用星大于 2% 时
,

胶合 强度

则明显下降
。

3
.

3 单板含水率对胶合强度的影响 (其它参 数 不

变 ) 见表 6

结果表明
:

无论表板还是芯板含水率变化
,

都

会导致胶合强度的变化
,

随其增大而下降
。

但芯板

含水率的影响更大些
。

3
.

4 合板含水率对胶合强度的影响 (其它参 数 不

变 ) 见表 7

不难发现
,

合板含水率在 4 %~ 8%范围内
,

胶

合强度呈提高趋势
,

原因是其含水率与芯板含水率

达到了平衡
。

4 结论与建议

4
.

1 白栋木单板完全可以作为胶合板的优等面材
,

质量可靠
,

工艺可行
。

为扩大胶合板原料来源
,

缓

解用材紧张的矛盾提供了一条新途径
。

4
.

2 据调查和估算
,

白栋木单板价格虽然比 柳 安

单板高。
。
2~ 1

。
2元 /张

,

但是合板价格 却 高 2
。

50 ~

3
.

0元 /张
,

这样
,

还是可以多获利 0
.

60 ~ 0
.

90 元 /张
`

.

4 5
.
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陈允适译

以膜片压机为代表的柔性加压技术在过去几年

得到了飞速的进步
,

已开发出多种型式的膜片压机
。

木材和人造板的表面二次加工几乎一直只是贴面
,

三维加工主要是喷漆
。

由于 M D F 板在切割时一部

分纤维被拉断和剪断
,

而使断面不光滑
,

同时由于

刀具的热作用
,

使工件棱角粗糙
,

喷漆时
,

这种缺

点表现明显
。

此外
,

用油漆方法在三维成型工件上

很难实现装饰效果
。

因此人们希望能找到这样一种

办法
:
一方面工序少而产品质量高

,

一方面在使用

各种饰面材料时直接在工件上压出花纹
。

为此
,

起

初使用了罩式加压
、

真空囊
、

塑料膜的热成型工艺

似及热成型机等
,

最终发展到今天的膜片压机
。

目

前德国已研制出不同加热方式的各种膜片压机
,

并

对加压工艺做了大量研究工作
。

本文着重介绍下述

几种类型的膜片压机
,

供进一步开发研究参考
。

水床压机

水床压机属 于最早的柔性加压系统
,

水作为传

递压力和热的介质
。

由于加热时要求有规律地放掉

一些蒸汽
,

以减少蒸汽压力
,

因而它的升温受到一

定限制
。

在胶合面上一般只能达到 65 一 70 ℃ ,

这对

胶的反应和交联是不够的
,

聚氨脂胶反应温度最低

为 75 ℃
,

正常 90 ℃
。

曾设想用油作热的载体
,

可减

少蒸汽压力
,

但安全性较差
。

后来曾通过真空抽掉

装饰贴面与加工件之间的空气
,

但当型面纹路较深

时
,

空气难以抽净
。

另一种改进是在压板和贴面薄

膜上开孔
,

使空气自由逸出
,

缺点是贴面材料和膜

片间产生强烈粘附力而影响贴面质量
。

相对低的水床温度会对热塑性贴面薄膜的热成

型性能产生影响
。

目前常用的 P V C薄膜 的成 型 温

度在 9 5一 1 2 0 ℃ 之 间
。

水床压机对于一些机械化能力有限的国家还是

首选机型
。

水床压机对工件的断面形状 也 有所 选

择
,

以降低变形应力
。

图 1 显示水床压机各主要的

作用部分和工作原理
。

与普通膜片压机相反
,

水床

压机属于下活塞式
。

加压台 1和可移动的槽壁 2组成
明、 一

. 、 . . 州 . . , 闷 . 月堵

一
一

一
一

一
, ` .自 . 洲. 月. ” 曰 洲、 户如户 , J . 户助沪 、 护, , , , . 叮, . ,曰、 . 岛口 ,

表了

合板含水率

( 肠 )

合板含水率对胶合强度的影响

胶 合 强 度 ( M P a
)

松木芯板 l 柳安芯板 杂木芯板

( 上接第 44 页 )

个放热反应
,

与纯酚醛树脂的固化相同
。

3
.

3 纯酚醛树脂的活化 能 为30
.

67 k J/ m ” l
,

加入

10 % (绝干树脂重 ) 的竹粉后
,

活化能增大
。

而加

入酸性较低的木粉后
,

活化能明显降低
,

甚至低于
叻

纯酚醛树脂的活化能
。

3
.

4 碱处理木竹材可明显加快木竹材存在 下 酚醛

树脂的固化
,

提高固化率 ; 而酸处理起阻碍 的效果
。
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一家年产 1万 m 吕

胶合板的工厂
,

每年可多获 利 6 7
.

8

一 10 .17 万乓 经济效益显著
。 3

4
.

3 由于企业没有享受进出口权及其优惠 政策
,

引进国外材种流通环节太多
,

存在困难
,

所以
,

形

成不了生产能力
。

为此
,

笔者建议有关部门多作宣

传和推广普及工作
。
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