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内容概要

“人造板制造学实验”是“木材科学与工程”本科专业的必修课程。
张洋等编著的《人造板工艺学实验》的目的是配合“人造板工艺学”“纤维板制作学”“刨花板制造
学。
“胶合板制造学”“人造板表面装饰”等课程的课堂教学，使学生通过实验环节，更好地掌握人造板
工艺相关的理论知识。
本教材的配套教材为《人造板工艺学》等。
在编写过程中，参考了南京林业大学、北京林业大学、福建农林大学等高校的实验教材。

全书共分五篇，第一篇胶合板制造学实验；第二篇刨花板制造学实验；第三篇纤维板制造学实验；第
四篇人造板物理力学性能检测实验；第五篇贴面工艺实验。
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书籍目录

第一篇  胶合板制造学实验
  实验一  单板干燥及质量检验
  实验二  单板施胶与组坯实验
  实验三  胶合板热压工艺实验
  实验四  细木工板制板工艺实验
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  实验二  刨花干燥和分选实验
  实验三  刨花施胶实验
  买验四  板坯铺装和预压实验
  实验五  热压实验
  实验六  后期处理实验
  实验七  其他刨花板实验
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第四篇  人造板物理力学性能检测实验
  实验一  含水率测定
  实验二  密度测定
  实验三  吸水厚度膨胀率测定
  买验四  内结合强度测定
  实验五  静曲强度和弹性模量测定
  实验六  握螺钉力测定
  实验七  胶合强度测定
  实验八  表面胶合强度测定
  实验九  表面耐水蒸气性能测定
  实验十  表面吸收性能测定
  实验十一  表面耐划痕性能测定
  实验十二  表面耐龟裂性能测定
  实验十三  表面耐冷热循环性能测定(方法1)
  实验十四  表面耐冷热循环性能测定(方法2)
  实验十五  表面耐污染性能测定(方法1)
  实验十六  表面耐污染性能测定(方法2)
  实验十七  表面耐磨性能测定
  实验十八  表面耐香烟灼烧性能测定
  实验十九  表面耐干热性能测定
第五篇  贴面工艺实验
  实验一  装饰单板贴面人造板工艺实验
  实验二  浸渍胶膜纸贴面人造板工艺实验
  实验三  聚氯乙烯薄膜贴面人造板工艺实验
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章节摘录

版权页：   插图：   实验三 胶合板热压工艺实验 一、实验目的 让学生通过本次试验了解胶合板的热压
工艺过程，掌握热压三要素的设定及其对胶合板性能的影响，为今后生产实践和科学研究奠定基础。
 分析比较不同热压工艺产生胶合板物理力学性能差异的主要原因。
 充分发挥学生的主观能动性，培养其通过各种信息渠道查找资料的能力，从而提高其解决问题、分析
问题的能力。
 二、实验原理 胶合板的热压是指涂过胶黏剂的胶合板板坯在一定的温度、压力、时间内，完成合板
的过程。
这一过程基本上是决定人造板产品内在性能的重要工序，是一个复杂的物理化学变化过程。
 热压温度、压力、时间、板坯含水率和加压速度等因素对胶合板产品质量影响很大。
制定热压工艺时必须根据不同树种、胶种的物理、化学性质的具体情况，以及所压制胶合板种类，适
当地选择各项工艺条件。
 胶合板的胶合通常采用干热法。
将预压成型板坯装入热压机中，压机闭合，升压，并在一定压力下保持一段时间，待胶层固化后开始
降压，压机张开后将板坯卸出，这样便完成一个热压周期。
在整个热压周期进行中，在压力作用下胶黏剂与木单板充分接触，加热使板坯温度升高，水分重新分
布，木材压实，胶层固化，卸压时排出蒸汽，使成品中的水分含量降到规定值，并使板材具有一定的
胶合强度。
 温度：温度是加速胶层固化和促使板坯中水分蒸发的重要条件，温度过高或过低都将影响胶层性能而
降低胶着力。
选择热压温度时应主要考虑：胶黏剂的类型、板种、设备能力、树种、板坯含水率、板的厚度。
 压力：压力是保证单板胶接面之间紧密接触的必要条件。
压力过高会增加木材的压缩损失，从而降低胶合板生产的出材率；压力过低则无法保证胶合面之间的
紧密接触而影响合板的强度。
压力应根据不同的产品和树种来选用。
 时间：时间是保证胶层达到一定固化程度所必需的条件。
热压时间不足则影响胶合板的强度和胶层的耐水性，时间过长，则使胶层发脆同样影响胶合强度，另
一方面还影响到热压机生产效率。
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编辑推荐

《高等院校木材科学与工程专业规划教材:人造板工艺学实验》是高等院校木材科学与工程专业规划教
材。
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