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铅笔板专用石蜡乳液的配制及应用
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(北京林业大学森林工业学院，北京100083)

擒要： 针对铅笔板的特殊使用要求，从铅笔板生产用乳化剂的选择、用量及乳化温度三方面，探讨了铅笔板专用石蜡乳

液的配制，并测定了乳液在铅笔板生产中的应用效果。

关键词： 石蜡乳液；铅笔板；乳化荆

中图分类号：TS66，TQ423．1 文献标识码：A 文章编号：1001—8654(2001)04—0022—02

Compounding and Application of Paraffin Emulsion for Pencil-slat

NI Xiao-xiao，YIN Ning

(College of Forest Products and Engineering，Beijing Forestry University，Beijing 100086)

Abstract： Aiming to the special application requirement of pencil—slat production，the preparation

of paraffin emulsion for pencil—slat was discussed，considering selection and dose of emulsifier and

emulsification temperature．The effect of emulsion application in pencil—slat production was also

measured．
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根据铅笔的使用特点，对铅笔板用材的要求是：

木材含水率低，硬度适中，只具有一定的韧性，纤维较

长，易于卷削，卷削表面光洁。可供制造铅笔板的树种

虽然不少，但却找不到一种完全具备上述条件的木

材。因此，对木材进行改性处理是铅笔板生产过程中

不可缺少的工序之一Ⅱ’2]。目前国内主要采用高温焙

烤处理，但焙烤时易产生烟尘和有机挥发物，污染环

境。因此，寻求一种工艺简便、处理费用较低、无污染

的处理方法，是当前铅笔工业中的一个重要科研课

题。

用石蜡乳液处理木材是一种简单易行、行之有效

的方法，通常被作为人造板的防水剂。由于常规石蜡

乳液的耐温性差、颗粒度较大，不适用于铅笔板的特

殊使用要求。因此，开发铅笔板专用石蜡乳液具有一

定的现实意义。

1试验

1．1材料与仪器设备
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石蜡58#石蜡，蜂蜡；

乳化剂(非离子表面活性剂) Brij35(美国进

口)，OP一10、C一125、O一20、Span一60、Tween60(天津助

剂厂)；

助剂改性松香表面活性剂，分散剂(自制)；

铅笔板东北椴木板，规格：18．5 cm×7．5 cm

×5 mm；

仪器设备JJ一1型电动搅拌机，自制蒸汽加热压

力罐，双目生物显微镜，调温调湿箱，快速水分测定

仪，冲击试验机。

1．2专用石蜡乳液的制备

采用反相乳化法制备0／W型细小乳状液[3]。将

一定量的复合乳化剂溶于油中，在恒定的温度下缓慢

加入水相，快速搅拌。当水量加至一半时，搅拌速度减

慢，将剩下的水一次加完，搅拌5 min后停止，快速冷

却至室温。

1．3乳液颗粒直径及稳定性测定

用高倍双目显微镜(物镜测微尺比例1。100，目

镜测微尺比例10：400)测量乳液的颗粒直径，取100

个颗粒直径的平均值；浓度为5％的乳液10 mL，密

封在刻度试管中静置，观察储存稳定性。每个样品重
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复测三次。

1．4乳液处理铅笔板的性能测试
、

将乳液处理后的铅笔板放在调温调湿箱内，在高

湿条件下，连续一周测其吸湿情况；在冲击试验机上

测定冲击韧性；卷削所制的铅笔杆，观察其卷削性能

及卷削面的光洁程度。

2结果与讨论

2．1影响石蜡乳液性能的因素

2．1．1乳化剂的选择乳化剂选择的合适与否是乳

液制备的关键，合适的乳化剂不仅可制备性能优异的

乳液，同时可减少乳化剂的用量。本试验以亲水亲油

平衡值(HLB)为理论依据[4]，根据石蜡自身的结构，

经筛选，以非离子型表面活性剂OP一10为主体，配以

一定比例的改性松香表面活性剂及少量的分散剂，便

得到性能优异、稳定性好的复合乳化剂S一1。不同乳

化剂的乳化效果见表1。

表1不同乳化剂的乳化效果

Tab．1 Effect of different emulsifiers on emulsification

注：乳化剂用量是以乳蒗量为基础，表2、表4同。

由表1可见，单一的乳化剂均不能形成稳定的石

蜡乳液，用复合乳化剂S一1则可形成乳白色稳定的石

蜡乳液。这是因为按一定比例复配的乳化剂S-1，其

日LB值与石蜡的HLB值相近，能很好地将石蜡乳

化，同时，加入的分散剂也有助于乳液的均匀分散，因

而乳化效果最好。

2．1．2乳化剂的最佳用量为了使乳液有一定的弹

性j又使原材料成本较低，根据复合乳化剂S一1不同

用量时石蜡乳液的颗粒度大小不同(如表2)，确定乳

化剂的最佳用量。

表2乳化剂用■对石螬乳液颗粒度的影响

Tab．2 Effect of emulsifier dosage on the

particle size of paraffin emulsion

由表2可知，当乳化剂用量达到6％、乳液顺粒

直径小于1弘m时，乳液呈均匀乳白色，满足铅笔板

的生产要求。加大乳化剂用量虽然对乳液的稳定有

利，但同时也增加了材料的成本，所以，乳化剂的最佳

用量为6％。

2．1．3乳化温度的确定 由于铅笔板的前处理是在

较高的温度下进行，为了提高生产效率，不再将板取

出冷却，而是直接在罐中浸乳液，这就要求乳液能耐

一定的温度(70～80℃)。在乳化剂用量6％的条件

下，利用石蜡乳液的储存稳定性来选择石蜡的乳化温

度。结果如表3可见，当乳化温度低于70℃时，不能

形成乳液，当温度大于80℃时，形成的乳液稳定性较

好，因此乳化温度以不低于80℃为宜。

衰3乳化温度对乳液储存稳定性的影响

Tab．3 Effect of emulsification temperature on

storage stability

乳化温度／'c 储存稳定性／d

70

75

80

85

90

95

不乳化

>30

>30

>30

>30

>30

2．1．4最佳乳化条件及乳液性能 通过对乳化剂的

选择及乳化工艺参数的试验，得到的铅笔板专用石蜡

乳液的最佳乳化条件如表4，乳液性能见表5。

裹4乳液配方与最佳乳化条件

Tab．4 Formula for empulsion and optimum

emulsification parameter

表5乳液的性能分析

Tab．5 Analysis of the emulsion properties

石蜡乳藏颜色巍=萎喜茏pH值翟管耐耄性羹量
苎星塾苎 塾皇垒 = 茎! 兰!! 二 !：!=!! 兰!!竺茎

从表5可知，由复合乳化剂S一1制得的铅笔板专

用石蜡乳液的性能优于木材行业常用的石蜡乳掖，并

且可在不断补充新液的情况下重复使用多次，效果不

变。

2．2铅笔板的乳液处理

在一定温度和压力下，用蒸汽预处理铅笔板3 h，

(下转第26页)
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及回归自然的呼声越来越强烈，具有古朴、自然、亲切

之风格的实木家具将越来越受人们的欢迎。对木材紧

缺的我国要满足人们日益增长的对高档实木家具的

需求，应从如下方面着手： ．

3．1 大力发展薄木覆面的人造板家具

人造板，主要指纤维板、刨花板等利用木材废料

或农作物秸秆加工制造的板材，虽然具备了木材的一

些特性，但不具有实体木材的纹理，装饰效果较差。通

过薄木覆贴在人造板表面，可弥补碎料类人造板的这

一不足，完全可以替代全实木制作家具。

3．2开发速生材家具

我国的人工林70％以上都是速生树种，作为家

具用材，速生材的物理力学性质及木材纹理都不如天

然林木材，但可以通过增强处理、贴薄木，制作组合薄

木或俸为次要部件等方式在家具中大量应用，以补充

珍贵木材的不足。

3．3 积极开发和引导使用多元化材料和仿实木家具

材料的多元化是发展趋势，为保护生态环境，在

相当长一段时间内要减少天然林珍贵木材的采伐量，

也会影响到全实木家具的生产量。可大力发展非木材

资源(包括竹材、农业剩余物或其它草本植物为原料)

的复合材料与实木混合原料的家具。用一些塑料、金

属等材料作为部分家具的零配件，可使家具在具有实

木家具的外观表面，同时可减少实木的用量。
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然后关闭蒸汽，抽真空至接近1个大气压，保持15

min后在70～80℃下浸渍专用石蜡乳液，保持3 h

后取出，逐渐升温至105℃烘至绝干。在高湿环境中

测其吸湿性及冲击韧性，测定结果见表6。

表6铅笔板的吸湿性及冲击试验结果

Tab．6 HygrOscOpicity and impact tests of pencil—slat

材料而而瓦菇筹等等两丽篙黔
秉板 11．81 15．83 16．23 16．35 16．45 16．49 16．52 85．26

预处理板 8．09 11．07 12．14 13．04 13．19 13．30 13．32 66．64

烤板 7．35 8．68 9．33 9．41 9．62 9．87 9．89 58．80

乳液处理板7．oo 7．16 8．58 9．11 9．36 9．35 9．38 60．76

注：环境相对湿度为85％～90％

由表6可见，前2天4种板的吸湿性都很大，以

素板及预处理板最为显著，以后5天逐渐减小，7天

后基本达到饱和状态。预处理板的吸湿性明显低于素

板，这是因为铅笔板经加热加压蒸汽预处理，加速了

木材的水解和氧化，使木材润湿能力降低、憎水性提

高，但吸湿性仍明显大于烤板。将预处理板再用专用

石蜡乳液处理后，吸湿性大为降低，且略优于烤板，在

处理板烘干的过程中乳液破乳，从而使石蜡很好地沉

积在板内空隙中，覆盖了细胞腔壁，阻碍和延缓了水

分的进入，降低了木材的含水率和切削阻力。由冲击

试验可见，素板的冲击韧性最大，即脆性最差}乳液处

理板的韧性有所下降与烤板接近。由此可见，以专用

石蜡乳液处理的铅笔板其防水性与适中的脆性都与

烤板相近，可替代烤板用于铅笔的制造。

3结论

1)铅笔板专用石蜡乳液的最佳乳化剂为复合乳

化剂S一1，最佳乳化剂用量为6％，乳化温度为80～

90℃，采用反相乳化法工艺。

2)加热加压蒸汽预处理后的铅笔板通过浸渍专

用石蜡乳液，可显著提高木板的防水性能，板的韧性

有所下降，易于卷削，卷削面光洁。

3)该项技术工艺简单、无污染、成本低，特别适

合于当前铅笔板的生产要求。
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