
第16卷第1期
：V01．16 N0．1

木材工业
CHINA WOOD INDUSTRY

2002年1月
January 2002

型杨木中密度纤维板的制造工艺
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摘要： 以正交试验为基本方法，以统计分析为主要手段，对室外型杨木中密度纤维板的制造工艺进行了研究。通过验

证。跟踪试验．结果表明：以杨木为原材料制造室外型中密度纤维板是可行的；在施胶量12％、板密度0．82 g／cm3、热压

温度180℃、热压时间7 rain条件下，试验室制9 mm厚板材的所有性能指标均达到国家标准要求。

关键词： 杨木；室外型中密度纤维板；制造工艺

中图分类号：$792．11，TS653．6 文献标识码：A 文章编号：1001—8654(2002)01—0023—03

Study on Manufacturing Technology of

Exterior Medium Density Fiberboard Using Poplar
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Abstract： By orthogonal test and statistical analysis，a study of manufacturing technology for

exterior medium density fiberboard(MDF．E)using Poplar[Populus deltoides Bartr．CV．‘Lux’(I一

69／55)]has been done．Results indicated：1)it was feasible for manufacturing exterior MDF by US—

ing Poplar wood；2)under the manufacturing parameters of glue consumption 12％，board density

0．82 g／cm3，hot—pressing temperature 180℃and hot—pressing time 7 rain，aU the physical and me—

chanical property indexes of 9 mm--thick Poplar MDF made in laboratory could reach the MDF Na—-

tional Standard．
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我国于1972年从意大利引种的包括鲁克斯杨

EPopulus deltoides Bartr．CV．‘Lux’(‘I一69／55’)l在

内的三个杨树无性系，统称南方型意杨。在“八五”期

间长江中下游江洲淤积滩地的综合治理中，意杨得到

了大面积种植，从而在这一地区形成了我国重要的速

生丰产林基地[1一。另一方面，我国中密度纤维板生产

近年来获得了快速的发展，但其品种结构不尽合理，

供需矛盾相当突出[2]。特别是室外型的中密度纤维

板，虽然已被列为国家标准的一部分，却仍未形成批

量生产进入市场。因此，笔者期望此研究可为加速我

国意杨的高效利用及丰富我国中密度纤维板品种提

供一定的科学依据。
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1试验材料和方法

1．1试验材料

杨木纤维 ‘I一69’杨木试材采自湖南省沅江市

林业局下属林场。未剥皮试材经剖料、削片后．在国产

湿法纤维板生产线上制得杨木纤维。称取纤维10 g，

在纤维筛分仪中振动15 rain，测得纤维的筛分值见

表1。

衰1杨木纤维的筛分值

Tab．1 Screen distribution values of Poplar fiber

网目 +10一lO／+18～18／+35—35／+60—60／+1 20—120

纤维
38．5 23．S 14．0 10．5 7．0 5．5

百分率

酚醛树脂 自制，固体含量42．39％．粘度155．3

mPa·s／25 C；

防水剂液体石蜡，施加量1．2％。

1．2试验方法
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称取适量纤维施胶，经电加热气流干燥机干燥至

纤维含水率8％～12％。按板材名义厚度9 mm定

量称取纤维，在成型框内手工铺装成幅面为300 mm

×300 mm的板坯，经预压和热压制成中密度纤维

板。其中热压采用两段加压法，高压压力2．8 MPa，低

压压力1．4 MPa。

1．3检测方法

板材的性能检测参照GB／T 17657—1999{人造板

及饰面人造板理化性能试验方法》进行。

2结果及分析

2．1正交试验

以正交试验为基本方法，以统计分析为主要手

段，在确立了正交试验常量的基础上安排试验。

2．1．1 因素水平 根据实际需要，选择施胶量、热压

温度、热压时问和制板密度为考察因素，各因素对应

的水平值见表2。

2．1．2试验方案设计选用正交表L。(41×24)安排

试验，得到试验方案见表3。

表2因素水平

Tab．2 Experiment factors and levels

表3正交试验方案

Tab．3 scheme of orthogonai test

2．1．3试验结果及分析按表3方案制板，并检测

板材的性能，结果见表4。

表4正交试验结果

Tab．4 Results of orthogonal test

·24·

  万方数据



第16卷第1期 木材工业 2002年1月

用统计分析法对试验结果作方差分析，因子对板

材性能衡量指标影响的显著性检验结果见表5。

表5因子对板材性能影响的显著性

Tab．5 Results of variance test

注：**高度显著，F>Fo．01；*显著，Fo．ol≥F>Fo．。s；*’有一定影

响，Fo．05≥F>Fo．10。

根据上述试验及分析结果，筛选出正交试验的最

佳工艺条件为：施胶量14％、板密度0．84 g／cm3、热

压温度180℃、热压时间7 rain。

2．2验证、跟踪试验

2．2．1试验安排 通过验证试验确定最佳工艺条件

的可靠性，同时，为降低生产成本，安排了跟踪试验，

观察在降低施胶量或板密度后板材性能的变化情况。

表6验证、跟踪试验安排

Tab．6 Arrangement of checking and tracing test

藤胶量 板密度 热压温度 热压时闻
试验号

％ g／cm3 ℃ rain

9

10

11

12

10

12

14

14

O·84

0．80

O．84
180

0．76

2．2．2试验结果试验结果见表7。

表7验证、跟踪试验结果

Tab．7 Results of checking and tracing test

从检测结果看，除板材的实际密度略高于预期值

外(主要由于厚度规尺寸不稳定所致)，其他各项性能

指标均在预定的范围内，说明试验确定的最佳工艺条

件是可靠的。在施胶量12％、板密度0．82 g／cm3、热

压温度180℃、热压时间7 rain的工艺条件下，制得

的板材性能为：，B一0．91 MPa，沸腾试验后JB一

0．43 MPa、MoR一38．4 MPa、朋，0E=3 390 MPa、

TS—10．2％，均达到了国家标准的要求；在其他工艺

条件下制得的板材的个别性能指标未能达到国家标

准的要求。

需说明的是，本试验因客观条件限制，所用杨木

纤维系在国产湿法纤维板生产线上制备。就外观来

看，纤维的制备质量不均，存在着相当数量的未离解

纤维束；纤维形态也不很理想，粗纤维(留在10目／英

寸)的含量高达38．5％，细小纤维(通过120目／英

寸)的含量仅为5．5％，而通常要使纤维板具有良好

的力学性能，分离后纤维的长短粗细数量比例必须适

宜，故在一定程度上影响了本试验板材的质量。

3结论

1)以‘I一69’杨木为原材料制造室外型中密度纤

维板是可行的。

2)在施胶量12％、板密度0．82 g／cm3、热压温

度180℃、热压时间7 rain的条件下，实验室制得9

mm厚室外型杨木中密度纤维板的各项性能指标均

达到了国家标准的要求。．

3)如果杨木纤维形态得到改善，纤维质量可得

到提高，在满足板材性能符合国标要求的前提下，还

需进一步研究经济合理的施胶量或板密度参数值，以

期降低生产成本。
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