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马尾松挥发性油类的处理方法
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摘要：本文论述了马尾松脱脂机理，井提出咀脱油率、材面渣脂收况、白度、强度作为质量控制指标。在100℃下，添加

O 5％氮基化台枷对马尾松赴理1．5 h，使其可达到工业用材要求。
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Removal of Turpentine from Masson’S Pine
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Abstract：The deresinating mechanism and methods for Masson’s Pine(Pinus massoniana)wood

were discussed in this paper．The author deemed the only process necessary for deresinating

Masson’s Pine was turpentine removal．Therefore，the removal ratio of turpentine，the spillage of

oleoresin，brightness and wood strength as the quality testing indexes for deresinated wood were re—

defined．Furthermore，an experiment on mechanical properties of deresinated Masson’s Pine was

conducted．Results showed that after treating with 0．5％nitrido—compound at 100℃for 1．5 h，the

wood still had enough mechanical strength for finger jointing and was suitable for furniture and dee—

orative materials．

Key words： Masson’s Pine(Pinus massoniana)；Deresination；Turpentine；Finger jointing

马尾松(Pinus massoniana)因其纹理美观清晰、

色泽淡雅、表面装饰性强等特点，深受欧美、日本等国

欢迎。但由于寓含松脂，木节多，气温高时松脂易外

溢，使其应用范围受到很大影响。为拓宽其应用范围，

需要对其进行以脱脂为主的综合改性处理。笔者等从

20世纪80年代开始就进行马尾松木材的脱脂改性

研究“]，经过近几年进一步的摸索和实践，已寻找到

比较科学的脱脂改性技术。

1脱脂原理

松木中的松脂主要是由液体的松节油和在常温

下呈固体的松香组成，其中松香的主要成分是树脂

酸，分子式为C。。H。。COOH，另外，还有部分的脂肪酸

和菲酸性物质。松香呈浅黄色，溶于有机溶剂、松节油

和碱溶液，不溶于水，软化点在70～85℃}松节油是

柽善器羿：嚣翟聋并品2一)．男，福建省辣生科学研究奠工程师

分子式为(c。H。)n的链状或环状烯烃类物质，即所谓

的萜烯混合物。松节油呈无色至棕色，易挥发，溶于乙

醇、苯等有机溶剂，不溶于水，沸点为1 54～163℃。马

尾松之所以溢脂，是因为当周围环境(如气温升高)发

生变化时，松脂中的松节油会向板面蒸发，由于松香

溶解在松节油中，因此松木中的松香也会被带到板面

上，产生溢脂现象。在脱脂研究的早期，课题组也和大

多数研究者一样，努力追求松脂尽可能多地从松木中

脱除，但从生产实际情况看，松木脱脂则主要表现在

松脂中的松节油和少量浅层松香随着脱脂过程逐渐

排出至松木的表面，而大蕊分松香在睨脂过程中发生

化学反应，从而改变了松香容易氧化、化学性质不稳

定的缺点，并逐渐固化沉积在木材里面。由于其结构

和性能已发生根本改变，使得这种仍含有大量松香沉

积物的脱脂材能满足家具和装修的使用要求。鉴于这

种情况，笔者认为；真正的“脱脂”过程应是脱除松木

中隐松节油，并德抛番困倦在松术中的加工过程。
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—————————————————————————————————————————————————一——————基于上述分析，笔者提出以脱油率、材面溢脂状

况、材面白度等指标代替脱脂率作为衡量脱脂效果的

主要指标比较科学，原有的强度指标仍然适用。通过

大量实践．采用“药物一蒸汽干燥法”对松木进行改性

处理，取得了满意效果。

2材料与方法

2．1试验材料

马尾松试材取自福建省，规格按照出口产品要

求，为厚40 mm、宽80 mm的板材。试件含水率在

1 5％～30％之间。

化学试剂有NaHCO。、NaOH、氮基化合物、

H202、Na2Si03。

2．2试验设备

密闭蒸煮罐，精油抽提器，高温恒温箱，白度仪，

干燥窑，力学试验机。

2．3试验方法

松木脱脂指接材工艺流程：

锯材一脱脂一干燥一表面机加工一指接一拼板

一精加工。

脱脂是整个工艺的重点，试验时将试件分别放入

加有各种化学药物的水溶液中，于常压下蒸煮，温度

为100℃，蒸煮时间分别为l、1．5、2 h，液比为4。样

品脱油率检测采用测定分馏油分含量的方法“]，利用

精油抽提器，测定素材和脱脂材的精油含量，然后计

算出脱油率。板面溢脂状况是将样块放在50℃恒温

箱中烘2 h后按下列状况评定等级，其中：A一有片

状溢脂；B一有少量溢脂点；c一不溢脂。板面白度测

定是用SBD一1数字白度仪进行测定。试件干燥采用

蒸汽干燥窑进行。

3结果与分析

3．1脱脂阶段

试验结果见表l。综观各项指标，以100℃下处

理1．5 h，添加0．5％氮基化合物的脱脂效果最佳。结

果分析表明，各种脱脂剂对脱油率均有不同程度的影

响，水的脱油率最小，白度下降也最小，其脱油主要是

依靠松节油和水的共沸现象，因为松节油沸点虽然达

到154～1 63℃，但如果与水共存则可降低到100℃

以下口3；NaOH的脱油率最大，主要是因为它不但有

松节油和水的共沸现象，而且松香与NaOH会起反

应生成水溶性松香酸钠，随着部分松香酸钠流出板

面，松节油也随之带出。但在这种高温碱溶液浸渍下，

多糖类物质会被溶解，蕊分半纤维素也会被分解。使
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得木材强度受到很大投实，同时材色变黑，白度下降

41％，无法满足生产要求；氮基化合物的水溶液处理

可使板面溢脂状况已基本满足室内环境的要求，但脱

油率比NaOH结果差，这是因为氮基化合物与松香

反应后固化在树脂道中，降低了孔道的空隙度，增加

了扩散阻力，使松节油的排放受到一定遏制。材面白

度与素材相比下降了14％，但与NaOH相比却好很

多。

在生产中，对于出口到欧洲的产品基本上可以满

足要求，因为当地偏爱深色，但对于出口到日本的产

品，则需要进行保色处理，通常在脱脂处理后立即放

入温度为50℃、pH—11、含有1％H。O。和一定

Na。SiO。活性剂的水溶液里浸泡30 min，取出后先自

然晾干，含水率达到60％左右时再进行人工干燥。氮

基化合物综合改性处理过程中各阶段白度的变化见

表2。由表2可见，经保色处理的脱脂干燥材，其材色

与素材无明显差异。

裹1各种脱脂剂处理马尾松木材的效果比较

Tab．1 Effect of deresinating agents on

Masson’s Pine wood

平均脱油率／％

A A

A A

A B

1 3．2 12．3

13。O¨．6

；3．7 89．4 76．1

C C C

C C C

C C C

9．1 8．0 11．7

8．8 7．9 11．5

8．6 7．5 11．O

1 l

板面溢脂状况2 l 5

襄2脱脂处理对马尾松白度的影响

Tab．2 Effect of dereslnating treatment on

brigtness of Masson’s Pine wood

注：脱脂采用0．5％氯基化台物

3．2干燥阶段

通常木材蒸汽干燥的主要目的是睨除木材中的

水分，但就含有松脂的松木而言，松节油在干燥过程

中亦会随着水分的蒸发而挥发，更为重要的是在干燥

过程中，由于温度和松木内所含化学物质的作用，促

进了松香固化，增强了固化物的稳定性，使脱脂材质

量得到进一步提高。干燥过程对脱油率的影响可见表

3。 ”
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裹3马尾松脱脂、干燥对脱油事的影响

Tab．3 Effects of deresinating and drying on

turpentine removal ratio for Masson’s Pine wood

注：脱脂采用0．5％氮垂化台物

由表3可见，马尾松木材脱脂后再干燥比素材直

接干燥时脱油率提高了41％，由此表明，仅仅利用蒸

汽干燥法不能获得满意的脱脂效果，这与余光等“1的

结论颇一致。

3．3指接加工及其力学性能

马尾松木材特别容易变形，节子多且大。纹理弯

曲是容易变形的主要原因，采取指接方法既可剔除缺

陷，克服易变形的问题，同时还可以短料长用，只要

30 cm长木料都可接长使用。在国外，为了防止木材

变形，即使没有节疤的好木料到～定长度也要截断后

再指接接长，有些产品则必须指接才能销售(如建筑

壁骨)。笔者对脱脂后的指接材按照GB 11916—89指

接材物理力学性能试验方法进行了抗拉、抗弯试验，

经观察到，木材断裂方式与非指接材完全一致，没有

发现从指接处拉断。有关脱脂指接材对木材力学性能

的影响测试结果见表4。由表4可知，脱脂指接材与

指接素材相比，其顺纹抗拉强度、抗弯强度均咯有下

降，但仍比杉木木材强度要高，基本能满足使用要求。

裹4马用松胜囊指接材对力学性麓的影响

Tab．4 Mechanical properties of deresinated finger

jointed Masson’s Pine wood

注：脱脂采用0．6％氰基化台物

3．4防腐性

对不同脱脂法处理的马尾松材进行了白蚁蛀蚀

试验，结果见表5。从表5可见，经氮基化合物处理后

的木材抗白蚁性能比素材略有下降，但不影响室内正

常使用；与NaOH处理材相比要好许多。主要原因与

松香有关，松香不但具有很好的防蚁蛀能力，而且还

有一定的防腐性能⋯。说明片面追求脱脂率的提高，

对马尾松木材的防腐性是不利的，同时也说明了使用

脱油率指标更科学。对于有特殊要求的木材则需要另

外进行防腐处理，毕竟马尾松本身容易蚁蛀和腐朽。

裹5马尾松脱脂材蚁蛀试验

Tab．5 Anti·termite test of deresinated

Masson’s Pine wood

4结论

1)马尾松脱脂的主要目的是脱除松节油，固化松

香，因此用脱油率、板面溢脂状况、白度和强度来衡量

脱脂质量才是比较科学的。

2)在温度100 Dc下，添加0．5％氮基化合物处理

1．5 h，然后进行干燥的马尾松材经指接加工，完全可

以用作家具和高级装修用材。

3)对于有特殊用途的木材则需要进行防腐处理。

4)实践证明，并不是所有的松木树种都适合进

行脱脂改性处理，对于一些含脂量特别高的木材(如

明子材)，还是以不进行脱脂处理为好，这是因为在实

际生产中，这些材种无论是脱松香还是脱松节油均难

达到要求。

本项目由洪成嚣高扳工程师主持，并指导本文写作．在此
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