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麻毡增强竹炭板制造工艺初探

金永明，严建敏，张宏，俞友明，叶良明
(浙江林学院T稷学院．浙江临安．311300)

摘要：对以竹嶷颗粒为主要原料、麻毡为增强材料制造竹寝板的可行性进行了试验，探讨了不同水平的施胶量、热压温

度和时间等工艺参数对样板部分物理力学性能指标的影响。结果表明：麻毡增强竹嶷植的制造工艺是可行的；本试验范

围内适宜的刺板工艺条件为：熟压温度125℃，时间12 min，施肮量lI“}按此工艺帝J褥竹嶷板的MOR为4．6～6．1

MPa，mE为600～1100MPa，TS为0．6％～1．0“，24 h嗄水率28，7％～33．0“。
关键词：付炭板}麻毡；增强}制板工艺

中图分类号：S795，Ts653 文献标识码：A 文章蝙号：1001—8654(2003)04—0018-03

Preliminary Research on Manufacturing Technology of

Flax Felt Reinforced Bamboo Charcoal Board

JIN Yong—ming，YAN Jian—min，ZHANG Hong，YU You—ming，YE Liang—ming

(Faculty ol Engineering，Zhejiang Forestry Col[ege·Lin’an 311300．Zheiiang·China)

Abstract：The feasibility of using flax felt to reinforce bamboo charcoal board is reported in this

article．The experiment evaluated the effects of various levels of resin consumption，hot pressing

temperature and hot pressing time Olq the properties of the flax felt reinforced bamboo charcoal

board．The results showed that with 11％resin consumption and hot pressed at 125℃for 12 min，

the board could had the following properties：modulus of rupture(MOR)from 4．6～6．1 MPa，

modulus of elasticity(MOE)from 600～1 100 MPa，24 hour water absorption(ⅣA)from 28．7％

～33．0“，and thickness swelling rate(邪)from 0．6％～1．0％．
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竹子是我国重要的资源之一，索有“第二森林”之

称，具有生长周期短、成材快、更新易、再生能力强等

特点。20年来竹材的工业化利用有了长足发展，我国

竹材加工利用已居国际先进水平““]。而近几年兴起

的竹炭，不仅可作燃料，更重要的是可用作空气净化

与湿度调节、卫生保健、抗辐射与电磁屏蔽材料等。随

着竹炭业的发展，国内外学者对竹炭的研究日渐增

多“。]，开发竹炭系列功能型环保装饰材料必将具有

极为宽广的应用前景。笔者进行了以竹炭颗粒为主要

原料、浸胶麻毡为增强材料，通过热压胶音制造复合

板材的工艺试验及板材性能测试，寻求生产竹炭复合

板的可能性和适宜的生产工艺参数，以期扩大竹炭的

器薯品霁：茎蒙磊矗嘉3一)，男．浙江林学院工程学院讲师
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应用范围(本研究内容已申请发明专利，申请号

03108727．2)。

1试验材料与试验设计

1．1试验材料

炭粒取自浙江遂昌文照竹炭厂，其颗粒的筛分

值如下

麻毡取自安徽舒城麻纺厂，厚度6 mm，定量

0．37 kg／m2。

酚醛树脂胶产自萧山力达模板厂，固体含量

50．3％，初粘度0．95 Pa·s(20"C)。
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1．2试验设计

试验板幅面为330 mm×330 mm，名义厚度为5

mm，设计密度为800 kg／m3，热压压力为固定值8

MPa。以施胶量(指竹炭颗粒)、热压时间、热压温度为

试验因子，按照正交表厶(34)设计试验方案，根据预

备试验目标值确定每个因子的3个水平，见表1。

衷1试验园子与水平

Tab．1 Experimental factors and levels

1．3工艺流程

竹炭一粉碎呻拌胶]
卜铺装组坯呻热压斗陈放斗性能测试

麻毡斗浸腔一烘干(60℃)_J

(1)施胶竹炭粒采用搅拌式施胶；麻毡浸胶，浸

胶量为其质量的15％。

(2)干燥浸胶麻毡在60℃条件下干燥到含水

率为12％。

(3)铺装 由于纯竹擞板的强度较低，在搬运过

程中易破蜘，放柬用中间加麻毡的方法以提高复合竹

炭板的强度，便于搬运。铺墟时将拌胶后的竹炭粒均

匀分成二份，先将一-份均匀铺装在自制的木框内，压

平后放一层麻毡，然旨铺装剩余的一份并压实，取下

木框，把铺装好的板坯送人压机进行热压。

2试验结果与分析

2．1试验结果

每次试验做1块样板，每个试验号重复2次，结

果取其平均值。麻毡增强竹炭复合板的物理力学性能

检测参照GB／T 17657～1999，分别测定样板密度(P)、

含水率(MC)、吸水厚度膨胀率(TS)、24 h吸水率

(WA)、静曲强度(MOR)、弹性模量(MOE)等指标，

结果见表2；母一冈素水平下指标平均值与极差列于

裘3。

2．2试验结果(击4)分析

2．2．1密度表d结果表明，施胶量、热压时间、热

表2试验方案和试验结果

Tabt 2 Experiment arrangement and properties test results of boards

表3样板物理力学性能指标殛各园索极差

Tab．3 Range analysis of the tested physical and chemical properties

因素水平面：；；；；；袅面M歪O酉E；／rM面Pai面素；；；；鲁面歪W西A粟／N—i话
施腔量

热压时间

热压温度

注：对照的无麻毡增强竹擞板的压制也罘用正空试验，试验方案及工艺同麻

毡增强竹碳板(见文中L 2)}性能椅骑结粜平均值!MOR为2．5 MPa。MOE因强

度低设备无法测定-TS为0．6％，WA为27％。分析略。

压温度对血的样板密度的F值均小于F。，

说明各因素对板密度无显著影响。这是因为

板坯的幅面尺寸是固定的，厚度由厚度规控

制，因此板密度只与炭粒重量、胶的固体含

量及麻毡质量有关，施胶量、热压时间、热压

温度对样板密度影响不大。

2．2．2吸水厚度膨胀率表4结果表明，

各因素对应的样板吸水厚度膨胀率的F值

均小于F。，说明施胶量、热压时间、热压温

度对样板吸水厚度膨胀率都无显著影响。因

为竹炭是在高温下炭化制得的，其本身的吸

水膨胀率小；另外，本试验用酚醛胶是防水

胶，故施胶量、热压时间、热压温度对样板吸

水厚度膨胀率无显著影响。但从表3极差分

析可见，热压时间对其影响相对较大，而热

压温度的影响最小；这是由于随着热压时问

的延长，胶的固化率增加，可塑性减小。

2．2．3 24 h吸水率由表4可见，施胶量

的F值大于F。os，说明施胶量对样板的24

h吸水率有显著影响，而热压时问、热压温

度均无显著影响。因为竹炭是在高温下炭化

制得的，其本身的吸水率小，加之试验中所

用的是酚醛胶。从极差分析中的施胶量因素

变化可见，胶的用量越高，板材的吸水率就

越低。其原因是胶粘剂覆盖了竹炭表面的孔

·】9·
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衷4竹炭板性能测试结果的方差分析

Tab．4 Variance analysis on test results

注l峋界值Fo 01=18．0⋯F 05=6．9～F l=4．3

隙，阻断了水分传递的途径，故施胶量对板24 h吸水

率影响最大。

2+2．4静曲强度 由表4结果可知，各因索对应的

样板静曲强度的F值均小于F。。说明施胶量、热压

时间、热压温度对板的静曲强度都无显著影响。但从

表3极差分析看出，施胶量对样板静曲强度影响程度

相对较大，热压时间的影响最小；因为施胶量影响竹

炭颗粒间的结合强度。另外，麻毡增强竹炭板的平均

静曲强度值比无麻毡增强的竹炭素板增加一倍多。

2．2．5弹性模量表4结果表明，施胶量、热压温度

的F值大于F。。；．说明施胶量、热压温度对板的弹性

模量均有显著影响。从表3中也可看出，样板的弹性

模量随着施胶量增加而提高、随热压温度升高而降

低，这是因为施胶量增加，提高了竹炭颗粒间的结合

强度}热压温度过高有可能导致腔粘剂的过度固化和

变脆，及麻毡出现轻度的分解。麻毡增强竹炭板弹性

模量的平均值为825 MPa，而无麻毡增强的竹炭素板

的弹性模量太低，在本试验1琏备条件下无法测定。

3小结

1)以竹炭颗粒为主妥原料、浸胶麻毡为增强材料

制作竹炭板是可行的。

2)本试验范围内，麻毡增强竹炭板的适宜工艺条

件为：热压温度125℃，时间】2 min，施胶量11％。

3)按本试验确定的制板工艺，板的性能指标可达

到：静曲强度4．6～6．1 MPo}弹性模量600～1 100

MPa}24 h吸水率28．7％～33．0“，吸水厚度膨胀率

0．6％～1．0％。
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化台作，加快实现生产方式的工业化和管理的现代 冷静的思想蜕变中全面复兴。

化‘“。

S结语

“变革、开放、合作”是新世纪的主题。我国家具制

造业只有用先进的管理理念、先进的信息技术武装自

己，走技术之路、市场之路，才能把握住有利的时机，

在激烈的国际竞争中处于不败之地，才能真正实现我

国家具制造业的新型工业化进程，中国家具业必将在

·20·
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