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沙生灌木人造板的生产工艺和关键技术

王喜明，高志悦
内蒙古农业大学林业工程学院，呼和浩特010018)

摘要：皋文介绍了我国西部沙漠地区用沙柳和柠紊制造人造板的生产工艺和技术。研制的沙御材刨花板、沙枷材中圩

板和沙柳柠条混合料中纤板的产品质量均达到国家标准要求，并实现了产业化生产；柠务材刨花板和沙柳柠条混合料刨

花板的产品质量也达到了国末标准，其生产技术可以推广应用，为我国人造板生产开辟新的原料来源。
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Study on Process Technology and its Key Technique of

Wood Based Panels from Desert Shrubs

WANG Xi—ming。GAO Zhi—yue
(Inner Mongolia Agriculture University．College of Forestry Enainering·Hohhot，010018，China)

Abstract：The processing technologies for making wood based panels from Sand Willow(Sah'x

cheilophila)and Korshinsk Peashrup(Caragana korshinshii)were studied to determine the most ef—

fective utilization of desert shrubs from western China．The conclusions were that the minimum re—

quirements for the national standards for particleboard and MDF could be met for panels made from

Sand Willow．as welI as the MDF made from mixed fibers of Sand Willow and Korshinsk Pcashrup．

These technologies have now been put into industrial production．In addition，the properties of par—

tieleboard made from Korshinsk Peashrup and mixed Sand Willow—Korshinsk Peashrup chips also

exceeded the minimum national standards．The results indicated that Sand WiIlow and Korshinsk

Peashrup are suitable as the raw materials for wood—based panel production．

Key words；Desert shrubs；Particleboard；MDF}Sand Willon；Korshinsk Peashrup

开发非木材人造板是我国发晨木材工业、缓解木

材供需矛盾的长期战略。涉生灌木抗旱、抗寒、耐风

沙，具有防风固沙、保持冰土、改善环境的功能，是三

北防护林在西北地区的主体及我国西部的主要森林

资源，也是实施西部大开发战略，生态建设的主要造

林树种“。沙生灌木每3～5年需平茬一次，否则就会

衰退、枯死，每年平茬下来的灌木枝条数量巨大。沙柳

与柠条是主要的沙生灌木，其材性与普通木材相似，

见表l。

笔者等自l 987年以来对沙生灌木的利用进行了

系统研究，先后研制成功了沙柳材刨花板、沙柳材中
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裹1 沙柳柠条的主要特性

Tab．1 Characteristics of Sand Wi|low wood

and Korshinsk Peashrup wood

纤板．沙柳一柠条混合料中纤板等多项沙生灌木人造

板，于1 990年在毛乌素沙地建设了我国第一条沙柳

刨花板生产线，生产的沙柳刨花板达到国家标准要

求。到2001年底又相继建设了4条年产l万m3的沙

柳刨花板生产线，l条年产1．5万m 3的抄柳中纤扳

生产线和年产1万、3万m3的沙柳一柠条混合科中纤

板生产线备l条。涉抑太麓撮的生产不仅使当地农民
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种植的沙生灌木有了销路，开辟了新的人造板原料来

源，给企业带来了良好的经济效益，也激发了当地农

民种植沙柳的积极性，主动向政府申请承包沙地，种

植沙生灌木。现将沙生璀木人造板生产工艺和关键技

术总结如下．与同行切磋。

1沙柳刨花板

1．1 生产工艺特点和关键技术

原料贮存 沙柳材的收购季节一般为秋冬季，收

购时含水率约为40％～50％，贮存期约9十月，贮存

中易霉变和腐朽；体积蓬松．占地面积大，可以在收集

地削片贮存，或运至工厂贮存，以减步贮存场地。

刨花制备 沙柳条性柔韧，特别是梢部，不易切

断。沙柳条直径较小，极易失水变干变脆，在刨花制备

时易产生碎屑，因此，削片时要将含水率严格控制在

40％～60％。以鼓式削片机为宜，刀刃要经常保持锋

利。未切断的术片在风送时常绕风机叶片，因此，可选

用皮带运输或其他运输方式。若选择气力输送，应有

相应的防堵塞措施，如增加输送管管径、尽量减少弯

头、加大弯头的曲率半径。设置筛选和再碎装置，树皮

含量通常控制在10％以下。沙柳材因树皮较多，生产

过程中粉尘量大，要适当加大除尘风机的电机功率，

保证进风口有足够的风速。可选用旋风袋式除尘器，

分离效率可达99．8％。

刨花干燥 刨花含水率拉制在3％～6％。沙柳

刨花碎屑较多，在干燥过程中要控制好温度、刨花停

留时间和进料量，严防刨花过干引起火灾或影响胶合

质量。

刨花施胶 耗胶量较大。为了节省胶料，表、芯层

应分开施胶，施胶量分别为12％和8％。沙柳材略显

酸性“1，调胶时固化剂用量可适当减少。常用的防水

荆有石蜡乳液或熔融石蜡，用量一般为干刨花重量的

0．4％。

热压 因沙柳材中低分子量碳水化合物含量较

高，热压温度不宜太高。本试验采用温度170～180

。C，压力为1．8～2．5 MPa，时问为o．4 rain／ram的热

压工艺。

1．2性能测定(见表2)

2沙柳中密度纤维板

沙柳材的综纤维素含量较高，是制造纤维板的适

用原料‘引。

2．1 生产工艺特点和关键技术

削片 由于湿的沙柳条韧性较高，不另切断，所

·】2·

寰2沙柳材刨花板的性艟指标

Tab．2 Properties of Sand Willow partlcleboard

项目 GB／T 4897，92指标实测值

为1996年国家人造板质量监督检验中心检验结果。

以要求削片机的底刀和飞刀的间距应调至l mm左

右，要保持刀片锋利，才能保证削片的规格。

贮存 未切断的枝权易搭桥，所麒以呆用卧式水

平料仓为佳，并采用带武或螺旋运输机输送削片。

热磨 热磨机进料仓的仓壁倾斜角度应适当加

大，出口面要光滑，振动要加强，以利均匀送料。

施胶 沙柳材树皮含量、抽出物含量和灰分含量

高，为了保证板材的胶合强度和耐水性达到标准要

求，施胶量和防水剂的用量比普通木材中密度纤维板

用量增加10蹦～15％。

铺装与热压 沙柳材密度适中n一，铺装成的板坯

厚度较小，预压后回弹也小，故热压机的压板间距可

适当减小，热压的单位压力可适当增大。

沙柳材显弱酸性，为了减少表面的预固化程度，

需缩短压机闭合时间和升压时问。控制在13～20 s

为宜。

2．2性能测定(见表3)

裹3沙柳中密度纤堆板的性能指标

Tab．3 Properties of Sand Willow MDF

为1998年内蒙古自治区产品质量监督检验所检验结果

3沙柳一柠条混合料中密度纤维板

3．1 生产工艺特点和关键技术

通过对沙柳材中纤板与柠条材中纤板的对比试

验可知，前者的静曲强度高，但吸水厚度膨胀率也较

大。试验研制了沙柳一柠条混合材中密度纤维板，其主

要2--艺特点和关键授惫簿下t

  万方数据



第17卷第1期 术材工业 2003年1月

一———————————————————————————————————————————————————————————————————————————一削片 用两台鼓式削片机分别将沙柳材和柠条

材加工成长1 5～40mnl，厚5～10ITlm的木片，再由

气力输送装置按比例送入木片料仓混合。

热压工艺 温度1 70~c，压力2 MPa，时间3～5

不同混合比沙柳一柠条中纤板的性能见表4。

寰4不同沙柳一柠条材混合比的板材性能对比

Tab．4 properties of MDF with different ratios

of Sand Willow and Korshinsk Peashrup

从表4中可看出，随沙柳材用量增加，板材曲静

曲强度和内结合强度增加，但同时板材的吸水厚度膨

胀率也相应增加。

3．2性能测定

当沙柳：柠条=2；1时，在热压温度为170℃、

压力为2 MPa条件下制得的8．5 mffl厚中密度纤维

板的性能检验结果(见表5)达到国标要求。

裹5沙柳一柠集混合料中密度纤堆板的性能指标

Tab 5 Properties of Sand Willow—Korshinsk Peashrup MDF

为l 997年呼和浩特市产品质量监督检验所检验结果。

4柠条刨花板

4．1 生产工艺特点和关键技术

(1)柠条树皮的内皮含量多，因内皮呈卷曲状态

且不易着胶，影响板材的胶合强度，因此应尽量去掉

内皮。但柠条径级小，树皮含量大，去皮后原料利用率

降低，这是一个需要进一步研究的课题。在目前条件

下，可适当提高板材密度、增加施胶量或在胶粘剂中

加入适量的改性荆蚍提高板材性能。

(2)柠条的树皮、抽出物和灰分含量均较高，因此

应采用较大的施胶量，一般表层12％，芯层9％。柠条

材的pH值比沙柳大，固化荆NH。C1用量取1％，并

应适当提高热压温度，使肢层固化加快，缩短热压时

问n]。石蜡加入量以1％为宣。

(3)柠条刨花中碎小刨花较多，宜生产密度渐变

的多层厚板．最好选用机械铺装使部分碎小刨花起填

充作用，从而提高刨花板强度。气流铺装机不适用于

韧皮纤维合量高的刨花．但如果韧皮纤维经再碎成

短、平、直的碎刨花，也可使用气流铺装机。建议压制

12 rftIIl厚板时热压工艺参数采用：温度185℃，时问

3 mln，压力2．5 MPa。

4．2性能测定

试验得出12 iilm厚柠条刨花板的物理力学性能

为：P一0．75 g／cm3，MOR一21．20 MPa(19．89～

22．30MPa)，1B一0．48MPa(0．45～0．50MPa)，T■

一5．6％(5．4％～5+8％)。

由上述结果可知，以柠条为原料生产刨花板是可

行的，如资源条件允许，可掺入一定量的木材、涉柳等

原料以提高板材性能。

5柠条一沙柳混合料刨花板

5．1 生产工艺特点和关键技术

用削片机分别将沙柳和柠条加工成长15～40

film的木片，风送入木片料仓混合。原料混合比对扳

材性能影响很大。试验表明，原料混合比以柠条：沙

柳一1：2时板的性能最好。板材厚度1 6 11313：1，热压参

数为：温度165～3_85℃、压力2．5～2．8MPa、时间3

～4rain。

5．2性能测定(见表6)。

裹6柠条、沙柳混合料倒花板的桷理力学性能

Tab．6 Properties of Sand Willow-Korshinsk

Peashrup particleboard

6结论

通过对两种沙生灌木人造板生产工艺和关键技

术的试验研究发现，制造沙生灌木人造板与乔木人造

板的主要区别在备料工段，充分了解原料的特性对其

开发利用非常必要。

1)沙生灌木人造板的原料品种单一，有利于生

产过程和产品质量的控制。

2)沙生灌木直径小，削片时功率消耗低，木片的

蒸煮敬化和纤维分离都较容易，加工能耗少。
。“． (下转摹20黄)
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————————————————————————————————一—————————————————————————————————————————————————————一一模数，800mm为常用尺寸，而尺寸600mm能有效利

用板材幅面。

直铰臂A= 15 mfi时，考虑双开门分缝值为2

mm，则单门宽度为[800一(18—15)×2 2J／2—396

mm。屉面宽度与双门同宽为794mm。屉旁与柜旁之

间的距离规范为12．5mm，控制在12．0～14．5tllr【l

的范围内，则屉盒总宽为800—18×2—1 3×2=738

film。搁板宽度为柜内净宽减1 mm。

主体设计完成之后，尚须进行顶底板、背板、脚架

及其与旁板的连接设计．抽屉各板件的尺寸与连接设

计，并绘帛j全部的板件设计图。背板幅面净尺寸应大

于柜体内部净高和净宽(四周各取5 ram)用l；c嵌入

槽口内安装，则旁板高1 774mm时，背板总高1 784

mill，柜体宽度800 mm时．背板总宽774 men，可以进

一步将背板分成四块设计，以便包装运输。顶底板的

设计应一致，以便互换通用。抽面与屉盒采用可调偏

的连接件连接，防止出现歪斜。

4产品组台设计与分析

零部件标准化、通用化、系列化的现代设计与制

造必然带来产品的系列化。设计零部件以少胜多，组

装灵活多变，正是32 1Tim系统的科技与人文双重魅

力所在。

本设计至少可以形成下列组合：一门到顶}1+1

(抽屉、对开门)，应使下方桓内空问恰好挂短外衣；2

+1，3+l，4+1，5十l，五屉衣柜内部上方空同恰好

挂短外表；6+1，7+1，l+2，分为抽屉在下和抽屉

在中两种，上下门可互换；2+2，3十2，分为抽屉在下

和抽屉在中两种，上下门可互换。参与生产央策者或

顾客从中可以做出选择。

(上接第13页)

3)原料的季节性强，贮存期长，体积蓬松，收集、

运输和贮存都比较困难。目前采用分散与集中贮存相

结合的方法。

4)沙生灌木树皮含量大。其外皮颜色较深，影响

板面美观}内皮由韧皮纤维组成，削片时不易切断，施

胶时容易结团；树皮中灰分含量较大，阻碍脲醛树脂

胺的胶合，影响板材强度，应尽量去除。

5)沙生灌木的灰分含量也远大于木材，灰分中的

siOz阻碍脲醛树脂的胶合。

6)沙生灌木曲冷热水和1％NaOH抽出物高于

木材，原料贮存中易腐朽，热压时易粘板，并使板材的

·20·

以32 mm整数倍适当降低旁板高度，加上面板，

可以在不改变门抽规格的前提下，组成低柜系列，具

体结果是可以装三个抽面高为]60 ITIITJ的标准化抽

屉．也可装两扇外开门。这样，再加上各种造型要素的

作用，一个强大的卧室系列橱柜就展现在了面前。

5结论

采用双模数，既协调了结构、设备和五金件，又从

不同程度上考虑了国家标准中各种橱柜的基本尺寸、

板材规格尺寸、人体及其活动尺寸及室内尺寸等对家

具尺寸设计的影响，能够满足大衣柜标准化设计的需

要。设计为32 item系统大衣柜提供了标准化数据，只

要材料性能和制造精度满足要求，部件的专业化生产

和只需把部件买回家就可实现。

以抽屉标准化优先的设计利用了B或c优选系

列．柜体前面高度分割和谐统一，提高了设计效率和

零部件标准化程度，但导致抽屉旁板降低，抽屉之间

的柜内空间实际利用率，与屉面上下口不必与系统孔

对齐相比有所降低。

背板嵌装、抽屉及其滑道安装孔曲高度与深度的

定位、旁板与]噩底板所用连接件的数量和定位、旁板

与脚架的连接或采用旁板落地脚，都会影响大衣柜旁

板的对称性。因此，大衣柜左右旁板难于互换。

3B mm系统家具的设计，从一定程度上解放了

设计者，使改变设计轻而易举，使之能够把精力转移

到更高更新的技术上，如计算机技术或CNC设备应

用程序上，标准化的柜类家具设计的重心将转移到旁

板、抽面和门的外观造型设计上。系统设计为专业化

与协作化、量产化与即时制遣提供了条件，也从一定

程度上影响着家具文化和销售与消费方式。

耐水性变差。

注：参加项目研究的还有张海升、牛耕芜、郑宏奎、安珍

王技亮、冯刺群、黄垒曰和高小蕾。
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