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不同条件水热处理木材的漂白工艺
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摘要：对水热处理后的枫木和橡胶木试件进行漂白处理，探讨水热处理工艺对后续漂白工艺效果的影响。结果表

明，不同树种、不同水热处理条件下，试件的白度不同，对应的较佳漂白工艺亦不同。橡胶木较枫木容易漂白；2个树

种的试件均在水热处理条件Ⅲ时，试件的白度最大。
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Abstract：Bleaching iS an effective way tO remove the color difference of wood after its hydrothermal

treatment．Different bleach formulas were investigated on their effectiveness of minimizing the color

variation of commonly-used maple and rubber lumbers．The results showed that rubber wood was

easier to bleach than maple wood．The optimum bleaching conditions were found tO depend on the

hydrothermal treatment conditions．
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家具的弯曲木构件在加压弯曲过程中，需要先对

木材进行软化处理，而水热处理是有效手段之一。但

在水热处理后，易出现木材表面颜色色差增大现象，

从而影响其涂饰效果。因此，需对水热处理后的木材

再进行漂白处理。

国内外对木材漂白已进行了大量研究[1。2]，但对

水热处理后的木材漂白工艺研究较少。为此，笔者选

择制造弯曲木构件常用的枫木、橡胶木为试材，以

Hz()2体积分数、溶液pH值、漂白温度和漂白时间为

参数，研究不同条件水热处理后木材试件的漂白工

艺，根据试件白度值以及极差分析，确定较佳的漂白

工艺参数，为该技术在生产中的应用提供依据。
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1材料和方法

1．1材料

1)试材：枫木(Acer saccharum)和橡胶木

(Hevea brasiliensis)，购于北京某建材市场。试件为

径切板条，尺寸均为220 mm(纵向)×17 mm(径向)

×8 mm(弦向)，共216件。

2)药剂：过氧化氢(HzOz，化学纯)，氢氧化钠

(NaOH，晶体)，甲酸(CH202，20％水溶液)。

1．2设备

YX-280D型医用高压灭菌器，电热恒温鼓风干

燥箱，YQ-Z-48B型白度测定仪，加热器等。

1．3水热处理工艺

根据所选树种木材的性质，及参考生产中常用的

处理工艺，每个树种选择3种水热处理软化工艺，其

工艺参数见表1。
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表1 3种水热软化处理工艺参数

Tab．1 P瑚髓豁iJliralneters 0f different

bydrothermal treatments

1．4漂白试验工艺

将水热处理后的试件放入干燥箱，在100℃下干

燥8 h，至试件的含水率为10．3％。将干燥后的试件

锯制成尺寸为长100 mm(纵向)×17 ram(径向)×8

ram(弦向)的小试样。用蒸馏水将Hz02配成体积分

数分别为30％、25％、20％的溶液，NaOH配成质量

分数为10％的溶液。将不同体积分数的Hz 02溶液

与NaOH溶液按1：1比率混合后置于500 mI。烧

杯，用甲酸调节混合溶液的pH值分别至9～10，10

～ll及ll～12。利用加热器控制溶液的温度，使其

保持在35---,45℃，45--一55℃及55---,65℃；漂白时间

选择1、1．5、2 h。

待溶液的温度稳定后，将不同树种、不同水热处

理后的试件，一并放入同一漂白溶液中进行漂白，试

验设计见表2。漂白后的试件用清水冲洗，再次放入

干燥箱，在温度为100℃下干燥8 h。干燥结束后采

用白度测定仪，随机测定试件纵向不同位置白度值，

平行测量3次，求其平均值。

表2正交试验设计

Tab．2 Design of锄orthogonal ex'peri腓nt

试验号
，o(HzOz)／％ pH值 温度／℃ 乐tN／h

1 1(30) 1(9～10) 1(35～45) 1(1)

2 1(30) 3(1l～12) 3(55～65) 3(2)

3 l(30) 2(10～11) 2(45～55) 2(1．5)

4 2(25) 1(9～10) 2(45～55) 3(2)

5 2(25) 2(10～11) 3(55～65) 1(1)

6 2(25) 3(11～12) 1(35～45) 2(1．5)

7 3(20) “9～10) 3(55～65) 2(1．5)

8 3(20) 2(10～11) 1(35～45) 3(2)

9 3(20) 3(11～1 2) 2(45～55) 1(1)

2结果与分析

不同条件水热处理后，试件的漂白试验结果见表

3。从表3可以看出，未经水热处理的枫木试件平均

裘3不同条件水热处理试件的漂白结果

Tab．3 BI翰cIIi呜r嘲dts of w∞d samoles attel"

ditTerent hydrothermal trealmetats ％

水热处理 试验号

三茎皇煎塑 ! ! ! ! ! ! ! ! !
未 枫木53．4 54．7 58．5 50．6 51．4 51．0 53．2 56．5 55．3

丝堡塑堕查!!：!!!：!!!：!!!：!!!：!!!：!!!：!塑：!!!：!
． 枫木50．8 53．6 51．4 59．0 53．0 52．8 51．4 55．4 56．7
‘

橡胶木52．8 53．4 60．6 56．4 51．8 52．2 52．9 56．1 53．7

。 枫木51．8 55．6 61．4 51．3 57．4 53．9 56．1 54．8 56．1
。

橡胶木53．1 50．8 53．2 51．8 53．5 53．9 53．7 54．1 55．6

。 枫木66．3 56．7 57．2 60．6 63．1 62．7 60．4 58．8 57．8

一
橡胶木55．0 55．7 63．3 55．1 61．9 59．0 59．9 61．8 56．3

白度值为53．8％，橡胶木试件的平均白度值55．9％，

由此得出橡胶木较枫木容易漂白。

2．1不同条件水热处理试件的漂白试验

试件经不同条件水热处理后的漂白试验结果，通

过极差分析，得出影响白度的主次因素及较佳漂白工

艺参数(见表4)。

1)水热处理t艺I试件的漂白试验

由表4可见，枫木水热处理工艺I的较佳漂白工

艺为：漂白时间2 h，午(Hz02)为25％，漂白温度45--一

55℃，溶液pH值11～12；橡胶木较佳漂白工艺为：

溶液pH值10--一1l，9(H20z)为30％，漂白时间及温

度同枫木。

2)水热处理工艺Ⅱ试件的漂白试验

由表4得出，水热处理工艺Ⅱ影响试件白度的各

因素主次顺序见表4。较佳的漂白t艺，枫木试件：

溶液pH值10～11，漂白温度55～65℃，午(H20z)为

30％，漂白时间1．5 h；橡胶木试件：9(HzOz)为

20％，漂白时间1 h，漂白温度35-～45℃，溶液pH值

10,---11，与枫木相同。

3)水热处理工艺Ⅲ试件的漂白试验

由表4可知，水热处理1二艺Ⅲ影响试件白度的各

因素主次顺序。枫木试件较佳漂白工艺：漂白温度

35～45℃，溶液pH值9～10，qo(Hz02)为25％，漂白

时间1 h；橡胶木试件的较佳漂白工艺为：溶液pH值

10---,11，甲(H202)为20％，漂白时间1．5 h，漂白温度

55---65℃。

2．2试验分析

试验过程中，当Hz 0z的体积分数过高和溶液碱

性过强时，Hz()2反应剧烈，产生大量的气泡并放出

大量的热量使溶液的温度提高，使Hz 02分解为02

和Hzo，影响试件的漂白效果。另外，不同树种之间

的木素和抽提物含量不同，导致漂白效果存在差异。
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有研究表明，抽提方法和水抽提工艺对木材的白度与

色差的影响极显著∞j。

不同的水热处理条件，对同种木材的抽提效果不

同；不同水热处理条件，同种木材的漂白工艺不同。

经过3种条件水热处理后，枫木试件的白度平均值分

别为53．8％，55．4％和60．4％，而橡胶木试件的白度

平均值分别为54．4％，53．3％和58．7％。由此可知，

枫木和橡胶木试件均在水热处理工艺Ⅲ的试验中白

度值最大。

3结论

1)水热处理影响木材的漂白工艺，水热处理工

艺不同，试件的较佳漂白工艺亦不同。

2)采用水热处理工艺Ⅲ时，2种木材试件的白

3)水热处理工艺条件Ⅲ的较佳漂白工艺为，枫

木试件：漂白温度35～45℃，溶液pH值9～10，甲

(Hz02)为25％，漂白时间1 h；橡胶木试件：溶液pH

值10～11，甲(Hz02)为20％，漂白时间1．5 h，漂白温

度55～65℃。

志谢：在撰写过程中得到中国林科院傅峰研究员的悉心

指导和帮助!

参考文献：

[13曹林，蒋璇．毛白杨蓝变木材漂白处理技术研究D]．林业科学．

2006，42(3)：121-124．

[23陈玉和，胡伟华。常德龙．泡桐木材漂白过程中双氧水分解率的

研究[J]．木材工业，2001，15(6)，6-8．

[3]范智才，朱同林。彭万喜，等．抽提对尾巨桉木材漂白性能影响

研究[J]．浙江林业科技，2007，27(1)；16—19．

度值均高于其他2种水热处理工艺。 (责任编辑鲍加芬)

o●o●o●o●《：-《M‘='●·》●。o'●《>●<>●o●‘>●o●《：’●o●《，．‘=一1：Ho●o●o●o●o●o●o●o●o●o●·：'●·争●<：'●o●o●《：)●o●o●<>●《>．o●<>●《’●<>●·o●o●o●o●

(上接第39页)

2)三维应力波断层扫描仪与阻力仪结合使用，

可以优势互补，克服三维应力波断层扫描仪对腐朽、

空洞、裂缝等缺陷的区分不够精确的缺点，以及阻力

仪图形处理工作量大的不足，更快捷、准确地判定缺

陷，避免材料的浪费和木构件的破坏。

3)要推广应用j维应力波断层扫描仪与阻力仪

相结合的方法，今后还需开发出可直接生成i维图像

的软件，同时加强不同树种缺陷种类和程度的标准图

像的研究，使系统能够直接识别木材内部的缺陷种
·42·

类、腐朽程度及范围，提高勘查工作的效率和自动化

程度。这对于古建筑保护事业意义重大。
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