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一
、

前 言

随着刨花板工业的迅速发展
,

对木质原

料的需求量也不断增长
。

另一方面
,

存在着

刨花板工业与纤维板
、

纸浆等工业对木质原

料的激烈竞争
。

为 了满足刨花板工业对原料

的需要
,

近年来
,
一方面对森林采伐剩余物

的利用进行了多方面的研究
。

研 究 结 果 表

明
,

这是解决刨花板工业原料供应的一个重

要途径 ` 另一方面
,

许多国家大力营造杨树

林
。

众所周知
,

杨木是速生树种
,

木材的密

度小
,

是制造刨花板的优质原料
。

而杨树树

皮
、

枝娅等对刨花板性能的影响如何
,

是人

们关注的问题
。

本试验以充分利用杨树资源

为 目的
,

进行了杨树全树制造刨花板的研究

工作
,

为杨木刨花板生产提供参考
。

二
、

试验

1
.

刨花的制备

试材 为 灰 杨 ( p
.

c a n e s ” e n s s m )
。

1 9 8 3年 1月采 自西德南部 I S m a n ` n g国有林
,

共七株
,

胸径 7 一 16 厘米
,

树龄 18 一23 年
。

采伐时的平均含水率为 1 00 %
。

将采伐 的 灰

杨试材分为四部分
`

,

第一部分是直径在 12 屡

米以上的树干
,

并用手工剥去树皮
,

这部分

用于制备无树皮表层 ( 1 ) 和中层 ( 1 ) 刨

花
。

第二部分为直径 9
.

5一 12 厘米的树干 (在

胸径 12 厘米以上的树干上部截取 )
。

这部分不

剥皮
,

用于制备带树皮的表层 ( 2 ) 和中层

( 2 ) 刨花
。

第三部分是其它所有胸径 12 厘

米以下的和直径小于 7 厘米的枝 娅 材 刨 花

( 3 )
,

它不分表层和中层
。

第四部分是从

第一部分剥下的树皮
。

上述第一部分和第二部分的试材分别截

成长 17 厘米的木段
,

并纵向分为四等分
。

自

然干燥两天后
,

含水率为 70 一90 %
。

在盘式

刨片机上刨片 {
亡

制备表层刨花时刀突出堡为

0
.

2 0毫米
。

当试材含水率在 30 % 以 上 刨 片

时
,

常出现纤维束挂在刀刃上而切不断的现

象
,

使刨片工作不能继续进行
。

只有经常换

刀才能解决问题
。

一般新磨好的刨刀只能工

作 30 一 40 分钟
。

在刨切和锯割时发生此现象

的原因是由于杨木存在拉应力木的缘故
。

刨

切后的刨花在干燥机中干至 含 水 率 为 4 一

5 %
,

表面用干刨花进一步在实验室锤磨机

(筛网尺寸为 C o in d u : 2
.

5毫米 ) 上粉碎
。

在

制备中层刨花时也在盘式刨片机上进行
,

刀

突出量为 0
.

5毫米
。

刨花长度为 20 毫 米
,

接

着在锤磨机上粉碎 (网眼尺寸 为 15 X 35 毫

米 )
,

并在千燥机内干 到 含 水率 为 3
.

3一
3

.

6 %
。

第三部分的枝娅材和小径木在 鼓 式

削片机上切成木片 (削片时木材含水率为 8 0
、

一96 % )
,

然后用环式刨片机刨片
,

刀突出

量为 0
.

6毫米
。

刨花在干燥机中干到含水 率

为 3
.

了%
。

从第一部分树干上剥下的树 皮 用

手工切成 20 一 40 毫米长的小片
,

然后用锤磨

机打碎 (网眼尺寸为 4 x 20 毫米 )
。

打碎时
·

含水率为 70 %
。

用于中层的树皮在干燥机中

干到含水率为5
.

3 %
。

用于表层的树皮
`

则 先

干燥到含水率为 9 %左 右
,

然后在锤磨机中

粉碎 ( 网眼尺 寸为 C o n id u 2r
.

5毫 米 ) 并 再

一次干燥到含水率为 4
.

3 %
。

2
.

板的制造

本试验压制 了单层和三层结构
,

·

不 同密

一 ]
.

一
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度和不同树脂含量
、

不同刨花形 态 的 刨花

板
。

幅面均为70 0 x 4 10 毫米
,

板 厚 为 20 毫

米
。

不同的制板工艺条件列于表 l
。

表 1 不同的制板工艺条件
’

二…
·

… …鄂幂州
(

洲蹂卿嚎氛疑

一( 1 )
、

(2 )
` 、

(3 ) 均为刨花制备时的编号

( 1 ) 拌胶

本试验采用 K r a u r
乒t一 L e i m 3 8 5脉醛树脂

胶
,

固体树脂含量为 66 %
。

固化剂是氯化铰

溶液 (氯化钱
,

水
= 17

: 8 3)
。

脉醛胶与固

化剂液比为 1 0 , 1 ,

并用水稀释使胶液的固

体树脂含量为 .50 %
。

表层刨花是在木鼓拌胶机 ( T r o m m e
l)

中进行
,

木鼓容积为 6 8 4升
,

转速为 29 转 /分
。

用压缩空气分散胶液
,

空气压力 为 2 大 气

压
,

1

喷咀孔直径为 1
.

8 毫 米
,

总 拌胶 时 间

为 5 分钟
,

、

每次拌 5 0 0 0克刨花
。

如果是木刨

花与树皮棍合物
,

则在喷胶之前先把拌胶机

转动 0
.

5一 1
.

0分钟
,

使木刨花和树皮混合均

匀
。

中层刨花拌胶是在 D r ia “ 型拌胶机 内进

行
,

其它条件与表层刨花拌胶条件相同
。

( 2) 铺装

拌胶后刨花进行手工铺装
,

表层与芯层

比为 35
’

65
。

表层刨花虽取决于要求的表层

厚度
。

一般板的表层
.

厚度为 1
.

5一 2
.

5毫米
。

.
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( 3 ) 板坯的预压和热压

板坯通过预压增加板坯初强度
,

并可减

少压机热压板之间开档
。

预压在 B V\ H L R S

1 60 型预压机上进行
,

,

压强为 0
.

83 N / m m Z 。

热压在 S ie m P el lk a m P实验室压机 上 进

行
、

热压温度为 18 o0 C
。

热压压强是根 据板

的密度而定
,

在 2
.

65 一 4
.

1 2
`

N / m m
Z

之间
。

热

压时间为 7 分钟
。

相同条件的板 均 压 制三

块
。

3
.

冷却
、

调温
、

砂光

刚卸压的刨花板先冷却到 7 0
“

C以下
,

以

避免脉醛胶发生
“
水解

”
反应

。

然后将冷却

后的板置于标准气候室中 (室温 20 士 2
“

C
,

空气相对湿度为 65 % )
,

直至含水率达到平

衡为止
。

砂光在双滚筒砂光机上进行
。

砂纸的颗

粒度为 5 0# 。

{
4

. {

板性能的测定

根据侧试项跳 将板锯成各种不 同规格

的试件
,

并将试件再置于标准气候室内直到

衡重
。

测试按西德刨花板标准进行
。

三
、

结果与讨论

1
.

原材料的特性

(1 ) 木材裔度
·

木材密度的大小取决于树种
,

同一树种

也 因部位不 同而有所不 同
。

因此本试验在不

同部位各取一些试件
,

气干后制成 2 “ 2 x 3

厘米的木块
,

然后在标准气候室中放置到衡

重后称重和测量体积
,

测得该种杨木的平均

密度为 0
.

4 4 9 /
e m 3 ,

最 大 为 0
.

5 0 9 /
c m “ ,

最

小为 0
.

5 9 9 /
c m “ 。

( 2 ) 树皮含量

第二部分试材 ( 2 ) 是带树皮刨片
,

平

均树皮含量为 1 3
.

0 %
,

最高为 16
.

4 %
,

最低

为 1 1
.

0 %

( 3 ) 堆积密度

堆积密度对于刨花贮存
、

定量
、

运输等

是一个重要参数
。

它取决于 刨 花 尺 寸
、

形

状
、

含水率和木材密度
。

测定方法是刨花在
5 00 毫米高处均匀地自由掉入一立方容器内

。

测得结果如表 2
。

表 2 木片与刨花堆积密度

卜扁鹦匙…:
片

卜
片

…
表层 ( 1 )

…
中层 ( 1 )

…
表层 ( 2 )

…
中层 ( 2 )

…
中层树皮

…
( , )

.

一

~ …竺…兰…兰…兰…兰…兰…二…二
含水率 `% ,

1
7 3

1
8

·
8

{
` ·

7

}
3

·
6

{
` ·

5

1
3

·
5

{
5

·

3

}
2

·
3

从表 2看出
,

堆积密度与含水率有关
,

也与刨花形态有关
,

同样试材
,

薄而小的表

层刨花 ( 2 ) 的堆积密度大于厚而大的中层

( 2 ) 的密度
。

带树皮的中层 ( 2 ) 的密度

大于不带树皮的中层 ( 1 ) 的密度
。

刨花中

树皮的堆积密度为最高
。

( 4 ) 刨花尺寸分析

刨花板性能与刨花大小
、

形态有密切关

系
。

本试验采用筛分法
。

筛分结果与筛分时间

长短
,

每次筛分的量
,

刨花含水率和筛分设

备的振幅
、

频率等有密切关系
。

本试验筛分

时间中层刨花为 10 分钟
,

每次筛 分 1 0 00 9,

刨花含水率为 3
.

5 %
,

筛网尺寸为 8
.

0
、

4
,

o
、

2
.

0
、

1
.

0
、

0
.

6 3
、

o
.

3 1 5 ht m
。

筛分工作分两

次进行
,

先筛出 1
.

0毫米以上者
,

然后将 ]二 0毫

米以下的再筛选一 次
。

表层刨花筛分时间为
卜

1 0分钟
,

每次筛分 5 0 9 ,

刨花含水率为 5 %
,

筛网尺寸为 2
.

0
、

1
.

5
、

1
.

0
、

0
.

6 3
、

0
.

3 1 5

m m
。

筛分结果如图 i
、

图 2 和表 3
、

表 4
。
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裹 3 不同表层创花筛分结果
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。
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6 3
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.
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9999999999999999999999999999999999999999999999999 0
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。
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。 ·
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。
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。

22222
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. 。
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表 3
、

4中刨花编号与图 3
、

4中相同
。

树皮
比甘

协砂户

、
、声、 .产、 ,J

nJ弓山,几
夕r、了.、矛r、

2)1)

7夕

.

和万

刨花通过百分比

f00%书

卢O

2 5

刨花通过百分比

.0 “ 2
.

0
夕J l丁 栩 坑

筛网孔尺寸

中层刨花筛分图

4
。

0 8
。

0

O乙工|
fL小工ùllU

-口乙

.D 31夕

·

图 1

筛网孔尺寸

表层刨花筛分图

中层刨花筛分结果

3 1 5 0
.

6 3

刨花类别

中层
`

( 1) 0
。

3 0
.

5 2
。

5 1 0
。

7 6 9
。

0

中层 ( 2) 万…万…万…
一、

2 2
。

8 8 1
。

5

( 3 )

中层树皮

1
。

4

3
。

8

4
。

8 丽…万…万 8 9
。

6

1 1
。

2

1 8一

…
3 5一

6 9
。

4 9 9
。

7

2
.

板的性能见表 5
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表5 各种板的性能

222小时时 24小时时 上表面面 下表面面

万万万
1 0 / 777 0

。
666 7 2

··

1 4
。

888 1 8
。

777 1
。

0 000 0
。

9 555 2 7
。

444 2 9 9 000

}
“ ·

““

AAA 111 1 0 / 777 O
。

6
`̀

6 888 1 4
。

111 1 8
。

000 0
。

9 888 0
。

9 111
·

2 6
.

工工 2 9 0 000 0
。
吐333

AAA 222 1 0 / 777 0
。

666 7 222 1 3
。

666 1 7
。

666 1
。

0 000
.

0
。

8 999 2 4
。

333 2 7 8 000 0
。

4 333

AAA 333 1 0 / 777 0
。

6 111 7 333 1 2
。

888 1 6
。

555 1
。

0 222 0
。

9 666 2 3
。

666 2 6 9 000 0
。

4 999

BBB xxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxx
BBB 222 1 0 / 777 0

。
4 999 7 6

`̀

1 0
。

555 1 3
。

333 0
。

7 333 0
。

6 222 1 3
。

666 1 7 4 000 0
。

2 999

11111 0 / 77777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777777 0000000
。

5 444 6 666 1 2
.

222 1 4
。

lll 0
。

9 777 0
。

8 999 1 7
。

444 2 1 5 000 0
。

4 222

BBB 333 1 0办777 0
。

6 000 6 888 1 2
。

222 1 5
.

777 1
。

0 666 0
.

9 888 2 2
。

333 2 5 8 000 0
。

4 555

00000000000000000
。

5 000 8 888 8
。

222 1 0
。

333 0
。

9 666 0
。

7 999 1 4
。

222 1 8弓000 0
。

4 666BBB --- 1 1 / 99999999999999999999999999999999999999999999999999999999999999999999999999999999999

CCCCCCCCCCCCC 0
。

5 999 5 888
、

1 3
。

555 1 7
。

111 l
。

1 000 1
。

0 222
。

2 4
。

777 2 7 4 000 0
。

4 44411111 0 / 777777777777777777777

DDD lll 999 0
.

4 9
.....

8
。

999 1 1
。

1111111 1 2
.

4
...

1 5 5 000 0
.

4 555

DDD :::
888 0

。

场444 {~
`̀

1 0
。

888 1 3
。

5555555 2 5
.

666 1 8 5 000 0
。

5 000
}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}}

{{{{{{{{{
`̀̀̀̀̀̀̀̀

77777777777 0
。

5 9
’’’

1 5
。

000 1 8
。

8888888 1 7
。

555 2 0 3000 0
。

4 888DDD 33333333333333333333333

从表 5 可 以看出
,

板的密度和施胶量对

板的静曲强度有重大影响
。

从 B组试验 可 以

看出
,

随着板密度增大
,

静曲强 度 显 著 增

加
。

如图 3 所示
,

D组板虽然施胶量随板 密

度增加而有所减少
,

但板的密度对板的强度

仍有明显影响
。

静曲强度和弹性模量随着树皮含址的增

加而降低
。

A组试验中表层和 中层加有不 同

比例的树皮
,

其静曲强度虽略有下降
,

但不

十分显著
。

如图 4 所示
,

树皮含量的增加对

表面剥离强度几乎无影响
,

·

而板的吸水厚度

膨胀随树皮含量的增加而减小
。

刀,

产 O

动曲强度

.75剥离强度N
卜尸!l|

1
ó

0试
,尹

甲项

Z占

m m Z

静

曲 2 0

强、

度
`

巧

0
。

5 0

图 4 树皮含组与厚度膨胀和静曲强度的关系

0t 粼

图 3

氏与
`

今命
, 0’ 6

密度与静曲强度
、

剥离强度的关系

板 B Z
的各项指标 已达到西德标准的最低

值
。

该板密度为 。
.

5 4 9 /
。 m “ 。

当板密度大 于
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心
.

6 9 c/ sm 时
,

可得到相当高质量的板
。

这种

板的表层和中层都带有树皮
,
其含量为前面

所述的 13 %
。

内结合强度敏感地反应胶的固化情况
。

在板侧面钉钉子和拧螺钉时要求有一定的内

结合强度
。

由于内结合强度值一 般 波 动 较

大
,

为得到较可靠的值
,

.

应有足够数量的试

件
。

从表 5 中看出
,

中层有树皮的板的内结

合强度比没有树皮的大
。

板的中层由中层刨
.

花 ( 2 ) 或 ( 3 ) (即带有树皮 的 中层 刨

花 ) 所制成的
,

其内结合强度比不掺入树皮

的要高
。

多数刨花板要进行二次加工
。

二次加工

可采用多种形式
,

如用单板
、

三聚氰氨浸渍

纸
、

塑料贴面板等复面
。

由于基材刨花板和

复面材料的伸长和收缩系数不 同
,

当天气发

生变化时
,

复面材料和刨花板之间产生剪切

力
,

因此常发生
“
开胶

” 现象
。

为防止这种

现象发生
,

对刨花板表面提出剥离强度的要
、

求
。

根据西德标准 DI N 5 2 3 6 6的规定进 行 测

试
。

表面剥离强度大小与板的表面密度有密

切关系
。

从图 3 可 以看出
,

B组板的表面 剥

离强度随板的密度增加而增加
。

近年来 , 随着二次加工技术的发展
,

对
,

刨花板素板的要求也越来越高
。

当刨花板进

行单层纸贴面时
,

要求板具有好的均匀性和

表面致密性
。

目前在西德常用标准模型法确

定家具表面的致密度
。

他们认为用测量头扫

描法是测量表面形 状最适当的方法
。

表面粗

糙度与刨花特征
、

木材解剖结构
、

板内密度

差
、

砂纸带颗粒度以及试件的挠曲
、

砂光缺

焰等有关
。

本试验用 H “ m拼目表面粗糙度 测

定仪进行
。

、

测定时参数为
:

测量距离25 o m m
.

测量头前进速度 2
.

弓m / m in
.

测量头直径 1 2 0林m
.

在每块板的上表面和下表面各测 3 条轨

迹
,

前进
.

方向与砂光方向相一致
。

由这六个

粗糙深度的测量值计算出其算术平均值为粗

糙深度
。

本试验中所测出的粗糙度为 58 ~ 8 8卜m
。

造成粗糙度较大的原因是砂光机 的质 量 较

差
,

手工铺装的刨花板厚度差较大
,

刨花板

表面细刨花太少
。

四
、

结论

速生树种— 杨木用于生产刨花板是完

全适合的
。

许多 国家进行了速生杨树的培育

工作
,

并营造了大批杨树林
。

用杨木制造人造

板可以补充某些工业部门对木材需求量的不

足
。

本试验做了树皮对杨木刨花板的影响和

杨树枝娅制造刨花板的可行性
。

试验证明
,

在

板中层增加树皮含量
,

当从 O %增加到20 %

时
,

静曲强度仅下降n %
。

内结合强度和吸

水厚度膨胀随树皮含量的增加而改善
。

如使

表层刨花含有树皮
,

仅使静曲强 度 略 有 降

低
,

而吸水厚度膨胀
、

表面剥离强度和粗糙

度没有显著影响
。

从间伐材得到的小径材和造材时产生的

树冠和枝娅材
,

通过削片机和环式刨片机制

成的枝娅刨花作为刨花板的中层时
,

它具有

良好的性能
。

当板的密度为 0
.

55 9 /
c m “

时
,

板的静曲强度和内结合强度能满足西德标准

的要求
。

因此本试验为杨树的全树利用提供

了科学依据
,

也为进一步生产试验提供了参

考
。
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