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利用灌木制造硬质纤维的生产试验

赵 岩 周振 勇
(黑 龙江 省苇河林业局人造板厂 尚志市 1 5 062 3 )

摘要 为充分开发森林资源
,

生产出合格的硬质纤维板
。

关铃词 灌木 , 硬质纤维板 ,

利用当地灌木制造硬质纤维板的生产试验
,

结果表明
:

用灌木可 以

工艺特性

森林资源的综合利用是缓解木材资源不

足
、

摆脱林业
“
两危

”

的重要技术措施之一
。

苇河林业局人造板厂利用一至多年生灌木生

产硬质纤维板
,

产品质量达到国家标准规定

的要求
。

表 1 附片长度及堆积密度

各筛分的重量百分率 (肠 )
含水率

原料类别
> 3o m m

3 0、 15

m m

15、 4

m m
(呱 )

堆积密度

( k g / m ,
)

灌木削片 7 3
.

95 } 1 2
.

2 5 4 4 3~ 4 6 } 3 9 5

1 试验方法

1
.

1 原料 生产试验所用灌木均取 自苇 河

林业局
。

有细柱柳 ( S a l`二 夕r a e `l i s t夕 l a )
、

毛棒 ( C
o r夕 l u s m a n d s h u r i c a ) 俗称棒柴

、

稠李 (尸 ur un
: P o d us ) 俗称臭李子

、

胡枝子

( L
o s P e j e z a b`e o l o r

) 俗称若条
、

珍珠梅

( S
o r b a r i a : o r b i f o l i a )

、

青楷械 ( A c e r

t e g o e n t o s u 。 )俗称青楷子
、

花 楷 械 ( A c e r

u儿u : u n d u e n : e
) 俗称花楷子

。

灌木茎高可达

s m
,

一般为 Z m 左右
,

枝条粗细均 匀
,

平均

直径 18
.

8 m m (距根部 30 Om m处 )
,

茎皮 厚

约为 0
.

4一 0
.

6 m m
。

平均 含 水 率 为 43 % ~

4 6%
,

堆积密度为 2 8 5k g / m
3 。

1
.

2 纤维制备

1
.

2
.

1 削片 用 G X 12 0 0型鼓式 削 片 机 削

片
,

再用孔径为小4 m m 的晃筛筛选
,

留存 在

筛网上的木片 占 97
.

17 % ;
通过小4 m m 的细 小

碎料及杂质占2
.

83 %
,

这部分除去不用
。

浏

片的长度及堆积密度见表 1
。

1
.

2
.

2 纤维分离 采用 QM 6 B 型热磨机
,

热

磨蒸汽压力分别为 0
.

3 5~ 0
.

4 5M P a
(低压 )

和。
.

6 5~ 0
.

7 5M P a ( 高压 )
。

预热时间为 5

~ s m in
,

磨盘间隙为 0
.

l m m
。

1
.

3 纤维性质检测

1: 3
.

1 纤维工艺特性
a .

纤维滤水度 采用Q 12 型纤维滤水 度

测定仪测得的滤水度约为 18 秒
。

b
.

纤维筛分值 对低压浆料及高压浆料

各取三个试样
,

用 S一 S型纤维筛分测定仪测

定
,

取其平均值
,

结果见表 2 。

裹 2 滋木的纤维扮分结果

} 各筛分的重量百分率 (肠 )

> 2。目
}>

` 8目
1>

,。“ 目
}>

2。。目
}
< 2。。目

低压制浆

高压制浆 l:
12

.

10

18
_

4 7

“
·

5 0

1
, “

·

3。

}
, 5

·

5“

I U 2 0 } 2 3 0 0 卫 1 7 6 0

注
:

。

3
。

2

0目
,

即留存于 20 目网上的纤维量
.

卜卜一沐

纤维化学成分分析 取 40 ~ 60 目木

收稿 日期 1 9 9 4 一 0 1一 1 7

粉
,

按照 G B 2 6 7 7
.

2~ 2 0一 1 8造纸原料化 学

分析方法等
〔 ` ’

进行常规分析
,

结果见表 3
。

从表 3 可以看出
,

与木材
、

竹材相 比
,

灌木

中的灰分及各种抽提物含量远高于木材
、

竹

材
,

纤维素含量明显低于木材及竹材
。

1
.

4 防水剂及增强剂的施加

1
.

4
.

1 防水剂 根据工厂实际生产 情 况
,
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续
一

纂

率)水肠含(度s)
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密
了z

g

细柱柳

毛 棒

胡枝子

稠 李
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红 t Z 〕
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2 8
.

8 6
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.

7 4

2 9
。

6 9
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.
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2 9
.

0 2
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_

0 1

7 8

5 9

75
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7 7
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}
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.
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.
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.
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{
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间为 5 ~ 8 分钟
,

浆料滤水度在 18 秒左右
,

若预热蒸汽压力采用 0
.

65 ~ 0
.

75 M P 。
时

,

板

的性能有所提高
。

生产中可适当提高蒸汽压

力
,

缩短预热蒸煮时间
。

2
.

3 防水剂施加条件对板性能的 影 响 在

同一制板条件下
,

对两种不同防水剂的施加

方法与效果作 了比较
,

结果见表 4 。

表 4 两种防水荆施加方法对板性能的影晌

5 6】5 3
_

9 8 防水剂 “ ” 量

}赞酬铃笋
1 11 1 6

_

4 8 2 0
.

3 716 0
_

0 0

10 { 8
.

4 8】 2 7
_

6 2 2 4
_

4 717 8
_

98

7 6
.

3 3

6 6 72 ::
9 8

0 O

对两种施蜡方法进行比较
。

①直施石蜡
〔 4 ’ ,

即在热磨时把石蜡直接加入预热缸内
。

施加

量为绝干纤维的 1
.

5%和 2
.

0%
。

②把浓度为

1 0%的石蜡乳液
,

采用浆外高浓破乳法
〔 月 〕
施

加在浆料内
。

1
.

4
.

2 增强剂 采用水溶性酚醛树脂胶
,

其

固体含量为 42 %
,

P H值为 1 0
.

5 。

1
.

4
.

3 浆料 p H值调 节 用 10 % A I。 ( 5 0
4
)

3

水 溶 液 调 节 浆 料 PH值 至 4
.

1~ 4
.

5
。

1
.

5 成型 采用 4 尹长 网成型机
,

成品 板 的

厚度为 3
.

2 m m
。

1
.

6 热压 采用 S A型热压机
,

热压板
`

幅 面

为 2 6 5 0 m m X 14 0 0 m m
。

1
.

7 纤维板性能的测定 按 G B 12 6 2 6
.

1~ 9

一90 (( 硬质纤维板国家标准》
,

测试板的各

项物理力学性能
。

:: ::卿呵ù

注
: 1

.

吸水率测定温度为 20 ℃ ; 2
.

石蜡乳液和 酚醛树

脂在成型前 施加
; 3

.

热压 温度 2 00 ℃
,

热压周 期 7
.

5分
,

热

压压力
,

高压 5 、 7 N /m m Z ,

低压。
.

5~ I N / m m Z : 4
.

浆料

为低压制浆
.

从表 4 的结果可以看出
,

未加任何添加

剂或直施 1
.

5%石蜡
,

板材的静曲强 度 均可

达到国标一级品要求
,

但吸水率超标
。

直施

石蜡至 2
.

0%时
,

吸水率 可 降到 25 %左右
。

施加石蜡乳液
,

静曲强度有所下降
,

吸

水率却有明显降低
,

产品质量能达到国标要

求
。

如果在施加 1
.

5%石蜡 乳 液 同 时 施 加

1
。

0%醛酚胶
,

则板的静曲强度明显 上升
,

吸

水率下 降
。

2
.

4 防水剂 ( 乳化石蜡 ) 施加量的确定

裹 5 乳化石绪施加 t 对板性能的影晌

施 蜡 量 静曲强度 } 吸水率
( M P a ) l (肠 )

密 度

( g /
e m “

)
含水率
(肠 )

洲
肠肠卜

2 结果与讨论

2
.

1 原料 灌木在收购时带有一定量 未 木

质化的梢部
。

茎秆有一层薄的胶质化表皮及

髓芯
。

这些物质经热磨后成胶状
,

造成脱水

困难
,

并增加板的吸水率
。

从削片的分选结

果看
,

分选 出去的皮
、

髓心 物质 很 少
,

因

此
,

板子的干强度较高
,

但吸水性较大
。

为

降低板的吸水率
,

在实际生产中可与木片混

合使用
。

2
.

2 木片预热条件 热磨制浆时
,

原 料 的

顶热蒸汽压力采用。
。

35 ~ 0
.

45 M P a ,

预热时

1
.

。肠石蜡乳液

1
.

5肠石蜡乳液

2
.

。肠石蜡 乳液 ;;
注

:

酚醛树脂施加量 均为 1
.

。肠
,

其它同表 4注
.

从表 5看出
,

石蜡乳液施加量从 1
.

。%增

加至 1
.

5%时
,

吸水率下降较快
;
施 加 量从

1
.

5%增加至 2
.

0%时
,

吸水率下降不明显
。

在本试检范围内
,

石蜡 乳液施加量对板的 静

曲强度影响不大
;
但施加与不施加相 比

,

静

曲强度位差异较大 (见表 4 )
。



2
.

5 酚醛树脂用性的确定 由试验 得 知
,

施胶量在 0
.

5% ~ 1
.

0%时
,

板的静曲强度及

吸水率均有明显改进 , 施胶量超过 1
.

0%
,

对

改进板的强度仍有明显作用
,

但对降低吸水

率的作用不明显
。

2
.

6 热压工艺参数探讨

2
.

6
.

1 热压工艺曲线的确定 根据实 践经

验及有关资料
` “ · “ ’ ,

确定 热压曲线如图 1。

通过对表 7 数据的分析处理
,

得出的各

试验指标与工艺因子关系见 图 2
、

3
。

由图

2 可见
,

热压温度及施胶量对静曲强度值影

响较大
。

在试验范围内静曲强度值随热压温

度升高而升高
。

施胶量从 0
.

5%增加至 1
.

0%

时
,

静曲强度值增加显著
。

当 施 胶 量 大于

1
.

0%时
,

强度增加趋于 缓 慢
。

热压时间对

静曲强度值影响较小
。

从图 3 可以看出
,

热
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气杯气茄 , 俞 ee 端

热压沮度 T l℃ ,

〔 7 ` 日… 1
.

0 1
.

热压时间 t 加 1. ) 旅胶 t (叫

田 1 热压工艺曲雄
田 2 . 曲强度与各工艺因子的关系

2
.

6
.

2 热压工艺参数的确定 把 热 压各段

压力
、

施蜡量确定为常 量
。

热 压 温 度
、

时

间
,

施胶量为变量
。

按表 6所示的参数水平 “

进行正交试验
,

试验结果见表 7 。
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(m i n )
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(肠 )

召o
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热压沮度 T 《℃ ) 热压时闻 t (叭
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注
:

施胶 t 以绝干纤维的百分数计

L 。 ( 3 ) 召试脸教据及试验给果

试脸号 笋}执
i

鼎 施胶量
( 肠 )

静曲强度

(M P a
)

吸水率
( 肠 )

压温度在定值的水平范围内
,

对灌木板的吸

水率影响不明显
。

施胶量大小对吸水率影响

比较显著
,

施胶量从 0
.

5%增至 1
.

0 %时
,

吸

水率下降明显
。

当施胶量 大 于 1
.

0 %时
,

吸

水率下降逐渐缓慢
。

为验证正交试验结果
,

在相 同的工艺条

件下
,

选用两种蒸汽压力制备纤维原料
,

结

果见表 8 。

从表 8 结果可以看出
,

在确定的工艺条

件下
,

板的物理力学性能满足国标要求
。

但

用高压制浆的纤维板性能优于低压制浆的纤

维板性能
。
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.
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衰 S L , ( 3 ) ` 正交试脸给 . 脸证

制 浆 条 件 静曲强度
(M P a

)
吸 水 率

(肠 )
密 度 1 含水率
( g /

c m 3 ) ! (肠 )

低压 ( 0
.

5 5、 o
.

4 5M P a )

高压 ( 0
.

65、 0
.

7 5M P a
)

4 1
.

3 6

4 6
_

4 8

2 8
.

6 3

2 5
。

6 8

。

9 6

_

9 9

注
:

施蜡量为 (乳化石蜡 ) 1
.

5肠 :

酚醛树脂施加量为互
.

0肠 ; 热压温度为 2 00 ℃
,

热压周期为 7分30 秒
,

高压为 5、

7 N / m m Z
,

低压为 0
.

5、 I N / m m 2
.

3 结论

3
.

1 以灌木为原料生产的湿法硬质纤维板
,

物理力学性能均 达 到 G B 1 2 6 26
.

1 ~ 9一 90 纤

维板国家标准所规定指标要求
。

3
.

2 采用直施石蜡法可提高产品的防 水 性

能
,

石蜡施加量以绝干纤维的 2%为宜 , 如

采用乳化石蜡为防水剂
,

施 加 量 以 1% ~

1
.

5%为宜
。

3
.

3 用酚醛树脂胶做增强剂可保 证 产品力

学性能满足使用要求
,

施加量以 1%为宜
。

3
.

4 在预热蒸汽压力在 0
.

45 M P a
情况下

,

预

热时间为 6分钟 ; 蒸汽压 力 为 。
.

75 M P a
时

,

预热时间可适当缩短
。

3
.

5 热压温度为 2 00 ℃
,

热压 曲线如图 1 所

示
。

3
.

6 用灌木生产纤维板
,

无论是从合理利用

森林资源
,

还是降低生产成本看
,

都不失为一

条有效途径
。

苇河林业局人造板厂 自1 9 9 2年

1 1月到 1 9 9 3年 4月份
,

共用灌木 6 0 3 5
.

5 0吨
,

生

产纤维板 24 14
.

20 吨
,

吨板节约原料费 2 7
.

3 3

元
,

共节约 6
.

6万元
。

所生产的产品用 户 反

映良好
。
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