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藻薰蒸叠芦苇
一

麻屑刨花板的研制 `
·

制板工艺初探

李凯夫 谭海彦 兰 丽芬
(东北林业大学 哈尔滨 1 5 0 0 4 0 )

摘要 为适应农村种植结构的变化
,

选择芦苇和麻屑为 原料
,

就原料特 性对混合比例
、

各种改性 荆

及用圣
,

热压 条件等关健技米 因 子进 行 了研 究
,

并确 定 了较 佳制板 工 艺与实施方案
。

试验 结果表

明
,

当芦苇的混合 贡为 30 % 时
,

创花板的静 曲 强度与厚度 脚胀率能达到国标对一级品 的要 求
,

但 内

结合强度低于国标要求
。

为 消除芦苇表层 胶合性能 不 良
,

增加芦苇的混合比例
,

提 高芦苇
一

麻 屑刨

花板的性能
,

将从胶粘剂改性
,

芦苇表面 处理两个方 面作进一 步研 究
。

关健词 芦苇
;
麻屑 ;制板工 艺

1 前言

近年来
,

由于农村种植结构的变化
,

亚麻

种植面积有减少的趋势
,

部分麻屑板厂出现

原料短缺的现象
,

而芦苇资源丰富
,

在造纸行

业只用掉了 50 %
,

其余部分尚待开发利用 1j[
,

因此在芦苇和亚麻产区开发芦苇
一

麻屑刨花

板的制造技术具有现实意义
。

本文就原料特

性
、

混合比例
、

各种改性剂用量及热压条件等

关键技术的工艺参数进行了研究
,

以期实现

工业化生产的目的
。

麻屑制造人造板的工艺 已趋成熟
,

目前

国内有十余家工厂用此原料制板
,

并出版了

麻屑板工程的专著 z[]
。

芦苇因其结构特性和

光滑的外表皮
,

给制板带来较大的困难
。

尽管

目前国内已有两家工 厂制造芦苇板
,

并有几

家厂正在筹建芦苇板生产线
,

但其制造技术

尚未过关
,

有些关键技术还有待深入研究
。

若

以芦苇为主要原料
,

添加麻屑作为增强材料
,

采用脉醛树脂作胶粘剂制板
,

仍有较大难度
,

目前还未见到有关报道
,

现将芦苇
一

麻屑刨花

板的研制 ( I ) 一制板工艺初探一文作为引玉

之砖
,

旨在引起同行的关注
,

共同探索以达到

既充分利用芦苇资源
,

又弥补某些地 区麻屑

原料短缺的目的
。

收稿日期 1 9 9 4
一 0 7

一 0 2

2 原料特征

芦苇 ( p h ar g m i t e s c o m m u n i: ) 为多年生

禾本科植物
,

水上部分为一年生
,

秆茎平均直

径 0
.

3~ 0
.

sc m
,

长度为 2一 4m
。

秆茎为中空

状
,

秆壁厚为 0
.

3 ~ 0
.

g m m
,

芦苇表皮覆有一

层硅质化和树脂化程度较高的组织
,

水分难

于渗入
,

是造成芦苇碎料胶合力下降的关键

因素
。

芦苇纤维长 1
.

12 m m
,

宽 9
.

7拜m
,

长宽比

为 1 1 5
,

壁厚 3
.

0拌m
,

壁腔比为 1
.

1 7
。

芦苇秆

茎壁绝干密度为 0
.

5 9 3 9 c/ m
, ,

气干密度 (w -

1 5% )为 0
.

6 0 19 / e m
3 ,

基本密度为 0
.

50 3 9 /

c m
3 。

芦苇秆茎最大吸湿率 24
.

4%
,

最大吸水

率 14 9%
,

低于木材与棉秆
。

其 p H 值为 5
.

1 7
,

属酸性纤维原料
。

亚麻屑为亚麻 加工剩余物
,

基本特性参

见文献〔2〕
。

亚麻屑绝干密度为 0
.

44 馆 c/ m
3 。

从制造

刨花板原理看
,

按 压缩 比 1
.

25 计算
,

亚麻 屑

制板 绝干密度为 。
.

5 5 9 / c m
, ,

芦苇制板绝干

密度为 0
.

7 49 c/ m
,

方能达到可靠的板性能
。

3 碎料加工与分析

麻屑与芦苇取 自黑龙江省呼兰县
,

麻屑
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经筛选后去除纤维团与细屑
、

尘土等
,

含水率

为 14
.

10 %
。

芦苇经锤式粉碎机加工成碎料
,

该粉碎机筛网尺寸改为 中 10 m m
,

锤片转速 为

2 6 0 0r /m in
,

人工进料
,

芦 苇 的初 含 水率 为

16
.

21 %
,

加工 后碎料筛分值见表 1
,

碎料几

何形状为窄长片状
,

尺寸见表 2
。

表 1 芦苇碎料筛分值

平 见表 3
。

表 3 因子与水平

温度

A

时间

B

(里}二些卫竺)

1 50 } 0
.

4

防水剂

用量 C

(% )

胶雀

F

写 )

8

改性剂

用量 刃

(% )

0

密度

E

( g / e m 3 )

0
.

6

混合

比 G

(% )

0

水平

2 } 1 70 ! 0
.

5 0
.

7 1 5 0

网网 目目
-卜 444 一 4 /十 1 000 一 1 0 /十 1 444 一 1 4 /+ 1 888

一

1 8 / 一

2 000

比比例 ( % ))) 1
.

999 2 9
.

000 2 5
.

000 1 6
.

555 7
.

111

3 …1 90 …
。

·

6

2

…
` 。

…
。

`

5

乙 } 1 2 } 1
.

U 0
.

8 } 1 0 0

注
:

板厚 12 m m
,

固化剂施 加量 1
.

5%
.

防水剂为 D T L
一

2
,

胶

种为 D N
一 g U F ( 6 0 % )

网网 目目 一 2 0 / + 2444 一 2 4 /+ 3 CCC一 3 0 / + 生CCC 一 4 00000

比比例 ( % ))) 7
.

444 4
.

777 3 9
.

000 4
.

55555

选择 L l 。
( 3

’
)正交试验

,

结果见表 4
。

表 4 正交试验结果

表 2 芦苇碎料几何尺寸

网网 目目 4 目目 1 0 目目 1 4 目目 18 目目 备 注注

长长 ( m m ))) 4 0
.

4 666 1 5
.

1 222 7
.

4 777 7
.

9444 各测 10 0 片的的

宽宽 ( m m ))) 3
.

8 999 2
.

1 333 1
.

3 888 0
.

9888 平均值值

厚厚 ( m rn ))) 0
.

5 777 0
.

3 888 0
.

2 222 0
.

1 99999

形形状系数数 7 111 4 000 3 555 4 22222

加压 )

(% )

T S

(% )

几f O E ! 人f o 尺 } I B

…(M P a )
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从芦苇碎料形状看
,

大多数 ( 76 % ) 大于

1 8 目
,

芦苇碎料厚度为秆壁厚度
,

芦苇叶子

多呈细屑
,

形状系数为 35 ~ 7 1
,

长宽比为 6~

1 0
,

宽厚比为 6一 7
,

为 了降低 外表皮占胶合

面的 比例
,

建议减小宽厚 比至 2一 4 为宜
。

芦苇碎料堆 积密度 9 k1 g n/
1 3 ,

芦 苇碎料

在 S O C温度下干燥 至含水率 为 0
.

87 %
,

麻屑

含水率为 5
.

71 %
。

P

( g / e rn 3 )

0
.

5 6 5

0
.

73 7

0
.

78 0

0
.

7 0 5

0
.

8 4 0

0
.

6 0 3

0
.

5 6 3

0
.

6 1 8

0
.

7 5 3

0
.

7 2 3

0
.

7 7 3

0
.

5 7 8

0
.

7 9 1

0
.

6 1 8

0
.

7 1 7

0
.

8 2 4

0
.

5 8 4

0
.

6 9 1

( 1 0 3M P a )

1
.

6 2 0

2
.

8 7 5

1
.

3 8 1

2
.

3 2 8

2
.

4 7 3

2
.

4 0 7

0
.

8 4 3

3
.

0 1 2

2
.

7 7 9

2
.

96 7

1
.

8 1 5

2
.

8 3 9

2
.

99 0

2
.

0 7 7

1
.

5 7 8

2
.

13 2

2
.

7 7 0

2
.

7 1 7

(M卜 a 、

8
.

2 5

1 2
.

6 6

7
.

2 8

1 1
.

9 5

1 1
.

9 0

9
.

7 0

3
.

9 2

1 4
.

8 6

1 2
.

6 9

1 4 0 6

8
.

1 1

1 4
.

5 8

1 9
.

3 6

8
.

15

6
.

9 2

1 0
.

5 1

1 2
.

3 3

1 3
.

9 9

0
.

12

0
.

0 9

0
.

13

0
.

0 3

0
.

18

0
.

3 1

0
.

0 8

0
.

0 5

0
。

0 9

0
.

1 8

0
.

2 0

4 制板工艺

根据哈尔滨市呼兰麻屑制品厂现状
,

在

充分利用原有设备 基础上
,

制定 了刨花板工

艺路线见 (图 1)

除细屑 (含笛膜 )

板材的吸水厚度膨胀率 ( T S )分析见表
5

。

从表 5 可见
,

施胶量 ( F )对板 T S 影响最明

显
,

当施胶量为 8%时
,

T S 为 36
.

90 %
,

而 当

施胶 量提高为 12 %时
,

T S 为 n
.

20 %
,

即施

胶量增加 4%
,

T S 降低 25
.

70 %
,

为使 了客 <

10 %
,

必须再加大施胶量
。

表 5 T S 分析结果 ( % )

灰尘
、

粉尘
拌拌胶胶胶 调胶胶

水水平平 AAA BBB CCC DDD EEE FFF GGG

11111 3 5
.

6 444 3 5
.

2 222 3 5
.

2 222 25
.

9 111 2 7
.

5 444 3 6
.

9 000 1 9
.

1 111

lllll 2 1
.

2 888 1 9
.

1777 2 7
.

5 999 2 3
.

9 555 ? 1 9 月月 2 6
.

5 777 2 1
.

2555

IIIII 1 7
.

7 555 20
.

2 777 1 I R只只 24
.

8 11111111111 1 1
.

2000 34
.

3 111RRRRR 1 7
.

8 999999999999999999999 1
.

9 666 2 5
.

8 999 2 5
.

7000 1 5
.

1222
1111111 6

.

0 555 { - - - -
一一一 6

.

3 0000000

222222222 3
.

3 77777777777

次次序序 333 444 222 777 666 111 555

图 1 刨花板制造工艺

根据以往试验经验
,

选择考察因子与水
。

2
。

采用 D T L
一

2号 防水剂
,

该防水剂干物质

含量 50 %
,

含蜡量约 30 %
,

而施加量是按膏

状物质加入 的
,

实际施蜡量较小
。

从表 5 可



离
b
J l占浦hCó11ù
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八钊门
ù八钊0

见
,

防水剂施加量 ( C )对板 T S 影响次之
,

随

施加量增加
,

T S 从 3 5
.

2 2%降至 1 1
.

8 5%
,

但

考虑 防水剂成本
,

加入量不应过高
,

因此施加

量确定为 3旦石
。

热压温度 ( A )对 T S 影响较明显
,

随着温

度 的提高
,

T S 下 降
,

当温度从 15 0℃升 至

1 9 0
`

C 时
,

T S 从 3 5
.

6 4 %降至 1 7
.

7 5%
,

适 当

提高温度有利于降低产品的 T S
。

随着 芦苇混合比增 加
,

了5 明显增加
,

当

混合比从 。%增至 100 %时刀
,

5 从 19
.

n 增

至 3 4
.

3 1 %
。

改性剂施加量 ( D ) 与板密度 又E ) 影响不

明显
,

施加改性剂效果不大
。

从 T S 角度看
,

较好 的工 艺条件为 F 3 、

C
3 、

A
3 、

B
Z 、

D
: 、

E Z 、

G
l 。

为使 T S < 1 0 %
,

将 F

提高至 13 %
,

G 降至 30 %为宜
。

板子的静曲强度 协扛〕R )分析见表 6
。

表 6 MO R 分析结果 ( M P a
)

表 7 I B 分析结果 (M P a)

水平

I

l

I

R

次序

B } C { D } E { F I G

月了01óJC八à乃曰11110
.

…
八日八钊no0

.

1 1

U
.

1 1

: ;;

O乙乃69é
J任1U10.口.自00OCùQQ曰5浦匕0八曰11八曰

.

…
OCùon

洲ù
3 } 4 { 7 1 2

水平 } A } B } C } D } E } F } G

1 1

1 1

3 5 } 10
.

68 1] 0
.

5 2 9
.

5 7 } 1 3
.

18

3 4 } 13
.

6 2 { 10
.

0 8

1 l

1 1 1 0
.

3 9 } 12
.

2 5

8649l } 1 0
.

2 4 } 12
.

9 3 { 1 1 1 3
.

5 8 } 8
.

1 1

R } 0
.

3 8 } 2
.

8 5 } 0
.

4
.

0 1 { 5
.

0 7

次序 6 1 4 } 3

从表 6 可见
,

芦苇混 合比 ( G )影 响最 明

显
,

随着混合比增加
,

M O R 明显降低
,

可见混

入芦苇将会降低 入了O R
。

热压时间 ( B )对 材O R 影响也较明显
,

热

压时 间从 0
.

4 m i n / m m 延长 至 0
.

s m i n /m m
,

人了O R 从 1 0
.

68M P a
提高 至 1 3

.

6 2M P a ,

继续

延长时间 j 火) R 又将下降
,

从外观上看
,

板面

变色现象严重
,

说明热压时间过长
。

当芦苇比

例增加后
,

表面脱落现象也很严重
。

施胶量

( F )提高 j 了O R 明显增大
。

从 入夕D R 分析可见
,

较好的工艺条件 为

A Z 、

B : 、

C
3 、

D
, 、

E Z 、

F 3 、

G
Z ,

为 使 几了O R >

15 M P a ,

将 F 升至 13 %
,

混 合比降至 30 %有

利
。

板子 内结合强度 (I B )分析结果见表 7
。

从表 7 可见
,

芦苇混合比 ( G )影响最大
,

随着芦苇混入量增加
,

I B 明显下降
,

主要原

因是 芦苇外表皮光滑含蜡层阻碍 了胶合
,

从

以往的研究可知
,

尽管外表含有石化细胞
,

但

分布较疏
,

因此采用硅烷偶联剂效果不明显
;

另外
,

由于含蜡 层的存在
,

加之气孔分布稀

疏
,

增加施胶量效果也不明显
。

较为适用的方

案有三个
,

其一是进一步改进粉碎工艺
,

以缩

小宽厚 比
,

减少光滑层占胶合面的比例
;
其二

是采用蒸汽处理芦苇
,

以减少蜡质与半纤维

素
,

提高强度和尺寸稳定性
;
其三是采用活性

胶粘剂
,

如 M D I等
,

但成本较高
。

随着施胶量 ( F )增加
,

I B 提高
。

随着 防水

剂加入量 ( C )增加
,

I刀 呈增大的趋势
,

分析原

因主要是 D T L 一 2 防水剂中除含有石蜡成分

外
,

还含有菇稀类化合物
,

这些成分在某种程

度上提高了板的强度
。

从 I B 分析 可 见
,

较 好 的工 艺 条件 为

A l

及 c
3
D

I

凡凡 G
, 。

考虑本研究目的在于制造

芦苇与亚麻屑混合原料刨花板
,

故将 G 确定

为 3 0%
,

F 提高至 13 %为宜
。

板子的静曲弹性模量 几么g E 分析结果见

表 8
。

表 8 静曲弹性模 t M O E 分析结果 ( l o 3

M aP )

水水平平 AAA BBB CCC DDD EEE FFF GGG

lllll 2
.

1 4 777 2
.

1 7888 9 夕夕又又 2
.

4 3 222 2
.

0 9 333 2
.

13 888 2
.

6 0 666

lllll 2
.

2 4 999 2
.

6 7 5555555555555 2
.

4 6 111 2
.

5 8 000 2
.

0 9 999 2
.

6 2 444亘亘亘 2
卜

2 8444 2
.

0 7444 2
.

1 1777 2
.

0 3 444 2
.

2 5 666 2
.

5 8 444 1
.

8 0 444

RRRRR 0
.

1 3 777 0
.

6 1000 2
.

5 8 888 0
.

4 2 777 0
.

48 777 0
.

4 8 555 0
.

8 2 000

000000000
.

4 7 11111111111

次次序序 777 222 555 666 333 444 111

从表 8 可见
,

芦苇混合比 ( G )对 几f O E 影

响 最大
,

其次是热压时间 ( B )与板密度 ( E )
,

从 人奴) E > Z x 10
3

M aP 角度出发
,

各因子水平

确定应服从其它指标分析结果
。

综上分析
,

为使这种混合原料刨花板达
。

3
。



到较理想指标要求
,

确定工艺条件为
:

板尺寸

3 5 0m m X 3 2 o m m X 1 2m m ;
板 密度 0

.

7 0 9 /

e m
3 ;
施胶量 1 3写 ( D N

一

g U F ) ; 固 化剂 用 量

1
.

5% (N H
o

C I ) ;
防水剂用量 3% ( D T L

一

2 ) ;
芦

苇混合比 30 %
;
碎料经 20 目网筛除细尘处

理
;
热压温度 1 7 0℃ ;

热压时间 0
.

s m i n /m m ;

闭合时间小于 40
5 。

重复压板后各项指标见表 9
,

若板经恒

重处理后
,

含水率会提高
,

T S 会下降
,

强度也

会提高
。

表 9 刨花板性能测试结果

序序序 材〔〔 PPP 川刃 EEE 拟〔) RRR I BBB T SSS

号号号 (% ))) ( g / e m 3 ))) ( 1 03M P a ))) (M P a ))) (M P a ))) (% )))

lllll 2
.

4 111 0
。

6 8 888 3
.

1 6 444 1 6
.

8 000 0
.

2 111 8
.

8 000

22222 2
.

5 222 0
.

7 0 000 3
.

2 6 222 1 6
.

8 444 0
。

2 555 6
.

1 000

333
...

7
.

2 111 0
.

6 9 777 3
.

3 3 111 1 7
.

9 222 0
.

3 111 5
.

1 000

,

为恒重处理后的板材
。

5 结论

根据工艺因子优选的结果
,

当采用低毒

性脉醛树脂胶制造芦苇
一

麻屑刨花板时
,

芦苇

最大混合比为 30 %
,

板的设定密度为 0
.

7 0 9 /

c m
3 ,

施胶量为 13 %
,

固化剂用量为 1
.

5%
,

防

水 剂 ( D T L
一

2) 用 量 为 3%
,

热 压 温 度 为

1 7 0
`

C
,

热 压时间为 0
.

s m i n /m m
,

板的 入了O R

和 T S 可以达到国标 G B / T 4 8 9 7一 92 规定的

A 类一级品指标
,

但 I B 未达到 国标合格要

求
。

因此
,

为提高芦苇
一

麻屑刨花板胶合性能
,

单纯靠加大施胶量难于奏效
,

同时此法也不

经济
,

初步认为应从以下几方面着手进一步

深入研究
:

( l) 改进芦苇碎料的加工工艺
,

旨在减少

碎料的宽厚比
,

从国外研究方向看
,

对于表面

光滑难于胶合的植物纤维材料
,

其碎料形态

以纤维状为佳
,

因此热磨技术将会用于一年

生植物秸秆加工中
。

( 2) 芦苇碎料表面改性处理
,

关键在于去

除表面硅质化和树脂化程度很高的覆盖层
,

以改善表面胶合性
。

( 3) 选用适宜的或新开发的胶粘剂
,

使胶

合工艺进一步完善
,

从而提高碎料之间的胶

合强度
。

( 4 )增 加压缩 比
,

改进热 压曲线
,

旨在增

加碎料之间的胶合点
,

防止分层和鼓泡
,

以改

善板的结合强度
。
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