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废纸刨花板制造工艺的初步研究

邢成　杨明辉　赵春辉　李 勇＊

摘要　对废纸刨花板的制造工艺进行了初步探讨。分析了废纸用量 、施胶量 、热压时间 、热压温度 4 个变量因子对刨

花板性能的影响。试验结果表明添加部分废纸制造刨花板是完全可行的 , 其产品主要物理力学性能:密度(ρ)0.75 g/

cm3、吸水厚度膨胀率(TS)3.8%、内结合强度(IB)0.62 M Pa、静曲强度(MOR)22.4 M Pa、弹性模量(MOE)25.4×

103 M Pa均达到了 GB/ T 4897—92 中 B 类刨花板的技术指标。
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A Preliminary Study on Manufacturing Technology

of Waste Paper Particleboard
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Abstract　In this study , a manufacturing technology of w aste paper particleboard w as developed prelimi-

nary .The influences of 4 variable factors , such as w aste paper content , resin ratio , pressing time and press-

ing temperature , on physical and mechanical properties of the board w as analy zed.Results show ed that the

manufacturing technolog y w as successful.The properties can reach requirements of B type particleboard

standard of GB/T 4897—92.
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1　前　言

　　随着全球性的森林资源的迅速减少 ,资源的开发

及木材的循环利用日益被世界各国所重视。纸在日

常生活中被大量地使用 ,必然就有大量的废纸产生。

废纸作为一种天然的纤维材料 ,可回收利用 ,回收的

废纸除用于造纸外 ,也是人造板生产的良好原料。如

在刨花板生产中加入一定量的废纸生产废纸刨花板 ,

扩大刨花板的原料来源 ,减少了森林资源的消耗。

2　试验准备

2.1　试验材料

　　①废纸　印刷厂裁边废纸 ,长 400 ～ 600 mm ,宽

2～ 5 mm ,厚 0.1 mm ,用碎纸机切成长 40 ～ 60 mm

的碎纸。

②刨花　马尾松刨花 ,含水率 3.5%,购自安徽

省滁州皖华刨花板厂 。

③胶粘剂　脲醛树脂胶粘剂 ,固体含量 63%,购

自安徽省滁州皖华刨花板厂。

　　④添加剂　氯化铵(添加量2%),石蜡(添加量1%)。

2.2　主要设备

100t试验热压机 ,木材力学试验机。

3　试验设计

3.1　试验因素的确定

　　通过预备试验 ,选取废纸用量 、施胶量 、热压时

间 、热压温度 4个主要变量因子 ,其余因子均作为固

定因子。由于废纸有残余碱 ,不利于胶粘剂的固化 ,

另外纸用量过高也不易与刨花混合均匀 ,因此本试验

将废纸用量确定在 5%～ 15%的范围内 ,既可与木刨

花混合均匀 ,又能保证胶合质量 。胶粘剂用量确定在

8%～ 12%范围内 ,热压温度 150 ℃～ 190 ℃,热压时

间为 3 ～ 9分钟。

3.2　试验因素及水平
表 1　因素水平表

Tab.1　Factors and levels

水平
废纸用量(%)

A
施胶量(%)

B
热压时间(min)

C
热压温度(℃)

D

1 5 8 3 150

2 10 10 6 170

3 15 12 9 190
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3.3　试验安排

在上述因素和水平的基础上 ,按 L 9(3
4)正交试

验表安排试验 。试验板的设计密度为 0.75 g/cm
3
,

尺寸为 300 mm×300 mm×10 mm 。

4　试验结果与讨论

4.1　试验结果

　　压制的废纸刨花板的主要物理力学性能按国家

标准 GB/T 4897 —92测试 ,测试结果见表 2。
表 2　试验结果

Tab.2　Test results

项　目
试　验　号

1 2 3 4 5 6 7 8 9

ρ(g/ cm3) 0.68 0.77 0.74 0.75 0.76 0.75 0.75 0.82 0.71

TS(%) 11.9 7.4 2.6 8.2 4.1 6.1 13.0 7.0 7.6

MOR(MPa) 8.7 16.7 17.7 22.8 12.1 32.9 12.2 26.2 21.0

IB(MPa) 0.13 0.42 0.52 0.21 0.42 0.54 0.12 0.47 0.42

A B C D 主次关系 单项较优方案

0.73 0.74 0.71 0.72

ρ K i j 0.75 0.76 0.78 0.76 CDAB A 2B3C3D3

0.76 0.75 0.75 0.77

R 0.03 0.02 0.07 0.05

7.3 11.3 8.5 7.9

TS K i j 6.1 6.2 7.5 8.8 BADC A 2B3C3D3

9.2 5.4 6.6 6.0

R 3.1 5.9 1.9 2.8

14.3 11.0 20.9 13.9

MOR K i j 21.9 18.3 21.9 20.6 BDCA A 2B3C2D3

19.8 24.9 14.0 22.2

R 7.6 13.9 7.9 8.3

0.36 0.15 0.36 0.35

IB K i j 0.39 0.44 0.37 0.36 BADC A 2B3C2D3

0.34 0.49 0.35 0.37

R 0.05 0.34 0.02 0.02

多指标优化方案 A 2B3C2D3

4.2　试验结果讨论

4.2.1　纸用量的作用　试验结果表明 ,刨花板的吸

水厚度膨胀率随着废纸用量的增加而增加 ,板的静曲

强度在一定范围内随废纸用量的增加而增加 ,超过这

个范围则呈下降的趋势 ,刨花板的密度 、内结合强度

与废纸用量的关系不大。

4.2.2　施胶量的作用　施胶量对刨花板的各项物理

力学性能的影响都较大。随着施胶量的增加 ,原料单

位表面上得到的胶粘剂就多 ,胶合强度就高 ,从而使

得各项指标都有不同程度的提高。

4.2.3　热压时间　在试验规定的范围内延长热压时

间 ,胶粘剂能更充分地固化 ,因此能提高刨花板的物

理和力学性能 ,但热压时间过长 ,易使表层胶粘剂过

度固化 ,导致负面影响 ,也降低了生产率 。

4.2.4　热压温度　试验结果表明 ,随着热压温度的

升高 ,刨花板的各项性能指标有所提高。

热压时间和热压温度的选择 ,既要保证板坯芯层

胶粘剂固化所需要的温度和时间 ,又不使其产生负面

效应。因此 ,对这两个因素应正确控制 ,使其做到技

术上合理 ,经济上可行。

4.3　工艺参数和优化

从表 2可知 ,施胶量 、纸用量和热压时

间对板材性能影响比较显著 ,而热压温度

在本试验研究范围内对各指标影响较小 ,

因此选择工艺参数时 ,前三者应予以重点

考虑。综合成本 、生产效率以及刨花板的

性能指标 ,最佳工艺参数为:纸用量 10%,

施胶量 10%,热压时间 3 分钟 ,热压温度

190 ℃。以此工艺参数压制的废纸刨花

板 ,其各项性能指标如表 3。
表 3　实测值与标准值比较

Tab.3　Comparison among test values and

GB/ T 4897—92 standard values

项　　目
ρ

(g/ cm3)
TS
(%)

MOR
(MPa)

IB
(MPa)

MOE
(MPa)

性能测定值 0.77 3.8 22.1 0.59 2 540

GB值(B类) 0.50～
0.85 ≤8.0 ≥18.0 ≥0.40 ≥2 500

5　结论

　　以一定量的废纸和刨花混合并选用合

理的工艺参数压制的刨花板 ,其各项性能指标均达到

GB/ T 4897—92中 B 类刨花板的性能指标 。
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