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烟秆湿法硬质纤维板生产试验
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(中国林科院木材工业研究所 )

摘 要

本试验的 目的是探索用烟秆生产湿法硬质纤维板的技术可行性
,

找出与之相适 应 的 工 艺 参

数
。

试验结果表明
,

烟秆是一种良好的原料
,

用它作原料生产湿法硬质纤维板在技术
、

经济方 面

都是可行的
`

关键词 烟秆 ; 硬质纤维板

前 言

我国是一个烟草生产大国
,

根据国家统

计局一九八九年统计数字
,

全国二十五个省

(区 ) 有烟草栽培
,

种植面积近 2 3 0 0万亩
。

烟秆是烟草收获后的剩余物
,

由于烟秆不易

腐烂
,

不能 用于肥 田
,

其它方面 用 途 也 很

少
。

因此
,

烟秆除少部分用作燃料外
,

大部

分被废弃于 田地或路旁
,

影响了土地耕种和

交通运输
,

成为污染环境的公害
。

烟秆外形

接近枝枉材
,

具有丰富的木质部
,

如能用它

生产人造板对缓解沐材供应紧张
,

改善生态

环境
,

增加农民经济收入均能起 到 积 极 作

用
。

中国林科院木材工业研究所受福建省龙

岩地区农业技术开发办的委托
,

于一九八 /又

年八月进行 了烟秆湿法硬质纤维板小型试验

并取得成功
。

在此基础上
,

又进一步探索用

烟秆在生产线上生产湿法硬质纤维板的可行

性 ;
验证小试结果的可靠性

;
考察现有设备

对烟秆原料的适应性并摸索出与之相适应的

新的生产工艺
。

试验结果表明
,

用烟秆生产湿法硬质纤

维板在技术上是可行的
,

试制出的产品接近

于木材纤维板的水平
,

达到了预定的产 品质

量要求
。

该产品可广泛用于家具
、

建筑
、

包

本文于 10 9 0年 l月 2 4日收到
.

装等行业
。

这项试验的成功为我国纤维板生

产增加了新的原料来源
,

也为农作物剩余物

的利用开辟了新的途径
。

根据生产成本的初

步估戴 其经济效益也十分可观
。

这一科研

成果如能早 日转化为生产力
,

必将产生明显

的经济效益和社会效益
。

第一部分 生产试验技术报告

一
、

试验方法和步骤

1
.

试验工艺流程 施蜡 飞

原料 、 切断、 输送 、 贮存、 制浆、 贮浆

、 成型、 预压 、 热压 、 裁边一 ,

分等入库
。

2
.

试验方法

试验方法按中试大纲要求实施
。

( 1) 原料削片 原料运至试验现场
,

去掉根部的泥土后送入削片机
,

切成长约 2

~ 4 “ m的薄片
,

然后由风机送入料仓贮存
。

( 2 ) 磨浆 采用 5 09 型热磨 机
,

热 磨

电流 80 一 10 0 A ,

预 热 蒸 汽 压 力 0
.

6~ 0
.

8

M p a ,

进料螺旋转速 3 0一 3 5转 / 分
。

( 3 ) 施防水剂 采用工业固体石蜡作

防水剂
。

将石蜡切碎后用手工投入热磨机进

料口
。

( 4 ) 贮浆 热磨后浆料泵 入 贮 浆 池

中
。

浆浓度 1
.

5~ 2%
,

用硫酸铝调 节 浆 P H

值至 5 左右
,

浆温低于 40 ℃
。

由于精磨机有
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故障故未精磨
。

( 5 ) 成型及预 压 采 用
:
5 2 6 型 成 型

机
,

无真空脱水装置
,

板坯靠自重脱水
,

成

型网速 2
.

5米 / 分
。

板坯预压机压力靠 手 动

控制
,

预压后坯板含水率为儿%左右
,

板坯

厚度为 20 m m左右
。

(
`

6 ) 热压 热压机型号 为 S Y 型
,

共

十五层
。

热压温度取 1 95 士 5℃
,

热压时间 8

分钟
。

热压后成板厚度 3
.

5 m 川左 右
。

( 7 ) 检测 板子 经 裁 边 后 按 照 G B

]
.

9 2 3

—
80 《硬质纤维板》 国家标准抽样检

测
。

3
.

试验步骤

( 1 ) 第一阶段按中试大纲调试设备及

工艺
,

观察生产线运行情况
,

针对出现的问

题随时予以调整和改进
。

待生产设备运转基

本正常后
,

探索出磨浆
、

成型
、

热压等工艺

参数
。

此试验阶段板中不加防水剂等辅助材

料
。

( 2 ) 施加防水剂 (石蜡 )
,

观察石蜡

防水剂的施加方法对改善板子防水性能的作

用
。

石蜡施加量取 2
.

5%
。

根据小试结果
,

烟秆硬质纤维板在不加

胶粘剂的情况
`

一

「
,

产品的静曲强度仍较高
,

故在中试时没有加增强剂
。

二
、

试验结果与讨论

1
.

.

原料及原料切断

试验用烟秆取自福建省永定 县 先 锋 烟

场
。

由于试验正值烟草刚刚收获之后
,

烟秆

未经过 凉晒
,

其髓芯重量 约占整个青烟秆重

的 50 %
,

含水率高达 80 % 以上
。

另外
,

由于

烟秆是连根收购
,

根部含有大量泥沙
。

这两

种情况与中试要求的原料状况不符
,

均给试

验造成一定困难
。

试验初期
,

经常出现输送

管道堵塞
,

料仓下料不畅
,

热磨机进料螺旋

打滑等现象
。

后经过研究
,

决定先将烟秆削

成片状
,

然后凉晒
。

这样
,

原料含水率降至

60 %左右
,

虽仍偏高
,

但勉强可 以 用 于 试

验
。

尽管烟秆含水率很高
,

l州生较大
,

但形

状规整
,

一般长 1
.

5米以上
,

中 径 为 2
.

5厘

米
,

削片比较容易
。

采用切削木材的削片机

可 以切削出较好形状的烟秆 片
。

孔磨浆 采用 5 09 型热磨机
。

实际 磨 浆

电流 75 A
,

预热蒸汽压力 0
.

SM P “ ,

与中试大

纲要求基本相符
。

磨浆试验表明
,

用现行热

磨机热磨烟秆
,

只要磨浆工艺掌握得当
,

可

以制得形态较好的纤维
。

但是由于烟秆原料

密度小
,

堆积体积大
,

需对现有热磨机进料

口尺寸
、

螺旋进料器的压缩 比和转速作适当

改进和调整
,

使其适合烟秆原料的特点
。

3
.

施 加防水剂

施加石蜡后板子 的吸水率明显降低 (见

表 1
一

)
。

在试验过程中
,

由于烟秆含水率过

高
,

加之石蜡块是在热磨机进料 口加入
,

磨

浆时第一道进料螺旋处挤 出大量水分
,

随之

石蜡流失量也较大
,

实际上未达 到 预 期 的

施蜡量
。

另外
,

成型时浆温偏高
,

也彩响了

施蜡效果
,

故试制 出的板子防水性 尚不够理

想
,

这就要求在今后的实际生产 中严格控制

好原料含水率
、

浆料温度及其施 蜡工艺
。

如

果采用石蜡乳剂在施胶箱中加入
,

其效果将

会更理想
。

表 1 施蜡对纤维板物理力学性能的影晌

。
5肠 } 未 施 蜡

密度 ( g /
c m 3 )

静曲强度 (N / m ,11 2
)

比强度 (N / m m Z )

吸水率 (肠 )

含水率 (帕 )

0 .

9 1( 0 . 5 5一 0
.

9 3 ) 10
。 。9

30
. 5 ( 3 0

.

生一 3 1 . 6 ) }心 x . 7 ( 4 0 . 8 一 4 2
.

3 )

3 3
。

8 5 4 2 。 12

盛0 . 2 ( 3 6
.

5一 4 5
。 s ) J6 6

. l ( s

一
7 4 . 5 )

5 。 s ( 5
。 6一 0 . 0 ) 15

. 7 ( 5 . 1一 6 . 6 )

注
:

括号内数字为最小值与最大值

4
.

成型及预压

纤维浆料滤水度是形响板坯成型的重要

因素
,

本试验所用浆料热磨秒为 30 秒左右
,

明显偏高
。

原 因在于生烟草秆含 有 大 量 髓

芯
,

加之原料根部泥沙影响了浆料的滤水性

能
。

解决这一问题的最好办法是增加真空脱

水装置
,

延长成型机 自重脱水段的长度
,

这

.

1 1
。



样可使板坯内水分充分排除
。

本次试验还发

现
,

由于浆料滤水性能不佳
,

为避免板坯预

压时被压溃冲概 只有相应 降低预压压力
,

造成预压后板坯含水率高达 80 % 以上
,

给热

压造成困难
。

5
.

热压 采用三段热压 曲线
。

热压 温度

为 ]
.

9 5士 5℃
,

热压压力
:

高压 5
.

SM p a ,

低

压 1
.

OM P a ,

与中试大纲相符
。

本次试验重点

是摸索热压时间
,

原则是保证板子表面不出

现水渍
、

鼓泡等缺陷的前提下
,

提高板子强

度
,

同时尽量缩短热压时间
。

试 验 结 果 表

明
,

压制 3
.

s m m 硬质纤维板
,

热压时间取 7

~ 8 分钟较适宜
,

其各段时间分配如下图 l

所示
。

( 4) 热压 温度 在 1 95 士 5 ℃
,

生产

3
.

s m m 厚硬质纤维板时的热压周 期 为 7 ~

8 分钟
。

1 9 5 士 ,
。

C

, 5
。

,

及
二二

O卜夕~ 一 一一一

长田臼莽

热压时何 ( 分 )

图 1 热压曲线

三
、

结论

1
.

用烟秆生产湿法硬质纤维板技术上是

可行的
。

2
.

现有的 以木材为原料的湿法硬质纤维

板生产设备
,

经过局部改进和调整后
,

完全

可 以用以生产烟秆湿法硬质纤维板
。

3
.

烟秆湿法硬质纤维板物理力学性能符

合国家硬质纤维板标准质量要求
。

4
.

生产烟秆湿法硬质纤维板主要工艺参

数如下
:

( 1 ) 原料含水率为 35 %左右
。

( 2 ) 磨浆 I包流 5 0

—
1 0 0 A ,

预 热 蒸

汽万之力。
.

5一 o
.

g M p a 。

( 3 ) 选用工业石蜡作 防水剂
,

可采用

直施方法
,

施蜡量取 2
.

5%
。

第二部分
.

单位成本估算

一
、

单位成本的初步预算依据

本单位成本预算是 以中试所测数据为依

据
,

并结合小试和参考一般非木材纤维板厂

的能耗状况综合进行分析
。

初步 预 算 年 产

5 0 0 0 m 3
烟秆湿法硬质纤维板厂 (车间 ) 的产

品单位 ( m a) 成本
。

1
.

烟秆硬质纤维板密 度 以 l o o o k g / m “

计
,

预计消耗气干状态的烟秆 (含水率 25 % )

约 1
.

6吨
,

每吨烟秆的到厂收购 价 以 1 20 元

元计
。

2
.

根据小试和中试结果分析
,

以烟秆湿

法生产硬质纤维板可以不加增强剂
,

施蜡量

控制在 2 ~ 2
.

5%
,

可以生产出质量较好的硬

质纤维板
。

为了提高其产品质量也可 以施加

少量胶粘剂
,

施胶量 以 0
.

5%计
。

石蜡按市场

议价为 2 8 0 0元 / 吨
,

酚醛树脂胶议价为 5 8 0 0

元 / 吨 ( 自制胶 4 0 0 0元 / 吨 ) ;

3
.

水
、

电
、

煤参考棉秆湿法硬质纤维板

消耗
,

并结合本次中试实测
,

略加变动
;

,

4
.

工人工资预算按一般平均工资 的 1
.

2

倍计算
;

表 2 单位成本估算表

名 称 单位 单
(元 )

价 } 消耗量 成本额
(元 / m s )

烟秆

石蜡

胶粘剂

硫酸铝

电

水

煤

工人工资

车间经费

企管费

大修费

设 备折旧费

J 2 0

2 8 0 0

5 80 0

5 0 0

0 。 2

0 。 1 2

1 2 0

l 。 6吨

2 3公斤

9公斤

4 5公斤

3 50度

5 0 ”屯

]
。

2 目:巨

,

::
(气干状 )

:::
(液体 )

70 .61443025
。

吨吨吨吨度吨吨

,

7 0

6 8 9
。

6 0



爹
一

5
.

车间经费
、

企业管理费
、

大修费等参

考兄弟厂定额
,

略加修改
;

6
.

设备折旧费
。

以设备投资为 35 0万元
,

按 1 0年折旧时间计
;

一 ` 、 1 一 “

7
.

产品税率
。

考虑该新产 品属于农副业

剩余物的利用
,

因此税率按低值取
,

以 5 %

产品税率计算
。

三
、

车间效益初析

1
.

目前 1 2 2 0 x 2 4 4 0 x 3
.

s m m 纤维板的市

场售价约为 1 3 0 0一 1 5 0 0元 / m ” 。

为增强市场

竞争力
,

按 9 50 元 / m
3

计
。

2
.

年总产值为 s 0 0 0m 3 X 9 5 0元加
3 = 4 7 5

万元
。

3
.

产品税以 5 %计
,

为 95 0 x s% 二

4 7
·

5 0元 / m 3。

4
.

单位产品车间利润为 9 50 一 6 8 9
.

6 一

4 7
.

5 = 2 1 2
.

9元 / m 3 。

5
.

车间年总利润为 2 1 2
.

9元加
s 又 5 0 0 0m 习

二 10 .6 45 万元
。

6
.

说明

本文所述单位产品成本为车 间 生 产 成

本
。

是按设计能力 5 0 0 0m “ / 年进行的粗略框

算
,

只供立项时参考
。

确切的经济效益应 以

可行性研究报告经济分析为准
。
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人造板强度的无损检测

无损检测方法用于预测每张整幅人造板的静曲

强度和刚度
。

在人造板厂采用无损检测方法将强度

较差的人造板鉴别出来
,

从而减少了人造板产品变

异性
,

增加了使用这些板材的建筑 的 安全 性
。

最

近
,

在振动感应和分析方而的进展提供 了这 种 机

会
。

由美国农业部主持
、

美国胶合板协会 的 合 作

下
,

工程数据管理公司 ( E DM ) 已开发了适于各种

人造板的预测方法
,

工厂可将无损检测技术与小试

件破坏检WjJ 两种方法的测定数据进行对比
,

收集大

量数据
,

建立整幅板无损预测与小试件破坏检测结

果之间的相互关系
,

从而以新的无损检测方法替代

现有的破坏检测质量按制法
。

无损检测的长远 目标

是使无损检测技术在人造板厂实现在线质量控制
。

(叶克林 )

.
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