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以一年生植物作为生产刨花板的原料

恩斯特
·

伯林克曼

(联邦德国比松公司研究中心 )

序 言

.

在许多国家由于刨花板生产急剧增长
,

木材的

供应越来越紧缺
。

因此
,

如何以其它合适的原料取

代木材作刨花板
,

具有日益重要的 意义
。

在木材

吸乏地区
,

可大量采用一年生作物的剩余物作代用

品
。

尽管 目前一年生作物的利用量还微不足道
,

但

在过去几年里利用农业剩余物生产刨花板的一些国

家已取得了经济效益
。

中欧地区主要采用亚麻和大

麻屑
,

而热带与亚热带地区最重要的代用品是甘蔗

渣
。

本文是根据比松公司研究中心的中文稿
,

由本编

辑部节录后介绍给读者
。

总 论

在过去几年
,

比松公司对多种原料取代木材生

产刨花板的可行性进行了研究
。

在利用 代用 材料

时
,

一般会涉及到下述一些问题
,

1
.

原料是间歇

性地还是可以全年均匀地被提供
。

2
.

原料的运输

费用
。

3
.

原料质量是否有很大的波动
。

4
.

是否

需要特殊的制备
、

施胶和压制技术
。

5
.

应单独加

工
,

还是混同木材或其它代用原料一起加工
。

6
.

应该生产特殊产品还是生产质量相当于普通刨花板

的产品
。

一
、

已被利用的一年生作物

所谓
“

一年生作物
”

实际上是指它们的下脚料或

副产品
。

因为这些材料迄今尚无合适的用途
。

另一

方面
,

这些材料均来自交通发达地区
,

如果用它们

生产刨花板
,

不至于受高额运输费所累
,

而运输费
~
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有条件的地区
,

表面胶贴人造薄木或集成

薄木
。

这样表面纹理美丽
,

花色可自行设计
。

可用

于高级宾馆内部装修
,

或家具表面
。

第五类 其他特种非木材人造板制造
。

与木质

人造板一样
,

可进行阻燃
、

防虫
、

防白蚊处理
。

用金属箔粘贴非木材人造板
,

如贴 在稻 壳板

上
,

稻壳板本身具有防辐射性能
,

因此处理后其防

辐射性能必定更佳
。

国外已作宣传
,

但国内尚未开

发
。

用发光材料喷涂于非木材人造板表面
,

使板材

闪闪发光
。

三
、

结语

几年来
,

非木材人造板的生产厂已有百余家
,

在产量
、

质量上均有所提高
。

1 9 8 7年后
,

国内又相

继出现了几个非木材人造板技术开 发 集 团
,

在 技

产
、

生产
、

设备
、

使用上起了很大推动作用
。

当前

应当注意的问题是
:

1
.

依照不同原料的待点
,

组织生产不同类型

的板材
,

发挥功能性作用
,

开发非木材人造板的产

品市场
。

2
.

根据不同的产品用途
,

制订出各种功能的

非木材人造板质量标准
、

测试方法
,

以利于提高产
`
拮质量

。

3
.

从中国实情声发
,

要根据资源状况屯产品

使用对象组织拟订全面规划
。

这样有利于非木材人

造板的发展
,

、

也有利于生产与应用
。
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用在今夭的生产成本中占有举足轻重的地位
。

利用一年生作物的剩余物与使用木材作原料生

产刨花板相比有如下一些重大差别
:

原料的供给总

是间歇性的 , 原料的质量极不稳定 ; 防 潮 能力很

弱 , 易受真菌侵染
。

尽管存在以上差别
,

但亚麻
、

大麻
、

甘蔗渣
、

棉花秆等仍能顺利地生产优质刨花板
,

`

与木材原料

相比
,

区别仅在于原料制备
。

考虑到这些原料不清

洁
、

含有杂质
、

质量不稳定等情况以及其它一些不

利因素 (如髓心
、

绒毛和韧皮纤维 )
,

因此
,

原料

的制备应引起格外重视
。

1
.

亚麻和大麻碎片

迄今为止
,

利用历史最悠久的是亚麻 和 大麻

碎片
,

在比利时以亚麻为原料的刨花板产量一度占

刨花板总产量的50 %以上
,

正是由于利用亚麻碎片

生产优质刨花板
,

才使比利时的亚麻布工业在同化

纤的竞争中立于不败之地
。

以机械方式剥皮
,

所得的亚麻碎片大小适中
,

,

一般无需再破碎
。

但是大麻的碎片必须经过筛选
,

粗大的碎片还需再破碎
,

碎片的制备主要是指清除灰尘和过短纤维
。

这

种过短纤维会造成纠结
,

从而给施胶和铺装带来巨

大麻烦
。

灰尘可用过滤法清除
,

而碎片与绒毛的分

离则采用大型滚筒筛
。

在滚筒筛里
,

原料由旋转式

搅拌桨传送
。

经过清理的亚麻碎片是制作刨花板的

上等原料
,

可以毫无困难地施加腮醛树脂
。

鉴于原料密度小
,

可将板密度调整到低于木材

刨花板
,

达到理想的技术指标
。

2
.

甘蔗渣
、

甘蔗渣也是早被用作刨花板的原料了
。

甘蔗喳

在离开制糖厂时含有下述成分
。

纤维素 40 ~ 50 %

水 4 5一 5 0 %

糖 约 2一 3%

杂质 约 2~ 3%

甘蔗渣的化学成分与木材十分接近
:

甘蔗渣 松木

纤维素 ( % ) 48 4 2

木 素 ( % ) 2 1 2 9

半纤维素 ( % ) 26 22

其 它 (% ) 5 7

.

甘蔗秆的横截面主要由外皮层和髓心组成
。

不

同的甘蔗品种和生长条件
,

髓心部分的比例在 25 一

3 5%
、

纤维部分的比例在 65 一 7 5%之间
。 ’

“
由制糖厂提供的新鲜甘蔗渣中除了含有一定盘

的蔗叶
、

杂草以及梢部等无用材料外
,

还多少混有

如沙
、

碎石
、

泥土以及其它异物
。

所占的比例取决

于收获和制糖的方法
。

这些杂质可以导致制备机械

的严重磨损
。

应用重物分离器将较大的重物分离出

去
。

在进一步处理甘蔗渣时
,

必须解决好去锄和贮

存问题
。

未去髓的新鲜甘蔗渣在贮存后几小时之内微生

物 (如真菌抱子
,

腐朽菌 ) 便开始 在 80 一 1 00 % 的

高湿度和 40 一 50 ℃的温度下擎生 ,

并分 解 剩 余糖

份
、

木素
,

直至纤维素
。

结果是纤维质 量 遭 到 损

害
,

同时原料颜色越变越深
,

板的弧度 也明 显 下

降
。
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此外
,

长年从李处理这种腐败物质的工作还会

导致患一种严重的肺部疾病
,

即所 谓 的
“
甘蔗 涟

炎
” 。

由于以
一

h这些原因
,

在蔗渣制备过程中最重要

的工序就是去髓和预千燥
,

使含水率降至 20 一 30 %
。

经预千燥后
,

附着在蔗渣上的抱子大部分失去繁殖

能力
,

也可阻止过度发酵
。 ·

去髓已有专用设备
。

这种设备类似 锤 式 破 碎

机
,

但是有垂直的冲击装置 ; P “ ll m “ n

公司生产 的

P M S
一

eC nt ur io n

髓心分离机是十分适 用 的
,

可 有

效地清除髓心而又不致于损伤纤维
。

它非常坚实
,

有一个上下开口的圆筒筛
,

筛中有一垂直旋转的转

动件 (见图 1 )
。

转动件
.

上装备有冲击悬臂
。

悬臂

末端安装了磨损板
,

一旦需要
,

磨损板就可以方便

地更换和包钢
。

待加工的原料通过冲击 效 应被 剖

开
,

同时髓心和其它微小物质从筛孔中穿出
,

无需

再筛分处理
。

圆筒筛的高度和直径决定生产能力的

大小
。

这种机床加工能力很强
,

能耗却很低
。

经过

去髓和预干燥的蔗渣
,

一部分直接进入刨花板加工

设备
。

出于降低运输费用
、

脚卜蔗渣在运输中发酵

变质等原因的考虑
,

这种加工设备往往设置在制糖

厂附近
。

剩余部分由打包机捆扎成包
,

维放在空气

流通的露天场地
,

以备非收割季节之用
。

垛间应尽

可能留有
一

足够的距离
。

由于蔗渣包很密实
,

湿气仅

镶人



能侵入蔗包的最外层
。

进一步的制备以及再破碎工

作是在一台专用的锤式破碎机上进行? 被切短的蔗

渣随后进入烘千机
。

以以以
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分离机示意图

这种刨花板在施胶
、

铺装
、

压制技术方面与木

材刨花板无重大区别
。

由于甘蔗渣堆积密度较小
,

因而输送体积必需增大
,

压制技术需作相应调整
,

压制时间也必须延长
。

胶料的配方在必要时也须依

据
`

}才蔗渣的化学特性 (如 P H值和缓冲容量 ) 加以修

改
,

例如改变固化剂的配比
。

如果以每立方米刨花

板胶耗相等作为前提条件
,

那么在板密度较低时可

以达到与木材相等的强度特性
。

因为去髓和预干燥设备以及打包机只在榨糖季

节运转
,

因此它们必须按照一定要求设计
。 `

有些比较老式的刨花板厂在处理甘蔗渣时优先

选择的是发酵法而不是去髓和预干燥
。

这种工艺的

缺点是
: ( 1 ) 原料在颜色和质量方面极不稳定

。

( 2 ) 由干纤维遭受程度不同的损伤
,

成品板的强

度受到影响
。

( 3 ) 不经济
,

因为接受的蔗渣中有

一部分如髓心
,

不能为刨花板生产所利用
。

( 4 )

有损身体健康
。

操作人员一患上
“
甘蔗渣炎

” ,

如

不及时脱离病原
,

最终将造成死亡
。

许多刨花板厂取得的经验 证 明
:

去 髓
、

预 干

燥
、

打包可以避免
一

甘蔗渣发酵
、

腐烂
,

也能有效地

保护工人不致患上
“
甘蔗渣炎

” 。

3
.

棉秆

如同甘蔗渣一样
,

棉秆刨花板与木材刨花板在

制造工艺上的差别主要在于原料制备
。

棉秆的横截面由外表皮
、

含有韧皮纤维和木质

的柱形主体部分及髓心三个主要部分组成
。

各部分

所占的比率因品种
、

气候
、

土壤状况
、

生长条件和

收割、 贮存方式而异
。

越接近顶部
,

木质主体成分

就越少
。

由此看来
,

收割物下部
,

包括根部
,

对于

刨花的产量和质量有着重要意义
。

因为每年的收割

季节仅延续数月
,

因此不同的贮存条件也会在很大

程度上影响棉秆的质量
。

含水率对原料制备起决定性作用
。

如果含水率

超过 10 0%
,

而且收割时仅仅割取了秆茎的 上部
,

就可能会出现韧皮纤维所占比率高达 60 一 80 %的局

面
。

这种韧皮纤维很容易纠结
。

如含水率较低时仅

占 1 0%
。

在选用机械装备时也必须考虑两个极限 (含水

率
、

韧皮纤维和木质部分的比例 )
。

原料越干越易破碎
。

但韧皮纤维与木质部分纠

结也越难以分离
。

制作刨花板必须把韧皮纤维清除掉
,

否则韧皮

纤维造成纠结
,

堵塞机器
,

并且影响施胶
、

铺装
,

最终影响刨花板的质量
。

比松公司研制出一套能够适应各种不同原料成

分的设备
,

能可靠地将韧皮纤维彻底地同木质纤维

分离开
,

从而确保原料质地单一化
。

按照这一方案
,

棉秆制备由下列步骤组成
:

( 1 ) 削片
:
用一台专用切片机将棉秆切割成

长 8 一 1 2m m 的削片
。

( 2 ) 筛分
:

削片通过大容量的振动流槽筛
,

筛去矿物杂质与灰尘
。

( 3 ) 刨片
。
削片在常规刨片机 (如环式刨片

机 ) 上刨成刨花
。

( 4 ) 分离
:

用一台专用分选设备将韧皮纤维

与木质纤维分离
。

分离出的韧皮纤维作燃料
,

木质

纤维贮存于料仓
。

木质纤维的进一 步加 工 (如 干

燥
、

筛分 ) 制作与木材刨花板相同
。

以这种方式处

理过的棉秆是一种生产刨花板的极为优良的原料
。

一

胶料的最佳配比取决于原料的 化 学 特 性 (如

P H值
、

缓冲容量 )
。

表 l 是亚麻
、

甘蔗渣
、

棉秆与杉木的比较
。

结

果表明
,

中国的甘蔗渣与杉木之间没有什么区别
,

可以采取与制作木材刨花板大致相同的胶料配方
。

亚麻和棉秆的 P H值虽然都略高
,

但它们 的缓

4 2



表 1 亚麻
、

甘蔗渣
、

棉秆和木材刨花的

p H值和缓冲容 ,
-

表 2 B 16 二二厚棉秆刨花板的研究结果
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原 料
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刨花控制厚度 ( , m )
。
韧皮纤维的 比率 (肠 )

服醛树脂的比率 (肠 )

三聚氰胺树脂的比率 (肠 )
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4 一 9

3 。 O

1 4 。
5

1 0 0 】J OO )J 0 0 8 0

2 0

二

;:

2 5
。

0】2 4 . 0 } 2 3 2 1。 8

O。 3 5

17 。 6

3 2 。
7淤2 4 。 0 { 生8 。 0

注
:

木材中针叶树材占 2 / 3
.

阔叶树材占 l / 3

冲容量却差别很大
。

亚麻的低缓冲容量 (尤其在碱

性区 ) 意味着要求胶料有较高的缓冲性
,

而毋需对

固化剂的配 比作多大修改
。

与此相反的是
,

棉秆的

缓冲容量 (特别在酸性区 ) 要高得多
,

因此从理论

上讲必须投放剂量大得多的固化剂石但是由于各类

胶料的固化剂配比均有一定限度
,

因而必须预计到

以棉秆为原料作刨花板时需要更长些的压制时间
。

鉴于亚麻与甘蔗渣的堆积密度小
,

因此当密度

与木材刨花板相等时
,

应考虑采用更长一些的压制

时间
。

如果其它条件相同
,

这种刨花板达到的平均

强度值 甚 至 可略高于木材刨花板 (见表 2A )
。

不

表 ZA
、

不同原料制作的刨花板的技术参数

原 料

抗弯强度 ( N / m m Z
)

平面抗拉 强度 ( N / m m Z
)

2小时厚度膨胀率 (肠 )

24 小时厚度膨胀率 (肠 )
.

洲洲磐黔
`

” · “乓1
.

” · “ 5

{
” · “ 0

{
” ·

5 5

4 · 0

{
3

·

8

}
` 2 · o

{
4

·

5

l “ 1` 5 } “ 5 } 1 6

注 1 .

木材中针阔叶树材的比率为 2 : .1

2 .

板厚 , 6 m

娜 其余条件相同
。

过棉秆刨花板膨胀值明显偏高
,

这就需要投放较多

的石蜡
,

在某些情况下还得额外使用三 聚 氰 胺树

脂
。

把刨花的厚度尽可能控制低一些
,

这对于降低

厚度膨胀系数也
一

l
一

分重要
。

表 ZB显示出清除韧皮纤

维有着决定性的意义
。

棉秆内所含韧皮的比率
,

根据不同产地
、

收割

方法及贮存条件
,

在 10 一80 % 之间
。

为了能充分利

用这些韧皮纤维
,

比松公司曾试图对这些材料进行

再加工
,

以便再度用于刨花板生产
,

但 未获 得成

功
。

相反用它制作水泥刨花板的试验却 取得 了成

功
,

这就提供了一条利用韧皮纤维的很好的途径
。

二
、

处在试验阶段的一年生作物

注
:

刨花板密 度 6 5 o k g / m 3

与上述一年生植物相比
,

各类禾秆与稻壳表皮

又硬又滑
,

即使进行预处理也很难采用脉醛树脂施

胶
。

-

1
.

禾秆

到自前为止
,

还未能成功地采用常规方法以禾

秆和脉醛或三聚氛胺和服醛树脂生产出性能可与木

材刨花板相比的板材来
。

虽有一种采用碱预处理的制备工艺专利
,

可使

禾秆接受常规胶粘剂施胶
,

但因其价格昂贵
,

迄今

未获得普遍采纳
。

此外
,

只有使用 P M DI
.

胶粘剂
,

才能生产具有

良好技术参数的刨花板 ` 但胶粘剂的施加见要大大

高于木材刨花板
。

假如用 ] 00 %的麦秆做刨花板
,

需要进行 非 常

精细的原料制备
,

获得尽可能大的内表面积
,

以改

善胶合性能
。

但仍必须使用 5一6 %的 P M DI 方能 达

到对于木材刨花来说仅需 2
.

5一 3%就可以达到的性

能参数
。

表 3 是几种禾秆与杉木刨花的特性对比
。

人们

将发现各类禾秆的 P H值都很高
,

特别引人 注 目的

是它们在酸性区的缓冲容量高达杉木的 5~ 9倍
。

、

表 4 显示了在其它条件均相等的情况下各类禾

秆的刨花板性能
。

结果表明
,

小麦秆的数值最好
,

稻草最差
。

稻草只有通过投加大剂星胶粘剂
,

才能

取得较好的参数
。

.

表 5 列出了加工方式对刨花板性能的影响
。

从

这里可以看出
,

原料制备越精细
,

工艺 参数 就越

好
。

倘若经过预破碎的原料在施胶之后才进行再粉

碎
,

效果更佳 (比松的此项专利已载入
“

德国专利

文献集
" ,

专利号为 3 0 2 2 4 5 5 )
。

表 6为密度
、

P M ,D I用量以及加压时间等因素对

稻草板的技术参数的影响
。

此表说明
,

要想用稻草

丙丽牙二丙1万丽而厄 jP h e n y l m e t h a卜 D i i s o e v a n a n t e 聚二苯甲烷
一

二异氰酸

43



表 3
、

各类禾杆与杉木刨花的特性对比

原 料

含水率 (肠 )

堆积密度 ( k g /m 3 )

经过剁碎

经过再粉碎

PH值

缓冲容见

P H = 3时

( m l
, o一 N

,

H C I )

缓冲容量

P H 二 1 1时

( m l
,

0
. I N

,

N
a 0 H )

燕 麦 秆 大 麦 秆 黑 麦 秆 小 麦 秆 杉木刨花 (经过干燥 )

}
, 4

1
, 5

·

{
, 3

}

7
。

8 G。 8 6
。

4

5 3

10 0

7
。

0

6 5

1 1 5

6

M S 1 10

D S
.

] 7 0

4890s3855095

4 。
7

表 4 各类禾秆 12 m m厚刨花板的研究结果

黑黑麦秆秆小麦秆秆

777 4 000 6 0 0 ... 6 5 0 ... 7 4 000

666 2 555 2 4
。

333 3 0
。

444 62 555

333 4 。 lll 0
。

4 444 O
。

5 222 3 6一 777

222 2 。 222 3 。 777 6
。

444 2 0 。 555

OOO 。 5888 1 6 。 999 2 1。 III 0 。 6 666

000 。 3 5555555 0 。 4 555

555 。 6666666 4一 555

999一 lllllll 5
。 555

2224 。
8888888 18 . 555

222 5 . 6666666 2 0 。 888

表 6 B 箱草刨花板的 P M D I剂且对板

特性的影响

P M D I剂量 (% )

抗弯强度 (N /m m Z
)

平面抗拉强度 ( N/ o m Z )

2小时厚度膨胀率 (肠 )

24 小时厚度膨胀率 (场 )

66666 888

111 4 。 222 1 6 。 222

OOO。 2 666 0
。

5 444

888。 888 2 。 666

222 3 。 666 1 1 。 111

注
:

密度
: 72 5 k g / m 3

加压时间系数
:

15 秒 /m m板厚

注
:

胶料配比
:

6肠 P M D I

加压时间系数
:

15 秒 / m m板厚

表 6 C 稻草刨花板的加压时间系数对

板持性的影晌
_

.

密度再高时出现断裂

表 5 小麦杆和燕麦秆的制备对刨花板特性的影响
加压时间系数 ( s/ m m板厚 )

抗弯强度 (N /m爪
2
)

平面抗拉强度 ( N / m m Z )

2小时厚度膨胀率 (肠 )

24 小时厚度膨胀率 ( 肠 )

1 4一 1 6

` ·
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密度
: 7 2 5 k g / m 3

一

P M D I
: 5

.

5呱

胶料配比
: 6肠 P M D I

加压时间系数
:

15 秒 /m m板厚 板厚
:

12 m m

表 6 A 稻草刨花板密度对板特性的影响

密度 ( k g加
3 )

抗弯强度 (N /m m Z
)

平面抗拉强度 ( N /m m Z
)

2小时厚度膨胀率 (肠 )

24 小时厚度膨胀率 (肠 )

7 0 0 7 2 5 7 50

注
:

P M D I剂量
: 8肠

加压时间系数
:

巧秒 / m m板厚

板厚
: 16 m m

生产出技术参数理想的刨花板
,

一

就必须保证刨花板

密度达到 7 o ok g / m “ 、
P M DI 胶的用量也要高达约

8 %
。

此外
,

加压时间也要比用腮醛树脂木材刨花

板长40 %
。

2
.

稻壳

人们试图利用稻壳生产刨花板
,

然 而 收 效 甚

微
,

用它生产高质量刨花板比用稻草更为困难
。

稻壳不易胶合
,

为克服这一缺点
,

必须尽可能

精细的粉碎和提高用胶量
,

P M DI 约 占 9 %
。

为 了

取得较好的技术参数
,

还必须把密度控 制在 s o o k g

/ m ” 。

加压时间长
,

生产效率只有普通木材刨花板

的 40 %
。

由此的结论
:
即使原料免费供应

,

免费 运

输到工厂门 口
,

也很难保证经济合理的生产夕 M DI

4 4
·



并非总能保证满足需要
,

处理 PM加胶还必须采取

特别措施
,

尽管这些措施未超越今天的技术能力
。

作为其它的选择
,

比松公司可以提供一种水泥

刨花板的新工艺
。

它是由硅酸盐水泥 、 铝酸盐水泥

和含有硫酸盐的添加剂组成的水泥混合 物作胶 结

剂
。

在制作水泥板时
,

也可以采用单层或多层压机

的生产系统
,

只要把硅酸盐水泥的固化时间由6一 8

小时缩短至 6 00 秒即可
。

.

_

因为在采用这种工艺时
,

板子是单张 被 压 制

产

的
,

因此
,

可以将热压温度提高到 80 ℃以加速水化

进程
。

.

加压 7一8分钟后即可达到板材脱离垫板时所

必需的 5一 6N /m m 忍的最低强度
。

所以不再 需 要 设

置强化槽
。

· .

这种木质纤维材料加水泥的新产品系列碱性很

低
,

能使水泥的相容性与纯木质材料相 比大 为 改

善
。

由于这一原因
,

恰恰使一年生作物能够毫无困

难地采用这种新工艺
。

迄今为止的试验结果已经证

明了这一点 (见表 7 )
。

表了 各类原料的水泥刨花板技术参致

原 料 去皮圆杉木
带皮阔叶和针
叶树材削片

甘 蔗 渣 棉 秆 ! 稻 草

密度 ( k g / m
3
)

抗弯强度 (N /m m Z )

平面抗拉 强度 ( N / m m Z
)

2小时厚度膨胀率 (% )

24 小时厚度膨胀率 (肠 )

2小时吸水率 (呱 )

24 小时 吸水率 ( 帕 )

1 2 5 0

1 5 。 8

0 。
64

0 。 9

l
。

6

1 3
。

5

1 9 。 0

1 20 0

1 2
。

1

0 。
5 5

l 。 3

1
。

7

1 6
。

5

2 1
。

5

12 00

1 3 。 l

0 。 66

0 。 6

1 . 6

9
。 3

1 5
。 9

1 35 0

1 4
。

6

0 。 8 7

0 。 7

1
。

2

了。 O

1 4 。 2

12 5 0

8
。

8

0 。 5 2

l 。 4

2
。

3

1 3 。 4

1 5
. 9

1 3 00

8
。

4

0 。
3 1

0
。

4

l
。

0

1 4 。 l

2 0 。 6

注
:

根据比松短程压制工艺
,

板厚 12 m m
.

上述各种方法中
,

究竟那一种合适
,

这显然取

决于许多因素
。

关键是原料供应的规模和价格
。

另

外
,

对板材在不同使用范围 (例如家具制造或建筑

业 ) 的不同要求以及预期的产品销售价格等都具有

决定性意义
。

-

3
.

玉米秸

因为玉米秸的产量有增无减
,

因此用这种原料

生产刨花板可能具有深远意义
。

但是用腥醛树脂胶

看来还有问题 (见表 8 )
,

与棉秆相 七匕 抗弯强度

表 8 棉杆
、

玉米秸
、

花生壳刨
.

卜

花板的研究结果
-

下降和厚度膨胀上升的指数都在50 %左右
。

横向抗

拉强度甚至下降60 % 之多
。

对这些原料尚待进行系

统的研究
。

为了便于比较
,

该表还列举了花生壳制作的刨

花板的技术参数
。

这些数据在该项研究范围内业已

经过检验
。

由于花生壳本身密度大
,

板的密度开始便被调

节至 s o o k g / m
“ 。

这就不可避免地导致每立方米 板

材多消耗 2 5 k g胶料
。

即使如此
,

也还是达不到用棉

秆刨花板那样高的强度
。

根据该表反映的结果
,

有

必要将密度进一步调至 9 00 k g / m
“ 。

棉 秆 花生壳

密度 ( k g /m
3
)

抗弯强度 ( N / m m Z
)

平面抗拉强度 ( N / m m Z )

2小时厚度膨胀率 (帕 )

24 小时厚度膨胀率 (肠 )

6 5 0

2 0 。 3

0
。

4 8

9 。 8

1 9
。

4

主米秸

6 5 0

10
。

1

o ` r s

1 4
。

7

3 1 。 5

结束语
8 5 0

1 6
。

7

0 。 37

5
。

5

2 0
0

7

注
:

固体树脂 hlJ 见
: 8

.

5肠脉醛树脂

石蜡剂量
: 1

.

0呱 铺装
:

非混和 铺装 加压时间

系数
:

i2 秒 / m m 板厚 板厚
:

场 m m

合适的代用品中也包括一年生农作物 的 废弃

物
。

如果采取相应的原料制备工艺
,

其中的一部分

如亚麻
、

大麻
、

甘蔗渣
、

棉花秆可以用来生产刨花

板
,

其质量可与普通的木材刨花板相匹敌
。

而其它

如禾秆
、

稻草
、

玉米秸还至少部分地有待于合适的

工艺方法的开发以及在实践中的运用
。

4 5


