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落叶松刨切薄木用材的改性

与蒸煮工艺的研究

李 坚 许秀雯
几

陆文达

(东北林业大学 )

摘要 通过研究
,

筛选出一种高效
、

无毒
、

无污染的落叶松木材处理剂
,

并采用正交试验法得出

落叶松刨切薄木用材的最佳蒸煮工艺
。

据此
,

可以达到溶出树脂
、

缓解应力
、

软化木材并制得合

格的落叶松刨切薄木的目的
。

关匆词 落叶松材处理剂 , 蒸煮 , 改性
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一 前言

落叶松 ( L ar 你 sP P
.

) 是我国北方地区

速生针叶树种之一
,

是东北林区天然林和人

工林的主要用材树种
,
在全国用材林中落叶

松成熟林和中龄林蓄积量占全国用材林木材

蓄积量的 2 2
.

9%
。

建国以来
,

东北地区落叶

松人工林面积已达 92 万公顷
J

,

因此
,

不仅是现

在也是将来可提供大量的商品材和柱杆材
。

但是
,

落叶松木材树脂含量高
、

残 余应 力

大
,

所以干 燥 困难
,

木材 极 易 开 裂
、

变

形
,

落 叶 松 木材加工时还存在易起毛
、

易

劈裂等一系列缺点
,

常被人们视为劣质材而

未能得到充分
、

合理 的利用
。

在森林资源康

芝
、

木材供需矛盾日趋紧张的严峻形势下
,

如何开发利用落叶松木材
,

无疑具有重要的

实用价值和战略意义
。

随着人造板工业的迅速发展
,

人造板 的

表面装饰越来越显示出其重要性
,

装饰的方

法与所用的材料种类 也很多
,

而薄木贴面装

饰因其保留了木材的 自然色调和纹理
,

使人
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杨

毅
、

常笼
、

沈江岩
、

关晓阳等同志
。

感觉柔和舒适
,

因此
,

刨切薄木贴面具有极

大的市场吸引力
。

在刨花板工业 发达 的 国

家
,

刨
.

切薄木工业发展很快
。

如意大利 19 7 5

年刨切薄木产量由 1 03 万立方米提高到 八 十

年代初的 3 90 万立方米 ; 巴西 1 9 7 5年的薄 木

产量为 19 6 0年的 18 倍 ; 八十年代初
,

西德薄

木贴面刨花板占刨花板产量的 47 % 以上
,

西

欧一些国家约占50 %以上
,

预计到 2。。。年的

消费量将会急剧增长
。

我国 目前家具发展方

向是用
”人造板特别是刨花板代替天然木材生

产板式家具
。

全国已有近 80 条板式家具生产

线陆续安装投产
,

若干年后将大量取代传统

家具
,
而在板式家具中多喜采用刨切薄木贴

面
,

可见刨切薄木具有广阔的发展前景
。

但

是
,

适于刨切薄木的用材树种 如 樟 木
、

抽

木
、

水曲柳
、

花梨木等木材资源甚缺
,

且价

格昂贵
, 二

而落叶松木材资源丰 富
,

价 格 便

宜
,

虽在材性上有很多缺点
,

但同时也有不

少优点
,

如树干通直
,

花纹美 丽
,

.

材 质 坚

硬
,

有 一些强度指标和使用特性与水曲柳和

桦木相似
,

如果采用适宜的化学药剂与蒸煮

工艺处理落 叶松木材
,

克服其固有的一些缺

点
,

.

是可能制得合格的刨切薄木
。

这样既解

决了薄木用材的短缺
,

又为落叶松树材的利

用开辟了新途径
。
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在苏联
,

每年用于家具生产的落叶松刨

切薄木占家具生产薄木 耗用 总 量 的 1
.

5一

2
.

0%
。

我国 目前尚无应用落叶松生产 刨 切

薄木的关键在于落叶松木材具有松脂多
、

材

质坚硬等棘手的缺点
。

二
、

高效
、

无毒
、

无污染的落叶松

木材改性处理剂

本研究筛选出适合于落叶松板方材的化

学处理剂
,

具有能溶出树脂
、

缓解应力
、

软

化木材利于刨切 的功能
,

从而制得质量合格

的新型刨切薄木
。

该处理剂具有如下特点
:

1
.

化学药剂来源方便
,

价格较便宜 ,

2
.

处理后废液不污染环境 ;

3
.

药剂无色无臭
,

易溶易注
,

对木材具

有良好的脱脂与增塑作用 ;

4
.

处理后木材颜色悦目
,

不降低木材强

度
,

不影响涂饰
、

胶合等加工性能
。

由于具有上述特性
,

该处理剂易于为周

围环境所接受
,

是迄今为止国内外使用的性

能最优越的一种处理剂
。

三
、

最佳蒸煮工艺的探讨

落叶松由于其解剖构造和化学组成的一

些特点
,

当用作刨切薄木原料时
,

其蒸煮工

艺亦颇有讲究
,

主要表现在
:

1
.

落叶松木材生长快
,

早晚材密度相差

悬殊
,

生长应力大
。

为此
,

蒸煮过程中须使

生长应力充分释放
。

2
.

落叶松木材富含树脂
,

有关研究 已表

明
,

树脂的存在不仅阻碍了木材内部水分以

气态形式向外移动
,

而且刨切加工时易于粘

附刀具
,

降低刨切质量
,

影响刨切薄木的涂

饰性能
。

故蒸煮过程必需兼具脱脂效能
。

3
.

落叶松木材细胞腔中水溶性 抽 提 物

—
阿拉伯半乳聚糖含量很高

,

有关研究证

实
,

这种抽提物沉积在落叶松管胞具缘纹孔

膜微纤丝 的间隙之 间
,

阻碍了木材内部水分

以液态形式向外移动
,

是造成落叶松木材难

`

干
、

易裂的重要原因
。

为此
,

蒸煮处理亦需

适当除去这种水抽提物
,

以改善刨切薄木的

干燥性能
。

有鉴于此
,

本研究在筛选获得高效
、

无

毒
、

无污染处理药剂的基础上
,

应用正交试

验方法
,

分析木方蒸煮的各种影响因素及其

相互联系
,

从而获得最佳蒸煮工艺
,

为落叶

松刨切薄木的工业化生产奠定科学基础
。

(一 ) 材料和方法

试材为兴安落叶松 ( L
a r ` x g m e l i n i i )

,

来 自大兴安岭新林林业局
。

要求试材平直
、

健全
,

尤应尽量减少节子的个数
,

锯解剖面

尽可能选用花纹美丽的弦切面
,

锯解过程应

严格控制
。

木方规格为 1 5 0 x 25 0 x 4 0 0 m m
,

钢质蒸煮桶为可开启式
,

’

直 径 5 60 m m ,

高

l o 0 0m m ,

外覆保温层
,

升温
、

保温用常压蒸

汽
。

根据以往经验
,

结合兴安落叶松固有的

特点
,

采用适宜的处理药剂
,

以药剂浓度
、

升温速度
、

保温温度和保温时间为主要影响

因素
,

设计了四因素三水平
、

的蒸煮木方正交

试验方案如下
:

A
.

保温温度 ( ℃ ) “ 80 95

B
.

保温时间 ( h r .

) 3 0 1 5 5

C
.

升温速度 ( ℃ / h
r .

) 2 3 4

D
.

处理剂浓度 ( % ) 1 0
.

5 0
.

1

木方先经常温药液浸泡 2 4小时
,

然后升

温
,

在 50 ℃以前
,

升温速度保持 5一 6℃ / 小

时 ; 达 50 ℃后
,

保温 5一 7小时 ; 再行升温
,

升温速度分别为 2 ,

5, 4℃ /小时
。

蒸煮后的木方
,

`

在 S L一 2 5 o v 型卧式刨切

机上刨切成厚度。
.

4扭 m 的薄木
,

经 R D 一
6J 滚

筒干燥机干燥
,

然后按规定裁剪薄木试样
,

于 R w S一 1型木质材料表面粗糙度 测 定 仪 上

测量薄木表面粗糙度
,

并分别采用经典的苯

醇抽提法及 自行设计的双氧水法和红外灯法

测定蒸煮后试样中的树脂含量
,

试验结果见

表 1
。

(二 ) 结果与分析

1
.

表面粗糙度分析



表1 蒸煮试验结果统计
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( 1) R
.

值的分析
由上表 R

。

值可 以得出
,

薄木的 R
。

值 随

保温温度的升高而彼动
:
在 80 ℃

’

时
,

R
.

值最

低
,

在保温时间为 1 5小时时
,

出现最小值
。

在升温速度为 2℃ / hr
.

和 斗℃ / hr
.

时的 R
。

值

均小
,

处理剂浓度为 an 时
,

R
。

值亦 最 低
。

因此
,

若只按薄木粗糙造 R
。

值作为衡量指标

的话
,

最佳组合为 A ZB
3
C

3
D 3 。

从综合分析中可以看出
,

以 4℃ / hr
.

速

度升温时的R
。

值与以 2℃ / hr
.

升温 时 的 相

比
,

R
。

值相差不大
。

为了提高生产率
,

升温

速度以 4℃ /hr
.

更合适
。

因此
,

最佳组 合 为

A : B : C 3D 3 。

依次分析 R
y 、

R
:

值
,

.

可以得出与 R
.

值

相同的结果
,

不再赘述
。

( 2 ) 影响薄木表面粗糙度 的 因 素 很

多
,

主要有
: 切削方向

、

刀刃锋利程度及切

削角
、

切削厚度
、

木材内应力大小
、

木段软

化程度等
,

其中木段软化程度是重要因素
。

测得数据表明
,

不同蒸煮条件得到的薄

木
,

尽管表面粗糙度的 R
。 、

R
, 、

R
`

值 有所

不同
,

但都在刨切单板国家标准中规定的范

围内 ( R
。

《 2 0卜m ; R
,

簇 1 5 0林m ; R
:

镇 1 0 0

协m )
。

2
.

树脂含量分析

( 1) 测定方法采用传统的苯醇抽提法
,

将干燥后的薄木研磨并筛选
,

制成 40 一 60 目

的木粉
,

称量后置于索氏抽提器中用苯
一 乙

醇
.

(体积比 2 , 1) 抽提
,

计算得出树 脂 含

量
;

( 2 ) 从脱脂效果分析
,

最佳的蒸煮水

平组合为 A 。 B Z
C

: D 3 。

从极差分析得出
,

影响脱脂的主导因子

为保温时 间
,

而后依 次为保温温度
、

升温速

度和处理药液浓度
。

.

落叶松的松脂是由易挥发的菇烯类化 合

物 (松节油 ) 和不挥发的树脂酸 (松香 ) 组

成 的混合物
,

高温可以使树脂粘度下降易于

流动
,

在水蒸汽作用下
,

菇烯类化合物可发

.

飞导
.



生水蒸汽蒸馏而逸 出材面
,

处理药剂与树脂

酸在高温下发生皂化反应
,

而生成溶于水的

树脂酸盐从材面排出
,

达到脱脂目的
。

长时

间的高温处理可使反应充分彻底
,

抽提出的

树脂量相对较多
。

处理药液浓度 D Z
与D 。

脱脂

率仅差 .0 23 %
,

从经济和节约成本 的观点出

发
,

官用 D 3 。

处理前落 叶松中苯醇抽提物 (树脂 ) 含

量为 2
.

59 %
,

而处理后薄木中树脂含量较前

明显降低
,

表明蒸煮确是起到了软化和脱去

树脂的作用
。

.

3
.

在一定条件下
,

保温时间和保温温度

的影响是显著的
,

保温时间愈长
,

保温温度

愈高
,

蒸煮液的棕红颜色愈深
、

液面漂浮的

油脂颗粒亦明显可见
,

木方软化程度增大
,

刨切薄木质量亦好
,

薄木中残存树脂含量亦

低
。

但温度过高
、

时间过长
,

蒸汽
、

煤耗上

升
,

处理成本亦高
。

升温速度虽不是重要的影响因素
,

但亦

应保持木方内部和表面温差不致过大
,

否则

可形成热应力
,

使木方开裂
,

影 响 蒸煮 质

量
。

处理药液浓度差别的影响亦不甚明显
,

因此
,

在保证软化
、

脱脂的前提下
,

为降低

处理成本
,

拟选用药液量少
,

处理浓度低的

配方
。

综合质量
、

经济
、

成本
、

试验结果及极

差分析
,

得出最佳蒸煮工艺条件为
:

保温温度
:

95 ℃ ;保温时间
: 1h5

r .
;升温

速度
: 4℃ / hr

.

(若工业化生产中木方尺寸较

大时
,

升温速度拟为 2一 3℃ / hr
.

) ;
处理药

液浓度
: 。

.

1% (若工业化生产 可 取 0
.

1 ~

0
.

2 % )
。

四
、

结论

1
.

本研究采用 的落叶松木材处理剂为高

效
、

无毒
、

无污染的化学处理剂
,

优于迄今为

止国内外使用的其它各种处理剂
。

2
.

采用本研究制定的蒸煮工艺处理的落

叶松材作为刨切薄木用材是完全可行的
,

但

必须严格选用原材料
。

(责任编辑 袁东岩 )
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