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竹材中密度纤维板的初步研究

王天佑 李 强 潘海 丽

(中国林科院木材工业研究所 )

摘要 本文探索了用竹材作原料生产中密度纤维板 ( M D )F 的技术可行 性
,

研 究 了与M D F质量

有关的一些因素
。

试验结果表明
:

胶粘剂和防水剂的添加量
、

热磨和热压条件对板材 性能有显著

影响
。

控制好这些工艺参数
,

可以生产出合格的竹材中密度纤维板
。

关键词 竹材 , 中密度纤维板 ( M D玛

竹类在我国分布甚广
,

资源十分丰富
,

/ 分钟
;

据统计约有竹林面积 5 0 0 0余万亩
,

年产竹材 4
.

施胶 将含水率约为 35 %的纤维置入

50 0余万吨
。

施胶箱中
,

胶液按比例均匀地喷撒在纤维上
,

竹材具有生长快
、

成材早的特点
。

竹材 如果在施胶过程中施加固化剂或石蜡乳液
,

性质与木材相近但又具有相 当差异
。

现在除 可以与胶液混合同时喷在纤维上
;

了统传的用于建筑
、

家具
、

农具
、

日常生活 5
.

干燥 采用试验用电加热 气 流 干 燥

用品
、

工艺品及部分作造纸原料外
,

近几年 机
,

干燥后的纤维含水率应控制在 10 一 12 % ;

来又开发出竹材胶合板
、

竹材层积材
、

竹材 6
.

成型与预压 用木框手工成型
,

板坯

碎料板等新产品
,

但数量不多
。

开辟竹林利 幅面为 3 0 0 x 3 o o m m
。

采用单层冷压机预压
,

用新途径仍然是一项十分有意义的工作
。

本 预压压力为 0
.

98 P M
a
左右 ;

研究系利用厘竹
、

青皮竹和铁厘竹试制中密 7
.

热压 采用双层试验压机
,

总压力为

度纤维板
.

( M D )F
,

目的是探索这 几 种 竹 50 吨
,

热压板幅面为 4 20 x 4 20 m m ,

用厚度规

材制造M D F的可行性
,

找出合 理 的 生产工 控制板的厚度
,

艺参数
。

研究证明
,

竹材是一 种 生 产 M D F 8
.

试验板性能测试 在室温状态下将试

的较好原料
,

产品的物理力学性质和外观质 验板放置 24 小时
,

经砂光后按照 Q / 2 5 96 一

量均达到技术指标要求
。

82 株洲市木材厂企业标准测定物 理 力 学 性

一
、

试验步骤和方法 能
,

取样方法如图 1 所示
。

1
.

原料 厘竹
、

铁厘竹
、

青皮竹
,

取自 二
、

试验结果与讨论

广东省怀集县 , 1
.

原料 厘竹
、

铁厘竹和青皮竹外观细

2
.

备料 用 35 / 8 12 型削片机将竹 材切 长呈圆柱形
,

秆高
,

皮层组织紧密
,

密度均大

成长 2一 c3 m的竹片
,

经筛选后 将 厘 竹
、

铁 于木材
,

主要由纤维细胞
、

薄壁细胞
、

导管

厘竹
、

青皮竹按委托单位要求 以 3 : 2 : 1的 和表皮细胞组成
。

纤维长而细呈纺锤状
。

其化

比例混合 ; 学组分和纤维形态如表 1
、

2所示
。

3
.

制浆与施蜡 混合竹片经水浸后与石 由表 1看 出
,

竹材与木材相 比
,

含有较

蜡块按预定比例加入 12 一 C P型热磨机 的 垂 多的灰分
,

各种抽提物含量也很高
。

多戊糖

直预热缸 中
。

一次装料量约 k3 g (绝干料 )
,

经
。

含量明显高于针叶树材
,

与阔叶树材相近
,

过预热后磨浆
,

磨浆的进料螺旋转数为 30 转 木素含量低于针叶树材
,
与阔叶树材相近

;
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.
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图 1 取样图 (单位
: m m )

l
、

2为静曲强度试件
, 3

、

4为内胶合强度试件
; 5为吸

水串试件
; 6为密度试件

。

纤维素含量略低子木材
,

竹材中非纤维细胞及灰分含量较高
。

竹

材中的 iS 叭及表皮中蜡质
,

影响纤维之间的

结合以及与胶粘剂的胶合
,

这对产品的强度

将有不利影响
。

再者
,

竹材中多糖物质及抽提

物含量偏高
,

这又是导致产品吸水率增加的

因素
。

表 2反映了竹材纤维细胞形态的特点
,

三

种竹子的纤维长宽比及壁腔比都比木材大得

多
:。

一般说来
,

长宽比大的纤维交织性能好
,

有利于纤维之间的结合 ; 而竹材 与木 材 相

比
,

竹材的细胞壁 由若干层叠合而成
,

每层

均非常致密
,

尤其是壁腔比大
,

故在制浆与

热压过程中不易被压扁成带状
,

柔 性差
,

接

表 1 竹材与木材的化学组分 〔 ` ’ “ 〕
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表 2 竹材与木材的纤维形态
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触面积小
,

影响纤维之间的交织
。

由于竹纤

维长宽比及壁腔比都较大
,

对纤维之间结合

的影响将是正反两方面的
,

究竟哪一方占主

导地位还需要深入研究
。

2
.

制浆处理 取预热蒸汽压力为 0
.

59 一

0
.

7 8 M P a ,

预热处理时间分别为 7 分钟和 13

分钟
,

结果如表 3 所示
。

结果表明
,

预热 7 分钟
,

所制得的中密

度纤维板的静曲强度
、

内胶合强度
、

厚度膨

胀率等技术性能指标均较理想
。

3
.

施胶

①施胶量 采用 D W I一 工G型低毒 脉 醛

树脂胶
。

施胶量分别取 8 %
、

10 %
、

12 %和

14 %进行对比
,

结果如表 4 所示
。

结果表明
,

静曲强度随施胶量增加而明

显提高
,

内胶合强度也有同样趋势
,

其它各

项指标无明显的规律性变化
。

说明施胶量主



表 3 预热时间对板性能的影响

些一全注访渔胶址 12 男
,

施蜡见 2拓
。

表 4 施胶盆对板性能的影响

施胶虽

(拓)

物 理 受 学 性 能

率)水书吸(密 度
( g /

e m 3
)
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( N /m m Z )
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注
:

施蜡 2万
,

热压温度卫60 ℃

要影响板子强度性能
。

②固化剂 采用氯化按作固化剂
,

用量

取 0 %
、

0
.

5 %
、

1 %
,

结果如表 5所 示
。

结果表明
,

加入固化剂后
,

板的静曲强度

及内胶合强度有所下降
,

加入量越多
,

降低

幅度越大
,

根据这一试验结果
,

采 用 D W I

一 I G型脉醛树脂胶粘剂以不 加 固 化 剂 为

宜
。

4
.

施蜡方法及施蜡量

①施蜡方法 采用直施石蜡与施加石蜡

乳液两种方法对板性能的影响进行了比较
,

试验结果如表 6 所示
。

表 5 固化荆用且对板性能的影响
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(多 )
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注
:

施胶皿 12 形
,

施蜡量 2拓
。

表6 施蜡方法对板性能的影响
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结果表明
,

直施石蜡的防水效果较施石 吸水率
、

厚度膨胀率无明显变化
。

说明施蜡

蜡乳液好
,

对板的内胶合强度影响小
,

从生 量为 2 %时
,

板材的防水性能可 以满足要求
。

产工艺上讲也比较简单
。

4
.

热压

②施蜡量 取 2 %
, 3 %两种施蜡量做对 ①热压温度 采用 1 60 ℃

、

1 75 ℃
、

1 90 ℃

比试验
,

结果如表 7 所示
。

三种热压温度作对 比试 验
,

结 果 如 表 8 所

结果表明
,

施蜡量取 2 %
、

3 %时
,

板的 示
。

表 7 施蜡纽对板性能的影响

施施蜡盘 (解 ))) 物 理 力 学 性 能能

密密密 度度 静曲强度度 内胶合强度度 吸水率率 厚度膨胀率率 含水串串 线膨胀率率
((((( g /

e
m 3 ))) ( N / m m Z ))) (N / m m Z ))) (拓))) (拓 ))) (绍 ))) (书)))

22222 0
.

6 999 2 2
.

222 0
.

5 555 2 6
.

3000 1 222 5
.

2 222 0
.

2 777

33333 0
.

7 333 2 6
.

333 0
.

5 888 2 5
.

3 000 1 111 5
.

2 999 0
.

2 777

注
:

施胶量 比拓
,

热压温度 18 。℃
,

直施石蜡
。

表8 热压温度对板性能的影响

热热压温度度 物 理 力 学 性 能能

(((℃ ))))))))))))))))))))))))))))))))))))))))))))))))))))))))))))))))))))))))))) 密密密 度度 静曲强度度 内胶合强度度 吸水串串 含水率率 厚度膨胀串串 线膨胀率率
((((( g /

e m 3
))) ( N / m m Z ))) ( N / m m Z

))) (拓))) (多 ))) (书))) (拓 )
...

1116 000 0
.

7777 2 2
.

888 0
.

4 999 2 3
.

8 444 3
.

444 12
.

555 0
.

2白白

1117 555 0
.

7 555 2 3
.

888 0
.

4 888 2 2
.

1555 3
.

222 12
.

999 0
.

2 999

111 9000 0
.

7 222 2 6
.

111 0
.

4 444 2 1
.

0 999 3
.

333 12
.

666 0
.

2 888

. 注
:

施胶量 12 拓
,

施蜡量 2多
。

结果表明
,

随热压温度的提高
,

板的静

曲强度逐渐提高
,

内胶合强度有所下降
,

吸

水率逐渐降低
。

②热压时间 采用 2段加压曲线
,

如图 2

所示
。

A段热压压力取 3
.

92 N / m m
“ , B段取

1
.

96 N / m m 、 热压温度取 1 80 ℃ ; 施胶量取

1 2 % , 施蜡量取 2 % (直施石蜡 )
;
板 坯 含

水率 1 4
.

8纬
。

在上述工艺条件下改 变 A
、

B段 热 压时

间
,

比较板性能的变化
,

结果如表 g 所示
。

.

~ I A

厦
“ ’ U

}万
-

几
二

长 2
。

O卜卜- - 一 ~ - 一 一`

-
` 二

坦 ! I

翼 }l

时何
,

图 2 热压曲线

由 )七科
,

热压时间中
,

得出每m m板厚 的

表 9 热压时间对板性能的影响

时时间间 物 理 力 学 性 能能

AAA一 BBBBBBBBBBBBBBBBBBBBBBBBBBBBBBBBBBBBBBBBBBBBBBBBBBBBBBBBBBBBBBBBBBBBBBBBBBB

(((分 ))) 密 度度 静曲强度度 内胶合强度度 吸水率率 含水率率 厚度膨胀率率 线膨刀长率率
((((( g /

e m 3 ))) ( N / m nz Z ))) (N / m m Z ))) (男 ))) (多 ))) (拓 ))) (多 )))

444 ee ZZZ 0
.

7 222 2 8
.

666 0
.

5 222 18 8 888 7
.

444 8
,

111 0
.

2 111

444一444 0
.

了333 2 9
.

000 0
.

6 111 18
.

6 888 7
.

333 8
.

222 0
.

1222

555一333 0
.

6 888 27
.

444 0
.

5777 19
.

0 888 7
.

333 8
.

222 0
.

t 333

666一222 0
.

7 000 2 6
.

111 0
.

5 111 2 3
.

0 000 7
.

444 8
.

555 0
.

1 333

·

9



热压时间以 0
.

8一 0
.

9分钟为宜
。

对压制 gm m

厚中密度纤维板的热压时 间 为 4, 一 4’ 时
,

产品的强度及防水性均较理想
。

三
、

结论及建议

1
.

用竹材制造 中密度纤维板在工艺上是

可行的
,

采用适当的工艺条件可压出质量良

好的 中密度纤维板
,

其静曲强度 可 以 达 到

2 4
.

5 N / m m “以上
:

内胶合强度超过 0
.

5 N /

m m
Z ,

吸水率为 20 %左右
,

厚度 膨 胀 率 为

9 %左右
,

线膨胀率 小 于 0
.

3 %
。

2
.

针对本试 验用的三种竹材及其配比
,

可采用如下工艺条件压制中密度纤维板
。

①热磨工艺 预热时间
: 6 一 7 分钟 ; 预

热蒸汽压力 0
.

59 一 O
.

78 M P a ; 磨浆纤维滤水

度控制在 16 秒左右
。

②施胶 采用 D W I 一 I G型脉 醛 树脂

胶
,

施胶量 12 % (固体 树 脂量 / 绝干 纤 维

量 )
。

③防水剂 采用固体石蜡直 接 施 加方

法
,

施蜡量取 2 % (石蜡量 / 绝干纤维量 )
。

④热压工艺 热压温 度 1 80 士 5 ℃
,

热

压曲线如图 2所示
。

热压前板坯含水 率 控制

在 n ~ 15 %
。

采用二段加压
,

其热压时 间以

每m m板厚为 0
.

8 ~ 0
.

9分钟为宜
。

厚 度 为 9

m m时
,

采用 A段 4 分钟
,

B段 4 分钟
。

3
.

问题与建议

①试验用竹材为三种
,

因三种竹材的化

学成分
、

解剖特征各不相同
,

如何合理搭配三

种原料对提高板子质量将有很大影响
。

本试

验采用的原料配 比仅依据三种竹材的产量而

定
,

并非最佳方案
。

②本次试验仅对三种竹材进行了初步探

索
。

因竹材纤维的化学组成和纤维形态均有

其独特之处
,

还应继续进行深化研究或生产

性试验
。

(责任编辑 姜征 )
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