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厕花蒸汽处理提高刨花板

的尺寸稳定性

陆仁书 蔡力平

( 东北林业大学 )

袖婆 本研究探索用高压饱和蒸汽处理刨花来提高刨花板的尺寸稳定性
。 、

份别对云杉 (八 ce
a

“
PP

.

) 和桦木 ( B 。
细 la “

PP
。

) 找出了不同的蒸汽压力和处理时间与刨花板的弹性模量
、

静 曲 强

度
、

平面抗拉强度和线性膨胀率之间的关系
,

并得出结论
:

一

蒸汽处理刨花时较适宜 的工 艺 条 件

为
:

蒸汽庄万玩 3 N / m m “ 左右
,

蒸汽处理时间 5一 6 m i n ; 经蒸汽处理后桦木刨花板尺寸稳定性的

改善程度优于云杉刨花板
。

关翎词
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线性膨胀率

一
、

引 言
卜 ` 、

近年来
,

,

刨花板的应用越来越广泛
,

它

不仅被用于家具
、

室内装修
,

而且作为建筑

构件用于室内外
。

由于环境空气 湿 度 的 变

化
,

常常使刨花板在厚度和长宽方向的尺寸

发生变化或者板 面翘曲
,

给刨花板的应用带

来严重的问题
。

因此要扩大刨花板的用途
,

有

必要对提高刨花板的尺寸稳定性进行研究
。

H e
eb in k等

〔 , ,

的研究结果表明
`

,

石蜡只

能暂时地阻止水的吸收
,

若板材长时间地暴

露在 湿空气中
,

石蜡就不能起永久的保持尺

寸稳定性的作用
。

J叮 g “ sn “ n
等

〔 2 ’
认为刨花

板的厚度膨胀是由子被压缩的木刨花内部结

合力的放松而引起的
。

iV at l等
` “ 〕
认为刨 花

板的尺寸稳定性受相对湿度
、

胶粘剂类型
、

刨花表面积和重量 比丫板子密度
、

刨花长细

比
、

包lJ花厚度和长度的影响
,

并找出它们之间

的回归方程
,

确定了使线性膨胀和厚度膨胀

最小的最优生产条讯 T
a y lo : “ ’

通过试验证

明用饱和蒸汽在高压下处理刨花或术片能大

大地提
.

高木质人造板的泉寸稳定性二自本的
富丰讲一密

“ ,
用三种不同的蒸汽处理 条

一

件

对桦木刨花进行处理
,

`

结果发现处理后板子

厚度膨胀率太大减小
,

弹性模量也有所提高
,

只是平面抗拉强度有所降 低
。

W
.

E
.

H s u
等

〔 6 ’
用 1

.

5 5 M P a 的高压蒸汽对杨木和松 木 刨

花处理 。~ s m i n ,

结果表明随蒸汽处理时 间

的增加
,

板子的厚度膨胀率和线性膨胀率减

小
,

而弹性模量
、

静曲强度和平面抗拉强度

基本不变
。

.

通过查阅文献
,

笔者认为
,

尽管影响刨花

板尺寸稳定性的因素很多
,

但主要有两个
:

一是木刨花本身吸湿膨胀所引起的可恢复变

形
,

二是被压缩刨花的回弹及刨花 间胶结处

的断裂而引
`

起的不可恢复性变形
。

后者是 由

于板坯在加压过程中
,
刨花受到高度压缩

,

在刨花 中和刨花之间产生很高的内应力而造

成的
。

当刨花板吸湿后
,

刨花内和刨花间的

内应力释放出来
,

如释放出的应力大于刨花

间的胶结强度
,

则胶结被破坏
,

刨花彼此分

离
,

结果引起板子 的膨胀
。

亘此
,

.

减小刨花板的吸湿性和板 内的内

应力是提高板子尺寸稳定性的关键措施
。

本

研多椒图通过对刨花班行高压蒸汽处理
,

使

细胞壁软化
,

增强纤维的柔韧性
,

f

增加刨花
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的可压缩性
,

减小热压过程中的内应力
,

同

时还使半纤维素部分水解
,

以达到提高刨花

板尺寸稳定性之目的
。

二
、

试验材料与试验方法

试验选用云杉和桦木为试验材料
,

、

刨花

厚度为 0
.

3~ o
.

6m m
,

刨花长度为 15~ 4 o m m
“

刨花中树皮含量不大于 10 %
。

为确认刨花在

蒸汽处理后形态是否变化
,

分别对蒸汽处理

前后的刨花进行筛分值测定
,

并用 F检验 法

检验两组母体的标准差
〔 ” ,

检验结果证明各

组数据之间没有明显差异
。

因此可以认为
,

高压蒸汽处理对刨花尺寸无显著影响
。

胶粘剂采用 D N一10 号豚醛树脂 胶
,

用

D T L一 2作防水剂
。

胶粘剂用量为干刨 花 重

量 的 10 %
,

防水剂用量为干刨花的 0
.

5% (均

指固体重量 )
。

刨花板的密 度 设计 为 0
.

65

g / m 3 ,

拌胶后手工铺装
,

热压温度为 1 70 ℃
,

热压时间为 s m i n ,

试样尺寸均为 3 4 0 丫 3 40 X

12 m m 。

板材的静曲强度
、

弹性模 量
、

平 面

抗拉强度
、

吸水厚度膨胀率
、

密度和含水率

均按国标进行测定
,

板材的线性膨胀率按美

国 A S T M D 1 0 3 7一 78 进行测定
。

为找出蒸汽压力与刨花板性能的关系
,

试验把蒸汽处理时间固定为 s m in
,

蒸 汽 压

力 分 别 为 0
.

3 , 0
.

5 , 0
.

8 , 1
.

1 , 1
.

3 和 1
.

5

.

N / m in
“ ; 为找 出蒸汽处理时间与刨花板性能

的关系
,

把蒸汽压力 固 定在 1
.

3 N / m m气

蒸汽处理时 间分别为 1
、

2
、

3
、

5
、

8
、

1 2m i n 。

三
、

试验结果与分析

1
.

当蒸汽处理时间为 s m in 时
,

刨花 蒸

汽处理压
l

力与板子各项性能的关系如表
’

1 和

图 1~ 5所示 (图中
·

为云杉
, 。

为桦木 )
。

从图 1和图 2可见
,

’

随着处理蒸汽压力的

增加
,

云杉刨花板的弹性模量和静曲强度变

化不大
,

始终保持在一等板以上歹而桦木刨

表 1
一

刨花蒸汽处理压力与板子性能的关系 (时间
: s m i n )

蒸汽压力
( N加 m Z

板密度
`

( g /
e m 3 )

静曲强度
( N /m m Z

} 弹性模量 }
) }(

` ’ 0 3 N / m m Z ) }
平面抗拉强度
( N加 m Z )

_
含水率
( 肠 )

吸水厚度膨胀率
( 肠 )

00000 0
.

6 888 24
.

777 2
.

999 0
.

6 444 7
.

666

000
。

333 0
.

7 000 2 3
。

666 2
.

999 0
.

6 444 .6 222

000
.

555 0
.

7 000 2 3
.

999 3
.

111 0
.

5 777 6
.

111

心心
0

.

888 0
.

6 777 1 9
.

333 2
.

6
,,

0
.

5 000 6
.

111

111
.

1
`

,,

0
.

6 666 2 0
.

1
___

3
.

111
一

0
.

.

6 1
、、

6
.

111

111
.

333 0
.

7 111 2 1
.

222 3
.

222
一

0
.

5 555 6
.

000

111
.

555 0
.

6 9
,,

1 8
.

999 2
.

666 0
。

4 111 6
.

111

00000 0
.

6 888 1 6
.

000 2
.

333
.

拼
一

.0 4 444 7
.

222

000
.

333 0
.

7 000 1 6
.

333 2
.

555 0
.

3 999 6
.

666

OOO 555 0
.

7 333 1 8
.

333 2
.

666
`

0
.

5 666 6
.

222

qqq
.

888 0
.

6 999 1 9
.

555 3
.

000 0
.

5888 6
.

6
’’

111
.

111 0
.

7 000 1 9
.

888 3
.

222 0
.

5 333 6
.

111

111
.

333 0
.

7 000 2 0
.

777 3
.

555 0
.

6 222 6
.

000

111
.

555 0
.

7 000 1 9
.

666 3
.

111 0
.

4 888 6
,
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.
蒸汽压力为。者表示刨花未经蒸汽处理

。

花板的弹性模量和静油强度则有所提高
。

当

蒸汽压力为D
.

S N加m
Z

时
,

板 子 的 静 曲强

度从原来二等板 ( 1 6 N /玩。 ,

) 提高 到 一 等

板的水平 (1 S N加m Z
)

。

但当蒸汽 压 力 超

过 1
.

3 N / m m
“
时

,

板子弹性模量和静曲强 度

又有所下降
。

一

蒸汽压力对云杉和桦木 falJ 花板

平面抗拉强度的影响 (图4) 规律不 明显
,

但也都满足了一等板的要求
,

若蒸汽压力大

于 1
.

3 N加 m
Z ,

则板子平而抗拉强度呈现 下

降的趋势
。

.

-



卜 从图
,

5 可见 , 板子的线性膨胀率随处理

时蒸汽压力的增加两博少
。

世当蒸汽压力为

0
.

8N / m m ,
时

,

云杉刨花板的线性膨胀
·

反 而

有所增加
,

·

在 1 .3 N / m m “
时为最小

,

对 于 桦

木刨花板来说
,
随着蒸汽压力的增加

,

板子

的线性膨胀率下降
。
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从图多可看出
,

处理云杉刨花的蒸汽压

力超过 0
.

8 N加 m
“

时
,

板子的吸水厚度膨 胀

率急剧减小 ; 而桦木刨花的吸水厚度膨胀率

则是逐渐减小
,

当蒸汽压力为 1
.

3 N加m
Z

时

出现最小值
。

·

一

2
.

当蒸汽压力为玉声N / m m “

时
,

刨花 蒸
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表 2
`

刨花蒸汽处理时间写板子性能的关系 (压力
: 1

.

3N / m二 “ )

犀一
.
处理时间为。表示刨花未经处理

.

汽处理时间与板子各项性能的关系如表 2 和

图 6 ~ 1 0所示 (
·

为云杉
, 。

为桦木 )
。
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·

“
芍 6 8

蒸汽处理时间 (巾 i

10 12

n )

1
.

用高压饱和蒸汽处理的云杉和桦木刨

花压制刨花板
,

能显著地提高刨花板的尺寸

稳定性
,

并能保持其强度指标基本不变
。

2
.

本试验条件下
,

可认为蒸汽处理刨花
一

较适宜的工艺条件为
:
蒸汽压力 1

.

3N加淤

左右、
一

蒸汽处理时间 5~ 6 m in
。

」
,

.

3
.

就树种而言
,

刨花蒸汽处理对桦木刨

花板的吸水厚度膨胀率和线性膨胀率的改善

程度优子云杉刨花板
,

而且该板材的其它指

标 (如弹性模量
、

静曲强度和平 面 抗
.

拉 弧

度 ) 均比未处理时有较显著的提高
。

`
·

、 ’

(责任编辑
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蒸汽处理时间和板子线性膨胀率的关系
` 几

从图 6
、

图7可见
,

当云杉刨花处理时间
超过 s in i n后

,

板子的弹性模量呈下降趋 势
,

超过 s m in 后
,

静曲 强度 下 降 ; 桦 木 刨花

蒸汽处理时间在 3m in 以内时
,

随着
、

处 理 时

间的增加
,

板子的弹性模量增加
、

静曲强度

也很快增加
,

超过 4m in 后
,

其弹性模 量 的

变化趋向于平缓
。

刨花末经处理时
,

板子的

静曲强度刚够二等板的水平
,

经 蒸 汽 处 理

l m in 后 即达一等板水平
。

但处理时 间 超 过

4 m in 后
,

板子静曲强度随处理时间 的 增 加

而下 降
,

处理 1 2m in 时
,

静曲强度降至二 等

板的水平
。

图 9 也表明
,

处理时间过长 (大

于 s m i n) 板子的平面抗拉强度也 呈
.

下 降趋

势
。

由图
.

8
、

颤
。所示

,

云杉板和桦木板的

吸水厚度膨胀率
、

线性膨胀率均随着蒸汽处
理时间的增加而下降

,

当处理时间超廷
s m i n

.

以后石其下 降
·

的嘱度明显减刁、
。 一

“
·

_
、

护、 ’

四
、

结 语

综上所述得出以下几点结论
:

.

1 1
.
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木材加工企业中废物的有效利用途径

在 1 9 9 1年前苏联动力储备和热力工程讨

论会上
,

专家列夫沙科夫针对木材加工企业

中含毒废物材料的有效利用途径 (包
.

括木材

磨削时产生的粉尘以及 U F 树脂生产车间所

产生的废水 )发表了论文
。

他设计出一套用于

储备动力能源
、 ,

进一步有效利用废旧资源的

装置
。

一

该装置的生产过程分三道工序
一

:

第一

道工序是将木材磨削时产生的粉末送入燃烧

室充分燃烧
;
第二道工序是把燃烧时所释放

出的热量用于废水中杂质的热处 理 ; 第三道

工序是将经过热处理除掉杂质的热水用于木

材碎料的干燥
。

生产性试验表明
:

甲醇
、

甲醛和树脂在

完全酸化后可以转变为无毒物质
。

该项研究

的成功既保护了生态环境
,

又充分有效地利

用了燃料资源
。

对于一条 年 产25 万 m
3

的 刨

花板生产线来说
,

如果能有效利用从废物中

提取的能源
,

`

那么每年可节约 1千吨动力燃

料
。

在 B 二 a r o B e 贝 e o c K 。 。家具厂 已建造了一

套该装置系统
,

上面有配备特种旋风分离器

的燃烧室和喷射器
。

与此同时
,

他分析了刨

花板在多层水力热压机上的热压规程
,

提出

了应用高温载热介质
、

降低板坯 的 初 含 水

率
、

升高垫板和板坯的初温
、

采用无垫板操

作技术等提高板子质量的有效途径
,

并制定

了最佳的热压工艺参数
。

(郭东升摘译自前苏联 <摘要杂志>
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