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木塑复合材性能的研究
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�浙江林学院
，
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许英超
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摘 要 本 研 完 了仁用 �种不 同处理液处理桦木
，
以 改善其性能

。
结果表明

，
�种处

理 �夜对桦木都有较好改
，

性作 用
。

改性后 的桦木尺寸德 定性和力学性能较素材有显著

提
�
亡�

，
可代替优质木材川于高档产品 的生产

。
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随着现代工业的高速发展和人民生活水平的日益提高
，
人们对木材材质的要求也越来越

高
。

特别是一些工业用材
，
对木材的机械强度要求很高

。

但当前森林资源中
，
机械强度大的

优质树种稀少
，

而且它们的生长速度大多很慢
，
可利用的优质木材远远不能满足工业用材的

需要
。

为了缓和这一矛盾
，
人们正通过对速生材及低等材进行化学改性处理

，
提高它们的强

度及尺寸稳定性
，
以扩大这些材种的用途

，
来满足人们对优质材的需求【 ” ��

。

本研究试图用单体浸渍并聚合
，
使木材成为木塑复合材的方法来提高性能

，

扩大用途
。

试验以桦木��������为基材
，
以不同单体混合液为处理液

，
添加少量引发剂和改性 剂

，
���加

热催化方法试制木塑复合材
，
并分析其物理力学性能

，

为不同材性要求的木塑复合材生产提

供 梦考
。

材料与方法

�
。
� 试材

本试验所����式材桦木取�匀杭州木材总厂
。

取回来的桦木加工成���� � ���� � �����

试件
，
然后放入烘箱内在��℃下干燥 � �

，

使其含水率达���
。

选择纹理直
，
没有节子的试

件供试验用
。

每组处理取��个试件
。

�
�

� 处理液配制

�
�

�
�

� 药品 过氧化苯甲酞������分析纯
，
湖北大学化 工 厂 生 产�

，
甲 基 丙 烯 酸 甲醋

������化学纯
，

上海试剂一厂生产�
，
丙烯腊�����化学纯

，
上海试剂三厂生 产�

，
苯乙烯

�����工业
���

，，
江苏武进化工厂生产�

，
二乙烯苯�工业品

，
购自临安环保化工厂�

，
不饱和聚

醋������购自临安有机玻璃厂�
。

�
�

�
�

� 配伟
，
� �液

�
�� ���份 � 二乙烯苯 �份 ���� �份 ， �液

�
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配制时先将

单体混合
，
最后加入引发剂 ���

，
搅拌均匀即可�门于浸渍

。

�
�

� 处理方案

如表 �
。

表 � 处 理 方 案

����� � ��������� ����� �

处粗编号 处 理 液 抽真空���� 浸溃时间�� 室温静置时间�� ��℃聚合时问�� ���℃聚合时间�� 试 件 歌

足���，���八甘�︸�
︸

�，�的�，目

对照

�

八

�

�

�

��

�

�

��

��

��

��

��

��

��

��

��

��

��

��

��

�
，
� 浸演过程

浸渍装置示意见附图
，
操作时

，
将量尺寸和称重后的试件放入浸渍罐中

，
并用重物压住

试件
，
以免试件在注入处理液时上浮

，
影响浸注效果

。

然后密封浸渍罐
，
连通缓冲瓶和真空

泵
，
保持罐内绝对压力�

�

�� ���以下抽真空�� ���
，
以排除木材导管和细胞腔内的空气

。

抽真

空完后
，
注入处理液

，
浸渍罐内液面高度可从指示导管上显示出

。

在整个浸注过程中保持液

面满过木材
，
以免空气重新进入细胞内

，
影响渗透

。

浸渍 � �后
，
取出试件

，
拭去沾在木材

表面的液滴
，
量取尺寸并称重

，
对�液还作了不抽真空浸债�� �的处理

。

含浸率计算
�

含浸率 � �浸渍后质量 一 浸渍前质量�

浸渍前质量
� ����

常芷贮液瓶

丽丽丽丽丽丽丽丽丽丽丽�����
�������

��………
真空泵

附 图 浸渍装五示意 图

�玉�
�

������� ������ � ��� ������������

�
。
� 加热旅合

将浸债处理过的试件放入密封容器中静置�� �
，
使浸溃液在试件中分布趋于均匀

。

然后

把试件连同密封容器放入电热恒温箱内进行加热聚合处理
。

先在��℃下放置�� �，
然后升高
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至���℃放置 � �
。

待自然冷却后称重
，
夕林卜算质里增加率和转化率

。

质量增加率 �
�聚合材质量 一 未处理材质量�

未处理材质量
义 ����

转化率 二 质量增加率

含浸率
� ����

�
�

� 性能测试

�
�

�
�

� 吸水率和尺寸稳 定性测 定 将尺寸�� �� 又�� �� � �� �� 的试件在��℃恒温箱内
干燥 � �

，
然后升温到�������℃烘至绝干 ，

在干燥器中冷却后
，
量取尺寸并称重

，
随后浸

入清水中
，
上压重物

，

浸水 �昼夜后取出
，
量取尺寸并称重

。

吸水率
、

体积膨胀率
、

抗吸水

率�����和抗胀率�����的计算如下
�

吸水率 二 �浸水后重 一 绝干重�

绝于重
� ����

体积膨胀率 二
�浸水后体积 一 绝干体积�

绝干体积
� ����

��� “ 叁卑嘿纂赢纂缨鲤
· ‘ 。 。�

���
刀

孟鲤旦弊黯黯湍儡黔丝鲤
· ‘ 。 。�

�
�

�
�

� 力学性能测试 力学性能在 � �木材万能试验机上进行
。

顺纹抗压强度参照 ������
一�� � 抗弯弹性模量和抗弯强度 参 照

�

�� ����一��
，
但采用 中央

�

荷载， 冲 击 韧 性 参 照 ��

����一��� 硬度参照 ��������
，
采用布氏硬度计， 耐磨性试验用试样尺寸���� � ���� �

�����
，
磨面���� � ����

，
用日本产 日立牌磨光机测试

，
振动频率�����次����

，
�二��

木砂纸磨 ����
，
计算质量磨损率

，
以此作为耐磨性指标

。

质量磨损率 二

谴损蒸咎奥卿逸�
又 �。 。�

�晋狈 日�
‘

甲
白

� 结果与分析

�
�

� 含浸率
、

质量增加率和转化率

表 �列出了不同处理材的浸注和聚合的结果
。

由表 �可知
，
抽真空对提高含浸率具有显

著的效果
。

经抽真空处理�� ���
，
浸渍 � �的含浸率就可达���以上

，
而未经抽真空处理

，

即使浸渍�� �
，
其含浸率仅为���左右

。

要达到一定的含浸率
，
抽真空处理是必要的

。

不同

处理液对含浸率也有一定的影响
，
�

，
�液较�液具较大的渗透性

。

质量增加率主要决定于含浸

率和转化率
，
�

，
�处理液的转化率相差不大

，
为���左右

，
而 �处理液的转化率较高

，
达���

。

�
�

� 吸水率和尺寸稳定性

表 �列出了绝干素材和处理材试件同时放入清水中吸水 ��后的吸水率和尺 寸稳定性测

定结果
。

由表 �可知
，
处理材的吸水率

、

吸水体积膨胀率都有较大程度的降低
。
因此

，
处理

材的尺寸稳定性有较大的提高
。

同时
，
也看到质量增加率对吸水率有较大的影响

。
如同为�
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表 � 浸注和聚合的结果

���》�� � ������� �����������益�� ��� ��������������

处理编号 处 理 液

� 对 乒泥

� 八

� 八

� �玉

� ��

抽真空时间���� 浸渍时问�� 含浸术�� 质盘增加率厂� 转化率��

��

�� �

��
�

�

��
�

�

��
�

�

��
�

�
��

�

�

吕�
�

肠

��
�

� 昼
“

·

‘

甘� �

表 � 处理材的吸水率和尺寸稳定性

����� � �
���� ���������� ��� ��� ��������

��������� ��������� ����

吸 水 率 体积膨胀率 ��入 ���

处理编号

�� �� �� ��

� ��
�

� ��
�

� � �

� ��
�

� ��
�

� ��
�

� ��
�

�

� ��
�

� ��
�

� ��
�

� ��
�

�

� ��
�

� ��
�

� ��
�

� ��
�

�

� ��
�

� ��
�

� �身
�

� ��
�

�

液处理的 �号与 �号
，
质量增加 率 分 别 为

���和���左右
，
其吸水率 也 为 ��

�

�� 和

��
。
��

，
抗吸水率为��

�

��和��
�

��
。

这是

由于 �号采用抽真空处理
，
具有较大的质量

增加率
，

因而减少了细胞间隙量
，

使吸水率

降低较大
。

但聚合物质量增加率对尺寸稳定

性的关系却是在一定质量增加率以上时
，

影

响不大
。

如�液处理的 �号与 �号
，
其质量

增加率相差 �倍多
，
而膨胀率和 ���却 相

差不大
。

这与川
�

�英夫的结果是一致的�
“
��

不同处理液对尺寸稳定性影响较大
。

如 �液处理材的质量增加率较�液处理 材 要 高 些
，

但

其 ���却比�液处理材要低得多
。

这可能与不同处理液对细胞壁的处理效果不同 有 关
。

一

般来说
，
处理液只有进入细胞壁

，
并在细胞壁中聚合

，
使纤维保持充胀状态

，

或者置换纤维素

非结晶区的游离经基
，
并形成交联

，
才能明显地改进木材的尺寸稳定性

。

��� 力学性能

表 吐是几种不同处理材的各种力学性能测试结果
。

由表 �可知
，
质量增加率较低的 �号

处理材
，
力学性能改进不大

。

其他 �种处理材
，
由于有较大的质量增加率

，
力学性能均有较

大的改进
。

其中以硬度提高幅度最大
，
侧面为素材的������” � ，

端面为���������
。

其次是顺纹抗压强度
，

为���������
，
耐磨性为���������

，
抗弯强度为���������

，

抗弯弹性模量为���������
，
冲击韧性为���������

。

从处理液来看
，
�液对 ���改进

效果最好
，
�液对冲击韧性改进较显著

，
�液对硬度

、

顺纹抗压强度和耐磨性改进效果较突出
。

表 � 处理材的力学性能

����� ‘ ������������������
�� ��������� ����

顺纹抗压强度 ��� ��� 冲击韧性 硬 度���� 质盘磨损率

处理编号
一

—一一一

—
一���

�
���

�
���

�
���

·

��厂 “ 径 而 弦 面 端 西 �沁

� ��
�

� ��
�

� �
�

� ��� �
�

� ��
�

� ��
�

� �
�

��

� ��
�

� ���
�

� ��
�

� ��� ��
�

� ��
�

� ���
�

� �
�

��

� ��
�

� ��
�

� �
�

� �� ��
�

� ��
�

� ��
�

� �
�

��

‘ ��
�

� ���
�

� ��
�
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�
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�
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�
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�
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�

� ���
�

� �
�
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� 结论

�
�

� 处理材经抽真空后可以达到较大的含浸率
，
�种处理液的转化率均在���以上

。

�
�

� 处理材的吸水率有较大的降低
，
尺寸稳定性有较大的提高

，
但处理液不同

，
改进效果有

一定差异
。

�
�

� 处理材的力学性能均有较大提高
。

其改进效果按顺序依次是硬度
、

顺纹抗压强度
、

耐磨

性
、

抗弯强度
、

抗弯弹性模量和冲击韧性
。

�
�

� 质量增加率的增加有利于提高改性材的力学性能和降低吸水率
，
但对体积膨胀率来说

，

当到达一定量的质量增加率后
，

就达到了较高的改进效果
。

�
�

� 不同处理液对试样的物理力学性能均有较大的改进
，
但各有所长

。

因此
，
本研究的结果

可为生产不同材性要求的木塑复合材提供参考
。

谢呈 俞筱春
、

贫咬木参加 了试验工作
，
在此深表谢意

。
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