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包装用薄型稻草刨花板的制备工艺研究
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摘要: 从包装减量化设计理念出发,探索了薄型稻草刨花板的制备工艺,为绿色包装设计提供材料支撑。 首先

在 2%的 MDI 施胶量水平下,探索了热压温度、热压时间、酚醛胶施胶量对板材物理力学性能的影响,但在最佳

工艺条件下板材的内结合强度和吸水厚度膨胀率都没有达标。 将 MDI 的使用量提高到 3% ,并在热压温度为

150 益 、热压时间为 2. 0 min / mm、酚醛胶施胶量为 14% 、石蜡用量为 1% 的最佳工艺条件下,制备的薄型稻草刨

花板的各种性能都达到了标准的要求。
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Preparation Technology of Thin Rice鄄Straw Particleboard for Packaging
REN Li鄄min, WANG Feng鄄hu, ZHANG Li
(Northeast Forestry University, Harbin 150040, China)
Abstract: Based on the design concept of packaging reduction, the preparation technology of thin rice鄄straw particle鄄
board was studied to provide material support for green packaging design. The effects of hot pressing temperature, hot
pressing time and resin content of phenol formaldehyde resin (PF) on the physical and mechanical properties of the par鄄
ticleboard were studied under the condition of 2% MDI resin content. The internal bonding strength and thickness swell鄄
ing of the thin rice鄄straw particleboard manufactured using the best production technology did not meet the national
standard. When MDI resin content increases to 3% , the physical and mechanical properties of particleboard manufac鄄
tured using the best production technology, which is the hot pressing temperature of 150 益, the hot pressing time of 2. 0
min / mm, the PF resin content of 14% , and the liquid paraffin content of 1% , meets the requirements of the national
standard.
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摇 摇 绿色包装设计是现代包装设计理念中的一个重

要组成部分,而减量化包装设计是绿色包装设计的一

个重要内涵,即在生产、流通、消费等过程中尽量减少

资源的消耗及废弃物的产生,要求包装设计在节约资

源、节约能源、节约空间、降低成本、便于废弃物处理

等方面进行合理而有效的设计[1]。 文中从包装减量

化设计理念出发,充分利用农作物秸秆剩余物来替代

日益紧缺的木材资源,开发薄型稻草刨花板作为包装

材料,达到了包装设计减量化的要求。
由于稻草刨花本身存在蜡质层和硅类化合物,且

纤维素含量低,原材料自身强度低,这些因素对板坯

的粘结有不利影响,因而使用一般的胶黏剂难以达到

理想的物理力学性能。 只有使用异氰酸酯类胶黏剂,
才能制备出合格的稻草刨花板,所以大量学者围绕着

使用异氰酸酯胶黏剂来改善稻草刨花板的性能展开

了一系列的相关研究[2-7]。 在这些相关研究中,稻草

刨花板的厚度一般都在 10 mm 以上,对于较小厚度的

板材研究较少。 当稻草刨花板的厚度减小到 10 mm
以下时,水分更容易进入板材内部,使其吸水厚度膨

胀率增大,并且板材的其他物理力学性能也随之变
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化。 文中使用异氰酸酯与酚醛树脂胶黏剂,探讨热压

工艺各参数对薄型稻草刨花板物理力学性能的影响,
为包装设计减量化提供材料技术支撑。

1摇 试验

1. 1摇 材料

稻秆:稻草秸秆来源于黑龙江省阿城市,收割后

在室外自然堆放气干。 酚醛胶:北京太尔化工有限公

司生产,红色液体,黏度(25 益)为 60 ~ 100 mPa·s,
固含量(120 益)为 42. 5% ~44. 5% ,pH 值(25 益)为
12 ~ 14。 异氰酸酯(MDI):烟台万华聚氨酯股份有限

公司生产,型号为 WANNATE PM鄄200,棕色液体,黏
度(25 益)为 150 ~ 250 mPa·s,—NCO 的质量分数为

30. 2% ~ 32. 0% ,密度(25 益)为 1. 220 ~ 1. 250 g /
cm3。 氢氧化钠:固体,分析纯,NaOH 的质量分数不

低于 96% 。
1. 2摇 设备

预压机:50 t 试验预压机,幅面为 370 mm伊370
mm,哈尔滨市东大人造板机械制造有限公司生产。
热压机:100 t 试验热压机,幅面为 420 mm伊420 mm,
哈尔滨市东大人造板机械制造有限公司生产。 万能

力学试验机:CMT5504 型,深圳市新三思计量技术有

限公司生产。 强制对流鼓风恒温干燥箱:101鄄7HA
型,杭州蓝天化验仪器厂生产。 其他设备:植物粉碎

机、拌胶机、电子天平、喷枪、精密裁板锯、模框箱、游
标卡尺、千分尺、顶击式振筛机、空气压缩机、恒温水

浴锅。
1. 3摇 方法

1. 3. 1摇 稻草刨花的制备与碱处理

将稻秆在粉碎机中进行粉碎;粉碎后的稻草碎

料,先使用网眼尺寸为 10 mm伊10 mm 的铁丝网筛选

出大尺寸稻草碎料进行再粉碎;然后再使用 10 目的

筛网进行筛选,将筛网上的稻草刨花作为主要制板原

料。
将筛选出的稻草刨花按照以下的碱处理工艺[8]

进行处理:碱液浓度为 1. 5% 、料液比(稻草 /碱液)为
10 g 颐 45 mL、处理时间为 12 h。 将处理后的稻草刨

花在强制对流鼓风恒温干燥箱中进行烘干,干燥温度

为 105 益,干燥至含水率为 6% 依1% 。
对碱处理并干燥后的稻草刨花进行筛分值检测,

检测结果见表 1。

表 1摇 稻草刨花的筛分值

Tab. 1 Classifying value of rice straw particles

筛网目数 /目 <8 8 ~ 12 12 ~ 20 20 ~ 30 30 ~ 40 >40

质量分数 / % 12. 77 22. 39 16. 19 17. 96 11. 84 18. 85

1. 3. 2摇 薄型稻草板的工艺探索

1) 薄型稻草刨花板的制备工艺流程为:稻秆寅
粉碎寅筛选寅稻草刨花寅碱处理寅干燥寅称量寅施

胶寅铺装寅预压寅热压寅成型。
备料:按照施胶量、施蜡量、板材尺寸、板材密度

等计算出稻草刨花、胶黏剂、石蜡等的用量,并称量

好。
施胶:将称量好的稻草刨花倒入拌胶机内;开动

拌胶机和空气压缩机,将称量好的 MDI 倒入喷枪中,
首先进行施加;然后再将酚胶及液体石蜡一起倒入另

一喷枪,再进行喷胶。 搅拌速度和搅拌时间应保证刨

花和胶黏剂充分混合均匀。
铺装:将拌胶后稻草刨花在模框箱中进行手工铺

装,并将聚四氟乙烯膜加入到垫板与板坯之间以防止

热压后粘板。
预压:在模框箱内铺装完毕后,板坯要在预压机

内预压 15 ~ 20 s 左右;预压成型后,板坯从预压机卸

出,拿掉模框箱,在板坯上面再放置一块聚四氟乙烯

膜及垫板。
热压:使用厚度规控制板坯的最终热压成型厚

度,热压工艺参数见工艺设计。
检测:将热压好的稻草刨花板从热压机中取出,

自然冷却,静置 24 h 之后,锯制成检测用的标准尺寸

试件。
检测标准有 GB / T 4897. 3—2003《刨花板 第 3 部

分:在干燥状态下使用的家具及室内装修用板要求》
及 GB / T 17657—1999《人造板及饰面人造板理化性

能试验方法》,进行检测的物理力学性能指标有 2 h
吸水厚度膨胀率、内结合强度、静曲强度和弹性模量。
标准中规定的性能指标为,当板材公称厚度为 4 ~ 6
mm 时,要求静曲强度逸15 MPa,弹性模量逸1. 95
GPa,内结合强度逸0. 45 MPa,2 h 吸水厚度膨胀率臆
8. 0% 。

2) 工艺设计。 首先确定使用异氰酸酯的施胶量

为 2% ,并对制备工艺的热压温度、热压时间、酚醛胶

施胶量等 3 个参数进行正交试验的优化,确定这 3 个
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工艺参数的最佳值。 设定稻草板的目标绝干密度 籽 =
0. 70 g / cm3;酚醛胶的施胶量水平见表 2,防水剂为液

体石蜡,用量为 1% ;稻草板的幅面尺寸(长伊宽伊厚)
为 340 mm伊320 mm伊6 mm。 首先考察热压温度、热压

时间、酚醛胶施胶量对稻草板物理力学性能的影响,
每种因素下有 3 种水平,选取的因素水平见表 2,制备

工艺按照正交表 L9(34)进行试验设计,见表 3。
表 2摇 薄型稻草板制备工艺因素水平

Tab. 2 Factors and levels of preparation technology
of the thin rice鄄straw particleboard

水平
热压温度 A

/ 益
热压时间 B

/ (min·mm-1)
酚胶施胶量 C

/ %
1 110 1. 0 10
2 130 1. 5 12
3 150 2. 0 14

表 3摇 稻草板制备工艺的试验设计

Tab. 3 Experimental design of preparation
technology of strawboard

试验号
热压温度

/ 益
热压时间

/ (min·mm-1)
酚胶

施胶量 / %
1 110 1. 0 10
2 110 1. 5 12
3 110 2. 0 14
4 130 1. 0 12
5 130 1. 5 14
6 130 2. 0 10
7 150 1. 0 14
8 150 1. 5 10
9 150 2. 0 12

当分析了正交试验结果后,在 MDI 施胶量为 2%
及最佳的热压温度、热压时间及酚醛胶施胶量工艺

下,进行验证试验,观察试验结果。 如果板材的各项

性能还没有达标,将主要提高 MDI 的施胶量来改善

薄型稻草刨花板的各方面性能。

每种试验条件下,平行压制 2 张稻草板,每张板

上裁制吸水厚度膨胀率检测试件 4 块(50 mm伊50 mm
伊6 mm),内结合强度检测试件 4 块(50 mm伊50 mm伊6
mm),静曲强度与弹性模量检测试件 3 块(250 mm伊
50 mm伊6 mm)。 所有试件都在温度为(20依2)益、相
对湿度为(65依5)%条件下放至质量恒定后再进行相

关检测。

2摇 试验结果与讨论

首先对试件进行了实际厚度 H 和密度 籽 的测量,
结果见表 4。 通过表 4 可以看出,制备的薄型稻草刨

花板的平均厚度为 5. 5 mm,比设定的公称厚度小 0. 5
mm;平均密度为 0. 77 g / cm3,比设定的公称密度有所

增大,主要是由于热压机的控制精度及厚度规与垫板

的尺寸误差,导致板材厚度减小,以致密度有所提高。
再对试件按照标准进行性能检测,检测结果见表

5。 表 5 中列出了静曲强度、弹性模量、内结合强度及

2 h 吸水厚度膨胀率的检测结果平均值及变异系数。
通过表 5 中数据,结合标准中规定的性能指标,可以

看出,大部分试验组次制备的稻草板的静曲强度和弹

性模量都达到了标准要求的数值,但是对于内结合强

度和 2 h 吸水厚度膨胀率,大部分的试验组次都没有

达标。
对表 5 中的正交试验原始数据进行直观分析和

方差分析,选择出对薄型稻草刨花板物理力学性能有

显著影响的因素和水平。
2. 1摇 静曲强度的直观分析与方差分析

对静曲强度的正交试验结果进行分析,可得到均

值及极差分析表,见表 6,方差分析表见表 7。
通过比较极差值的大小,确定 3 种制备工艺参数

对薄型稻草板静曲强度影响的主次顺序,比较表 6 中

极差 R 值,可得主次顺序为热压温度>酚胶施胶量>
热压时间。

表 4摇 薄型稻草刨花板的厚度与密度

Tab. 4 Thickness and density of the thin rice鄄straw particleboard

试验号 1 2 3 4 5 6 7 8 9

H
平均值 / mm 5. 53 5. 57 5. 55 5. 45 5. 48 5. 50 5. 39 5. 55 5. 52

变异系数 / % 1. 42 0. 77 0. 76 1. 42 0. 65 1. 19 1. 11 0. 96 1. 22

籽
平均值 / (g·cm-3) 0. 76 0. 78 0. 77 0. 77 0. 77 0. 75 0. 78 0. 74 0. 75

变异系数 / % 7. 83 5. 59 4. 48 5. 35 2. 11 2. 30 5. 18 8. 18 5. 81
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表 5摇 薄型稻草刨花板的性能检测结果

Tab. 5 Performance testing results of the thin rice鄄straw particleboard

试验号

静曲强度

平均值

/ MPa
变异系数

/ %

弹性模量

平均值

/ GPa
变异系数

/ %

内结合强度

平均值

/ MPa
变异系数

/ %

2 h 吸水厚度膨胀率

平均值

/ %
变异系数

/ %
1 13. 85 44. 50 2. 23 32. 09 0. 30 35. 63 22. 79 29. 93
2 14. 74 22. 44 2. 39 18. 02 0. 35 29. 70 13. 74 15. 86
3 13. 79 36. 03 2. 24 22. 55 0. 36 29. 77 14. 17 22. 79
4 17. 57 10. 35 3. 29 11. 49 0. 41 27. 74 14. 19 22. 76
5 19. 24 15. 17 3. 65 13. 17 0. 43 28. 41 13. 17 35. 53
6 17. 70 15. 76 3. 58 12. 60 0. 34 32. 63 13. 04 13. 10
7 19. 65 25. 99 3. 83 19. 04 0. 47 21. 19 11. 85 16. 67
8 16. 67 34. 87 3. 33 21. 75 0. 46 23. 84 15. 25 15. 58
9 19. 06 19. 60 3. 48 10. 81 0. 41 16. 44 12. 16 20. 32

表 6摇 薄型稻草板静曲强度的水平均值及极差分析

Tab. 6 Mean value and range of MOR of particleboard
MPa

因素
水平 1
均值

水平 2
均值

水平 3
均值

极差 R

热压温度 A 14. 1255 18. 1694 18. 4593 4. 3338
热压时间 B 17. 021 16. 8823 16. 8509 0. 1701

酚胶施胶量 C 16. 0724 17. 1255 17. 5563 1. 4839

表 7摇 薄型稻草板静曲强度的方差分析

Tab. 7 Analysis of variance of MOR of particleboard

变异来源 平方和
自由

度
均方 F 值 p 值

热压温度 211. 3192 2 105. 6596 5. 7913 0. 0057
热压时间 0. 2949 2 0. 1475 0. 0081 0. 992

酚胶施胶量 20. 9788 2 10. 4894 0. 5749 0. 5667
误差 857. 4894 47 18. 2445
总和 1090. 0823 53

摇 摇 通过比较各因素下水平均值的大小,确定每一因

素的最优水平,比较表 6 中的水平均值,可得最优水

平组合为:A3C3B1。
当显著水平 p 值小于等于 0. 05 时,可认为该因

素对试验结果有显著作用。 通过观察表 7 中的 p 值,
可知,在 2%的 MDI 施胶量下,仅热压温度对薄型稻

草板的静曲强度有显著影响,而热压时间和酚胶施胶

量对其没有显著影响。
2. 2摇 弹性模量的直观分析与方差分析

对弹性模量的正交试验结果进行分析,可得到均

值及极差分析,见表 8,方差分析见表 9。

表 8摇 薄型稻草板弹性模量的水平均值及极差分析

Tab. 8 Mean value and range of MOE of particleboard

因素
水平 1
均值

水平 2
均值

水平 3
均值

极差 R

热压温度 A 2. 2884 3. 5048 3. 5468 1. 2584
热压时间 B 3. 1167 3. 1257 3. 0977 0. 028

酚胶施胶量 C 3. 0499 3. 0527 3. 2375 0. 1876

表 9摇 薄型稻草板弹性模量的方差分析

Tab. 9 Analysis of variance of MOE of particleboard

变异来源 平方和
自由

度
均方 F 值 p 值

热压温度 18. 3893 2 9. 1947 29. 715 0. 0001
热压时间 0. 0073 2 0. 0037 0. 012 0. 9882

酚胶施胶量 0. 4162 2 0. 2081 0. 673 0. 5152
误差 14. 5429 47 0. 3094
总和 33. 3558 53

摇 摇 通过比较极差值的大小,确定 3 种制备工艺参数

对薄型稻草板弹性模量影响的主次顺序,比较表 8 中

极差 R 值,可得主次顺序为热压温度>酚胶施胶量>
热压时间。

通过比较各因素下水平均值的大小,确定每一因

素的最优水平,比较表 8 中的水平均值,可得最优水

平组合为:A3C3B2。
当显著水平 p臆0. 05 时,可认为该因素对试验结

果有显著作用。 观察表 9 中的 p 值,可知,在 2% 的

MDI 施胶量下,仅热压温度对稻草板的弹性模量有显

著影响,而热压时间和酚胶施胶量对其没有显著影

响。
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2. 3摇 内结合强度的直观分析与方差分析

对内结合强度的正交试验结果进行分析,可得到

均值及极差分析见表 10,方差分析见表 11。
表 10摇 薄型稻草板内结合强度的水平均值及极差分析

Tab. 10 Mean value and range of IB of particleboard

因素
水平 1
均值

水平 2
均值

水平 3
均值

极差 R

热压温度 A 0. 3369 0. 3929 0. 4486 0. 1117
热压时间 B 0. 3954 0. 4118 0. 371 0. 0408

酚胶施胶量 C 0. 3663 0. 3914 0. 4206 0. 0543

表 11摇 薄型稻草板内结合强度的方差分析

Tab. 11 Analysis of variance of IB of particleboard

变异来源 平方和
自由

度
均方 F 值 p 值

热压温度 0. 1498 2 0. 0749 6. 8157 0. 0021
热压时间 0. 0202 2 0. 0101 0. 9207 0. 4034

酚胶施胶量 0. 0354 2 0. 0177 1. 6091 0. 2079
误差 0. 7142 65 0. 011
总和 0. 9195 71

摇 摇 通过比较极差值的大小,确定 3 种制备工艺参数

对薄型稻草板内结合强度影响的主次顺序。 通过比

较表 10 中极差 R 值,可得主次顺序为热压温度>酚胶

施胶量>热压时间。
通过比较各因素下水平均值的大小,确定每一因

素的最优水平,比较表 10 中的水平均值,可得最优水

平组合为:A3C3B2。
当显著水平 p 值小于等于 0. 05 时,可认为该因

素对试验结果有显著作用。 观察表 11 中的 p 值,可
知,在 2%的 MDI 施胶量下,仅热压温度对稻草板的

内结合强度有显著影响,而热压时间和酚胶施胶量对

其没有显著影响。
2. 4摇 2 h 吸水厚度膨胀率的直观分析与方差分析

对 2 h 吸水厚度膨胀率的正交试验结果进行分

析,可得到均值及极差分析,见表 12,以及方差分析,
见表 13。

通过比较极差值的大小,确定 3 种制备工艺参数

对稻草板 2 h 吸水厚度膨胀率影响的主次顺序,比较

表 12 中极差 R 值,可得主次顺序为酚胶施胶量>热压

温度>热压时间。
通过比较各因素下水平均值的大小,确定每一因

素的最优水平,因为 2 h 吸水厚度膨胀率越小越好,
所以取水平均值的极小值,比较表 12 中的水平均值,

表 12摇 薄型稻草板 2 h 吸水厚度膨胀率的

水平均值及极差分析

Tab. 12 Mean value and range of 2hTS of particleboard

因素
水平 1
均值

水平 2
均值

水平 3
均值

极差 R

热压温度 A 16. 8992 13. 4646 13. 0846 3. 8146
热压时间 B 16. 2738 14. 0525 13. 1221 3. 1517

酚胶施胶量 C 17. 0238 13. 3625 13. 0621 3. 9617

表 13摇 薄型稻草板 2 h 吸水厚度膨胀率的方差分析

Tab. 13 Analysis of variance of 2 hTS of particleboard

变异来源 平方和
自由

度
均方 F 值 p 值

热压温度 211. 9345 2 105. 9672 7. 5862 0. 0011
热压时间 125. 861 2 62. 9305 4. 5052 0. 0147

酚胶施胶量 233. 5184 2 116. 7592 8. 3588 0. 0006
误差 907. 9449 65 13. 9684
总和 1479. 259 71

可得最优水平组合为:C3A3B3。
当显著水平 p 值小于等于 0. 05 时,可认为该因

素对试验结果有显著作用。 观察表 13 中的 p 值,可
知,在 2%的 MDI 施胶量下,热压温度、热压时间和酚

胶施胶量对稻草板的 2 h 吸水厚度膨胀率都有显著

影响。
通过对以上 4 种性能的直观分析和方差分析,可

以发现在 3 种生产工艺参数中,只有热压温度对静曲

性能(静曲强度与弹性模量)和胶接性能(内结合强

度)有显著的影响,而热压时间和酚醛胶的影响不显

著。 这说明对于薄型稻草刨花板而言,热量可以在很

短的时间内传递到芯层以促进胶黏剂的固化,所以热

压时间的变化对力学性能和胶合性能的影响不显著;
而酚醛胶的影响也被异氰酸酯胶黏剂所掩盖,只有热

压温度的提高能促进胶黏剂的流展分布以及固化,其
对力学性能和胶接性能的影响是显著的。 这 3 种参数

对吸水厚度膨胀率都有显著的影响,适当提高热压温

度能够促进胶黏剂的固化胶接,适当延长热压时间能

够释放板材内部的内应力,施胶量的增加也能够改善

胶接性能,这些都有利于提高刨花板的尺寸稳定性。
2. 5摇 验证试验

由静曲强度、弹性模量、内结合强度、2 h 吸水厚

度膨胀率 4 种性能指标的直观分析和方差分析结果

可知,在 2%的 MDI 施胶量下,最优工艺参数水平组

合为:静曲强度取 A3、弹性模量取 A3、内结合强度取
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A3、2 h 吸水厚度膨胀率取 A3B3C3。 综合这 4 组组合,
可得出最优工艺水平组合为:A3B3C3,即热压温度取

150 益,热压时间取 2. 0 min / mm,酚胶施胶量取 14% 。
在该最优工艺下,进行验证试验,制备薄型稻草

板,检测其性能指标,得出的试验结果为(平均值):静
曲强度=23. 04 MPa,弹性模量 = 3. 15 GPa,内结合强

度=0. 30 MPa,2 h 吸水厚度膨胀率 = 11. 06% 。 可以

看出,在该最优工艺下,静曲强度与弹性模量取得了

较优值,但是内结合强度及 2 h 吸水厚度膨胀率仍然

没有达标,所以可以得出结论,有必要进一步提高

MDI 的施胶量。
2. 6摇 MDI 施胶量的提高

通过以上的试验可以看出,在 2%的 MDI 施胶量

下,薄型稻草板的静曲强度和弹性模量能够达到标准

规定的指标值,但是内结合强度和 2h 吸水厚度膨胀

率没有达到标准的要求,所以有必要进一步提高 MDI
的施胶量。

将 MDI 的施胶量提高为 3% ,酚醛胶施胶量为

14% ,在热压温度 150 益及热压时间 2. 0 min / mm 下,
制备公称厚度为 6 mm 的薄型稻草板,并检测其各项

性能,得出的试验结果为(平均值):H = 5. 52 mm,籽 =
0. 75 g / cm3,静曲强度 = 29. 06 MPa,弹性模量 = 4. 63
GPa,内结合强度 = 0. 50 MPa,2 h 吸水厚度膨胀率 =
7. 91% 。

从上面的试验结果可以看出,当 MDI 的施胶量

提高到 3%时,稻草板的各项性能都有明显的改善,
其中内结合强度和 2 h 吸水厚度膨胀率的改善最为

明显,而静曲强度与弹性模量的值也远大于标准规定

的数值,薄型稻草板的各项性能已经完全符合标准中

的规定,因此将 MDI 的施胶量确定为 3% 。 对于酚胶

而言,其与稻草刨花的胶接机理主要是机械结合和扩

散理论等的弱化学键的胶接作用,而对于异氰酸酯胶

粘剂,体系中存在高反应活性游离异氰酸酯基,因此

其与稻草刨花的胶接机理主要是形成强有力的化学

键结合。 因为稻草刨花表面上含有大量的蜡质和硅

质,这层物质阻碍着胶黏剂的扩散与渗透,所以酚胶

与稻草刨花不能得到很好的胶接,而异氰酸酯能够通

过强化学键与稻草刨花胶接,从而使稻草刨花板具有

较好的物理力学性能。

3摇 结论

主要探索了公称厚度为 6 mm 的薄型稻草刨花板

的制备工艺,以满足包装材料减量化的要求。 试验制

备的板材平均厚度为 5. 5 mm,平均密度为 0. 75 g /
cm3,具有较薄的厚度,较小的密度,可使由该稻草刨

花板制备的包装盒体,具有较轻的盒体质量,可以节

约材料资源,降低制备能耗及运输成本,并且在使用

废弃后也可以得到充分的自然降解。
在 2%的 MDI 施胶量水平下,探索了热压温度、

热压时间、酚胶施胶量的最优工艺参数,得出最优的

生产工艺:热压温度为 150 益,热压时间为 2. 0 min /
mm,酚胶施胶量为 14% 。 在此工艺下,薄型稻草板的

内结合强度和吸水厚度膨胀率还没有达到标准要求

的指标数值。
将 MDI 的施胶量提高到 3% ,并在最优工艺下制

备了薄型稻草刨花板,检测其性能已完全达到标准规

定的指标数值,所以最终确定了薄型稻草刨花板制备

的工艺参数,即热压温度为 150 益,热压时间为 2. 0
min / mm,酚胶施胶量为 14% ,MDI 施胶量为 3% ,石
蜡用量为 1% 。

还可以对薄型稻草刨花板进行进一步的表面装

饰,以满足不同包装盒体的外观要求,如在表面粘贴

木质单板、薄木、薄竹、装饰纸等其他材料,预期薄型

稻草刨花板可以作为首饰盒、礼品盒、酒水盒等各种

不同内容物的盒体材料,对于充分利用农作物秸秆资

源,保护环境,节约资源具有重要的应用意义。
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