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前 言

本文件按照GB/T 1.1—2020《标准化工作导则 第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定

起草。

请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。

本文件由××××提出。

本文件由××××归口。

本文件起草单位：

本文件主要起草人：
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"以竹代塑"-竹基材料适用性处置规程

1 范围

本标准规定了竹基材料的生产流程、生产技术、环保处理、质量控制、追溯要求等内容。

本标准适用于竹基材料的生产、加工、检验、使用与管理。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，

仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本

文件。

GB 16297 大气污染综合排放标准

GB 17657 人造板及饰面人造板理化性能试验方法

GB 50425 纺织工业环境保护设施设计标准

GB/T 7488 水质 五日生化需氧量 (BOD5)的测定 稀释与接种法

GB/T 11901 水质 悬浮物的测定 重量法

GB/T 11914 水质 化学需氧量的测定 重铬酸盐法

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

竹纤维（bamboo fiber）

竹纤维是以竹子为原料，经机械、物理、化学或生物方法处理，分离提取得到的纤维素丝状天然生

物质纤维。

竹基材料（bamboo-based materials）

竹基材料是以竹子或竹加工剩余物为核心原料，经物理/化学/生物方法处理，或与树脂、金属、陶

瓷等复合，制成的新型生物质材料。

以竹代塑（replace plastic with bamboo）

“以竹代塑”是指用竹制品、竹基复合材料替代一次性塑料制品、日用塑料、包装塑料、轻工塑料

等不可降解或难降解塑料产品。

4 生产流程

竹基材料生产流程见图1。
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图 1 竹基材料生产流程图

5 生产技术

备料

5.1.1 应选用竹龄 3 年以上的竹子。

5.1.2 竹材应无明显霉变、污渍、腐朽等缺陷。

预处理

5.2.1 选用水热法进行预处理，在温度 130℃～150℃条件下，处理时间 2小时～3 小时。

5.2.2 预处理后的竹材应软化充分、无炭化、无霉变，碾压时不开裂、不分层，便于后续开纤。

碾压

5.3.1 应采用多组连续辊轧碾压，辊间间距调整至 1.0 mm～3.0 mm。

5.3.2 碾压后竹材应疏解均匀、成束完整，便于开纤。

开纤

5.4.1 为分离获得粗竹纤维，采用开松法或爆破法进行开纤处理。

5.4.2 选用开松法开纤转速每分钟 300 转～500 转，处理速率每小时 30 千克～50 千克。

5.4.3 选用爆破法开纤处理压力 2.0MPa～2.3MPa，处理时间 3 分钟～5 分钟。

精制

5.5.1 采用碱处理对粗竹纤维进行处理，然后经漂洗、给油、脱水等工序进行纤维精制加工。

5.5.2 碱处理条件为：氢氧化钠溶液浓度为 4g/L，温度 130℃，时间 2 小时～2.5 小时，固液比 1:10。

5.5.3 漂洗条件为：次氯酸钠溶液浓度为 1g/L，固液比为 1:8，漂洗 5 分钟，水洗竹纤维至中性。

5.5.4 给油条件为：固液比为 1:5，乳化油质量分数 1.0%～1.5%，温度（50±2）℃，时间（90±10）

秒。

5.5.5 采用离心式脱水机对竹纤维进行脱水，控制含水率在 20%～45%。含水率测定宜采用 GB 17657

的相应要求进行测算。

干燥

5.6.1 竹纤维进行干燥处理过程参照附录 A。

5.6.2 竹纤维含水率宜控制在 6%～15%。



Q/LB.□XXXXX-XXXX

梳理

5.7.1 采用梳理机对竹纤维进行精梳，去除清理纤维中细小杂质疵点。

5.7.2 梳理工艺条件：刺辊转速 700r/min～1000r/min，锡林速度 500 r/min～850 r/min，道夫速度

25 r/min～40 r/min。

5.7.3 纤网应无破网，烂网及不均匀网口。

5.7.4 梳理过程中，相对湿度宜控制在 60%～70%。

5.7.5 梳理后的竹纤维应无团聚、无结块。

分选

5.8.1 采用筛网对竹纤维进行筛分，去除粉尘与短切残渣。根据纤维粉状物含量和外观特征进行分级，

按附录 B 执行。

5.8.2 分选后纤维应均匀松散、无粉尘团聚、无杂质，满足复合或成型加工要求。

注：纤维粉状物含量为竹纤维筛分过程中纤维残渣含量。

复合或成型加工

5.9.1 复合或成型加工的通用要求应满足：

a) 竹基材料的复合或成型加工应遵循“高效、低耗、环保”原则，优先采用清洁生产工艺；

b) 加工过程中使用的胶黏剂、添加剂等应符合 GB 18580 对甲醛释放量等环保规定；

c) 竹纤维原料含水率应控制在 8% 以下，经除尘、分选处理，无霉变、无杂质；

d) 加工企业应对原料配比、工艺参数及成品性能进行全程质量控制。

5.9.2 热压成型工艺应满足：

a) 热压温度应保持 140℃～200℃，可根据胶黏剂类型调整；

b) 压力应保持 2.5MPa～8.0MPa，保压时间 10min～30min；

c) 竹纤维铺装应均匀，层间密度偏差小于等于 5%。

5.9.3 注塑成型工艺应满足：

a) 竹纤维添加比例应在 10%～40%之间；

b) 纤维长度宜为 0.5mm～3mm；

c) 熔融温度应保持 160℃～220℃，避免竹纤维高温碳化；

d) 模具冷却时间应保持 30s～120s,可根据产品厚度调整。

5.9.4 挤出成型工艺应满足：

a) 螺杆转速应保持 20r/min～60r/min；

b) 喂料段挤出温度应小于等于 160℃，均化段挤出温度应小于等于 200℃；

c) 竹纤维与塑料基体应预混造粒，混合均匀度大于等于 95%。

6 废水或废料处理

废水处理

废水处理工艺流程先后由格栅、调节池、酸碱度调整、好氧生物处理、絮凝沉淀池等单元组成，应

符合以下要求：

a) 格栅、调节池、酸碱度调整按 GB 50425 要求进行；
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b) 各处理单元对化学需氧量、五日生化需氧量的去除率应根据处理水质、设计参数和处理设备

等因素确定，化学需氧量的测定宜按照 GB/T 11914 进行，五日生化需氧量的测定宜按照 GB/T

7488 要求进行；

c) 好氧生物处理单元对化学需氧量的去除率应达到 60%～70%，对五日生化需氧量的去除率应达

到 75%～85%；

d) 对悬浮物的去除率应达到 80%～90%，悬浮物去除率的测算宜按照 GB/T 11901 要求进行。

废料处理

应符合如下要求：

a) 加工过程中产生的粉尘、废气应收集处理，应符合 GB 16297 规定。

b) 热压、注塑设备应配备温度、压力报警装置，防范过热、超压风险。

c) 废弃边角料宜回收利用，不可回收部分应按《中华人民共和国固体废物污染环境防治法》处

置。

7 追溯方法

标记内容

7.1.1 备料过程中需要标记的内容包括：单元类型、规格尺寸。

7.1.2 预处理过程需要标记的内容包括：处理温度、处理时间。

7.1.3 开松法开纤过程需要标记的内容包括：转速、处理效率。

7.1.4 爆破法开纤过程需要标记的内容包括：压力、时间。

7.1.5 复合或成型加工需要记录每批次的质检结果,竹基材料加工质检要求见附录 C。

过程记录

7.2.1 备料、竹纤维、梳理、纤维分级；

7.2.2 竹单元类型、规格尺寸、预处理温度和时间、爆破时间和压力，废水、废料处理情况；

7.2.3 每批次工艺参数、原料配比及质检结果；

7.2.4 成品应标识加工工艺类型、主要成分及适用环境。
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A
A

附 录 A

（规范性）

干燥处理

A.1 采用烘干房法对竹纤维进行干燥，亦可在阳光下晒干或自然晾干。

A.2 干燥时，湿纤维分层错开铺放，束纤维之间不留缝隙。铺放厚度不超过 50mm。

A.3 采用烘干房法时，干燥机内温度达到规定的温度后，开始铺湿纤维。铺湿纤维时，应把湿纤维充

分抖动，平铺在输送带上。烘干过程中，干燥机内的前区、中区和后区的工作温度分别为 105℃～120℃、

110℃～115℃、95℃～115℃，要经常观察各区内温度，当温度过高时，降低热气进入量。如干燥效果

不好，可调慢输送带速度，或增加热气进入量，增加纤维干燥时间。应及时清理烘房内和链网上粘滞的

短纤维、乱纤维。纤维烘干时间一般不超过 30 分钟。

A.4 干纤维含水率为 6%～15%。

A.5 干纤维应简单捆扎，并分拣、堆放。
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B
B

附 录 B

（规范性）

天然竹纤维分级标准表

天然竹纤维分级参见表B.1。

表 B.1 天然竹纤维分级标准表

项目
分选指标

一级 二级 三级

粉状物含量（%） ＜5 5～8 ＞8

外观特征
色泽和尺寸均一，纤维松

散，无结块

色泽和尺寸较均匀，纤维

松散度一般，结块较少

色泽和尺寸稍差，纤维松

散度较差，结块较多

水分/% 6%～15%

PH值 6.0~8.0
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C
C

附 录 C

（规范性）

竹基材料加工质检要求表

竹基材料加工质检要求参见表C.1。

表 C.1 竹基材料加工质检要求表

项目 要求 标准

力学性能 抗弯强度、弹性模量 按GB/T 15780执行

耐候性 湿热循环试验 按GB/T 4897.7执行

环保性 甲醛释放量≤0.1mg/m³ 按GB/T 18102执行

外观缺陷
表面裂纹、鼓泡、分层等缺陷面积

不得超过总面积的1%
—
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