
２０１２年 ８月 农 业 机 械 学 报 第 ４３卷 第 ８期

ＤＯＩ：１０．６０４１／ｊ．ｉｓｓｎ．１０００１２９８．２０１２．０８．０２１

玉米秸秆常压快速液化最佳工艺参数研究

刘玉环１　王应宽２　阮榕生１，３　李资玲１　林向阳３　刘成梅１

（１．南昌大学生物质转化教育部工程研究中心，南昌 ３３００４７；２．农业部规划设计研究院，北京 １００１２５；

３．明尼苏达大学生物产品与生态系统工程系，圣保罗 ＭＮ５５１０８）

　　【摘要】　研究了影响玉米秸秆常压快速液化的 ４个关键性工艺参数：液化时间、液化温度、玉米秸秆质量和催

化剂质量之间的交互作用。借助于 ＳＡＳ软件，采用二次回归正交旋转组合设计及响应面法开展系统试验。建立了

回归方程，定量描述了各参数对玉米秸秆液化效率的影响及不同参数之间存在的交互作用，并推算出当液化剂质

量为 １００ｇ、液化温度为 １５８℃、液化时间为 ６３ｍｉｎ、玉米秸秆质量１７ｇ和催化剂质量为２７ｇ时，玉米秸秆常压快速

液化的残渣率可以达到最小值 ０２％，实现玉米秸秆基本完全液化。
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　　引言

为了节省化石资源，减少温室气体排放，利用液

化木材、作物秸秆等木质纤维素类材料来获得化学

品和燃油受到越来越多的关注。以多元醇类作为溶

剂的液化实验开始于２０世纪 ７０年代早期［１～２］
。影



响木质纤维素类材料液化效率的内在因素是材料化

学组成，特别是木质素的含量及组成
［３～４］

。Ｒｅｚｚｏｕｇ
等用酸化的乙二醇液化去皮的松木粉，详细分析了

温度、时间、催化剂质量等工艺参数对松木液化效率

的影响
［５］
。进一步的研究表明，利用环碳酸酯类可

以快速液化木质纤维素类材料，其液化木材速度比

多元醇快１０倍以上，液化更为彻底，残余环碳酸酯
类在液化过程中全部转化为乙二醇。反应可以在常

压回流条件下进行，更易于实际应用
［４］
。影响环碳

酸酯类液化木质纤维素类生物质的主要工艺参数为

液化时间、液化温度、液料比和催化剂质量
［５～６］

。在

国内，童朝晖采用均匀设计法对用环碳酸酯类液化

麦草的条件做了研究，初步确定了麦草最优化液化

条件。但限于试验设计，没有对液化时间、液化温

度、液料比、催化剂质量之间的交互关系作进一步的

探讨
［７］
。

玉米秸秆资源是中国最大宗、易得的农业生产

下脚料之一。在生物质转化利用中是最常用的对象

之一
［８～９］

。玉米秸秆是木质纤维素材料中的一类，

其纤维素、半纤维素、木质素质量分数分别为 ４３％、
４３％、１４％。玉米秸秆目前主要利用途径有：作有机
肥料还田、作反刍动物饲料、作燃料直接用于燃烧、

经气化、沼气化集中供燃、用作新型建材板原料

等
［１０］
，增值率较低。木质纤维素类生物质在常压和

一定的温度条件下在多元醇类（环碳酸酯类）液化

剂中，快速（短到１０ｍｉｎ）转化为分子量分布广泛的
液态混合物，含有大量的活性羟基，可以用来制造木

材胶粘剂、木质纤维素类模塑材料、聚氨酯泡沫和聚

酯薄膜等高分子材料，还可以提取绿色化学品或制

备生 物 燃 油，因 此 具 有 广 阔 的 实 际 应 用 价

值
［４，１１～１２］

。但目前该技术还停留在单因素试验阶

段，无法对影响木质纤维素类生物质液化效率的最

佳工艺条件及其相互作用进行系统的研究。在 Ｙａｎ
等关于玉米秸秆在多羟基醇中液化反应动力学研究

报道中，也未能对影响液化的关键因素之间的联系

作出定量描述
［１３］
。二次正交旋转组合设计试验已

被广泛应用于工艺参数的优化研究。本文借助于

ＳＡＳ软件，采用二次回归正交旋转组合设计及响应
面法分析，研究玉米秸秆常压快速液化残渣率与液

化时间、液化温度、玉米秸秆质量、催化剂质量 ４因
素之间的关系，分析其成因，初步确定秸秆液化的最

佳工艺参数。

１　原料及试剂

１１　原料及预处理
供试玉米秸秆为江西省进贤县风干的中单２号。

将玉米秸秆切成 ５ｃｍ的段，用粉碎机进行粗粉碎，
再置于高速粉碎机中粉碎至全部通过６０目筛，储于
密封塑料袋中备用。玉米秸秆的化学成分质量分数

如表１所示。

表 １　玉米秸秆的化学成分

Ｔａｂ．１　Ｃｈｅｍｉｃａｌｃｏｍｐｏｎｅｎｔｓｏｆｃｏｒｎｓｔｏｖｅｒ ％

成分 质量分数

水分 １１６９

灰分 ５４３

苯乙醇抽提物 ２０９

酸不溶木素 １５０５

综纤维素 ７０４２

粗蛋白 ３３２

１２　主要试剂
碳酸乙烯酯：分析纯，购自唐山朝阳化工厂。

９８％浓硫酸：购自上海勤通化学试剂有限公司。

２　试验方法

２１　液化
取一定量的玉米秸秆放入具有搅拌、冷凝回流

和温控装置的三口烧瓶中，然后将三口烧瓶放入温

控电热套中（图１），加入１００ｇ液化剂和预设剂量的
催化剂，在持续搅拌下进行液化反应，到达规定时间

后，将烧瓶放入冷水中终止反应。

玉米秸秆在碳酸乙烯酯中快速液化的主要机

理，以纤维素为例，参见文献［１４］。

图 １　玉米秸秆液化试验装置

Ｆｉｇ．１　Ｔｅｓｔｄｅｖｉｃｅｏｆｃｏｒｎｓｔｏｖｅｒｌｉｑｕｅｆａｃｔｉｏｎ
　
２２　残渣率测定

取２ｇ液化产物、２０ｍＬ二氧六环和水的混合溶
液（二氧六环和水的质量比为 ８∶２）于 ８０℃水浴锅
中保温 ２０ｍｉｎ，期间不断搅拌。混合液体用布氏漏
斗垫衬滤纸过滤（中速定量滤纸），再用二氧六环和

水的混合溶液反复冲洗至滤液无色。将残渣连同滤

纸放入烘箱中于１０５℃干燥 ４ｈ，恒质量，测残渣量。
残渣率定义为二氧六环不溶物占玉米秸秆质量的质
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量百分比
［４］
。

３　结果与讨论

３１　试验设计
为了分析液化时间、液化温度、玉米秸秆质量、

催化剂质量等工艺参数对玉米秸秆常压快速液化效

率的影响。固定液化剂用量为１００ｇ，采用二次正交
旋转组合设计，以液化时间、液化温度、玉米秸秆质

量、催化剂质量为自变量，常压快速液化的残渣率 Ｙ
为响应值。各因素的变化范围如表 ２所示，试验设
计及结果如表３所示。

表 ２　因素水平编码

Ｔａｂ．２　Ｆａｃｔｏｒｓａｎｄｌｅｖｅｌｓ

水平

因素

液化温度

ｘ１／℃

液化时间

ｘ２／ｍｉｎ

玉米秸秆质量

ｘ３／ｇ

催化剂质量

ｘ４／ｇ

２ １７０ ９０ ３０ ３．５

１ １６０ ７５ ２５ ３．０

０ １５０ ６０ ２０ ２．５

－１ １４０ ４５ １５ ２．０

－２ １３０ ３０ １０ １．５

３２　回归方程分析
回归方程的偏回归系数估计值与方差分析结果

如表４所示。
借助 ＳＡＳ软件对试验结果进行统计分析，结果

见表４，回归方程方差 Ｆ＝１０３５＞Ｆ００１（１４，１６）＝

３４５，决定系数 Ｒ２＝０９００５，说明此二次回归方程
的拟合度较高，因回归方程中 Ｘ３、Ｘ４系数的 ｔ检验不
显著，故可以省略。残渣率与各因素编码值的回归

方程为

Ｙ＝１１８６５７－６７３５０Ｘ１－０８３００Ｘ２＋３１６１３Ｘ
２
１＋

１５６３８Ｘ２２＋３６７６３Ｘ
２
３＋４９８３８Ｘ

２
４－２８８８８Ｘ１Ｘ２＋

１１１８８Ｘ１Ｘ３－１０７６２Ｘ１Ｘ４－３９１６２Ｘ２Ｘ３－
２８５１２Ｘ２Ｘ４－３３２３８Ｘ３Ｘ４ （１）

４　响应面法分析

响应面法是统计设计试验技术的合成，包括试

验设计、建模、检验模型合适性、因子效应的评估、考

察以及寻求因子最佳操作条件。响应面（ＲＳＡ）分析
的图形是响应值 Ｙ对各试验因子 Ｘ１、Ｘ２、Ｘ３、Ｘ４三维
空间曲面图（图２）。从响应面分析图上可以看出各
因子之间的相互作用。

４１　液化温度和液化时间对残渣率的影响
液化温度和液化时间对残渣率的影响回归方程

为

表 ３　试验设计及结果

Ｔａｂ．３　Ｅｘｐｅｒｉｍｅｎｔａｌｄｅｓｉｇｎａｎｄｒｅｓｕｌｔｓ

试验序号 Ｘ１ Ｘ２ Ｘ３ Ｘ４ Ｙ／％

１ －１ －１ －１ －１ １７８４

２ １ －１ －１ －１ ９３０

３ －１ １ －１ －１ ４６６４

４ １ １ －１ －１ ８３１

５ －１ －１ １ －１ ４４９９

６ １ －１ １ －１ ５１８６

７ －１ １ １ －１ ４９４８

８ １ １ １ －１ ４４０３

９ －１ －１ －１ １ ９００

１０ １ －１ －１ １ １１０１

１１ －１ １ －１ １ ２１６７

１２ １ １ －１ １ ３５２

１３ －１ －１ １ １ ４７３０

１４ １ －１ １ １ １６０１

１５ －１ １ １ １ ２６１１

１６ １ １ １ １ １０８７

１７ －２ ０ ０ ０ ３６１５

１８ ２ ０ ０ ０ ９３９

１９ ０ －２ ０ ０ ２２１９

２０ ０ ２ ０ ０ １０５７

２１ ０ ０ －２ ０ ５６３

２２ ０ ０ ２ ０ ４４０３

２３ ０ ０ ０ －２ ４７４４

２４ ０ ０ ０ ２ １２６８

２５ ０ ０ ０ ０ １１９０

２６ ０ ０ ０ ０ １１８３

２７ ０ ０ ０ ０ １２０９

２８ ０ ０ ０ ０ １２１９

２９ ０ ０ ０ ０ １１４４

３０ ０ ０ ０ ０ １１１２

３１ ０ ０ ０ ０ １２４９

Ｙ＝１１８６５７－６７３５０Ｘ１－０８３００Ｘ２＋

３１６１３Ｘ２１＋１５６３８Ｘ
２
２－２８８８８Ｘ１Ｘ２ （２）

如图２ａ所示，在本试验反应条件下，液化反应
温度介于１３０～１７０℃之间，残渣率随着液化温度升
高而降低；液化时间介于 ３０～９０ｍｉｎ之间，随液化
时间的延长，残渣率呈下降趋势。较高的反应温度

和足够的反应时间是促进玉米秸秆完全液化的必要

条件。但其中反应温度在 １６０～１７０℃之间对残渣
率的影响趋向缓和，液化时间在 ６０～９０ｍｉｎ对残渣
率的影响也远低于液化时间在 ６０ｍｉｎ以下的处理。
玉米秸秆是由纤维素、半纤维素和木质素组成的具
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　　表 ４　回归方程偏回归系数的估计值及方差分析
Ｔａｂ．４　Ｅｓｔｉｍａｔｅｄｖａｌｕｅａｎｄｖａｒｉａｎｃｅａｎａｌｙｓｉｓｏｆｐａｒｔｉａｌ

ｒｅｇｒｅｓｓｉｏｎｃｏｅｆｆｉｃｉｅｎｔｏｆｒｅｇｒｅｓｓｉｏｎｅｑｕａｔｉｏｎ

参数

估计值

标准

误差
ｔ检验 Ｐｒ＞｜ｔ｜

Ｘ１ －８９１１２１４ ４１１８１９８ －２１６ ００４５９

Ｘ２ ３９９４１５１ ２０１５５１９ １９８ ００６５０

Ｘ３ －０７８０２４０ ６０４６５５８ －０１３ ０８９８９

Ｘ４ －３４３６１４２９ ６１５６９２５０ －０５６ ０５８４５

Ｘ２１ ００３１６１３ ００１３００３ ２４３ ００２７２

Ｘ２Ｘ１ －００１９２５８ ００１１５８９ －１６６ ０１１６０

Ｘ２２ ０００６９５０ ０００５７７９ １２０ ０２４６６

Ｘ３Ｘ１ ００２２３７５ ００３４７６７ ０６４ ０５２９０

Ｘ３Ｘ２ －００５２２１７ ００２３１７８ －２２５ ００３８７

Ｘ２３ ０１４７０５１ ００５２０１２ ２８３ ００１２１

Ｘ４Ｘ１ －０２１５２５０ ０３４７６６６ －０６２ ０５４４５

Ｘ４Ｘ２ －０３８０１６７ ０２３１７７８ －１６４ ０１２０５

Ｘ４Ｘ３ －１３２９５００ ０６９５３３３ －１９１ ００７３９

Ｘ２４ １９９３５１１９ ５２０１１８１ ３８３ ０００１５

模型 １４ ７００４１９ ５００３０

剩余 １６ ７７３５８ ４８３５ Ｆ＝１０３５

总和 ３０ ７７７７７７

有超分子结构的有机物质，液化试剂需要得到足够

的活化能后才能克服高分子的空间位阻而接近反应

部位实现相应的化学反应。但是随着液化温度的升

高，液化反应的逆反应，例如缩醛聚合反应和酯化聚

合反应也得到加强，反应时间越长聚合反应的程度

也越高。对液化产物缩聚反应的机理已经有较多的

研究
［３，６］
。

４２　液化温度和玉米秸秆质量对残渣率的影响
液化温度和玉米秸秆质量对残渣率的影响回归

方程为

Ｙ＝１１８６５７－６７３５０Ｘ１＋３１６１３Ｘ
２
１＋

３６７６３Ｘ２３＋１１１８８Ｘ１Ｘ３ （３）
如图 ２ｂ所示，在本试验反应条件下，液化剂碳

酸乙烯酯质量固定为 １００ｇ，玉米秸秆质量为 １０～
３０ｇ。液化温度和玉米秸秆质量的协同作用对残渣
率的影响较明显，残渣率在液化温度变化过程中有

最小值，在玉米秸秆质量变化过程中也有一个最小

值，残渣率的最低值接近响应面的中心区。试验结

果揭示，当反应体系中玉米秸秆质量小时，反应温度

升高液化反应趋向彻底，逆向聚合反应影响相对较

小。但是当体系中玉米秸秆质量增大的情况下，反

应物、反应液化中间产物运动阻力增大，聚合甚至碳

化现象增多，又出现不利于液化反应的问题。试验

结果为玉米秸秆液化反应器设计过程中强化搅拌提

出了警示。

４３　液化温度和催化剂质量对残渣率的影响
液化温度和催化剂质量对残渣率的影响回归方

程为

Ｙ＝１１８６５７－６７３５０Ｘ１＋３１６１３Ｘ
２
１＋

４９８３８Ｘ２４－１０７６２Ｘ１Ｘ４ （４）
如图２ｃ所示，在本试验反应条件下，液化剂碳

酸乙烯酯质量固定为１００ｇ，催化剂９８％的浓硫酸质
量介于１５～３５ｇ之间，液化温度和催化剂质量的
协同作用较明显，残渣率在液化温度变化过程中有

最小值，在催化剂质量变化过程中也有最小值，从响

应面的走向来看，残渣率的最低值在响应面的中心

区。对试验结果的解释是，当液化温度超过 １６０℃、
催化剂质量大于３ｇ后，玉米秸秆液化过程中，酚醛
缩合、羟醛缩合以及酯化缩合反应的速率随着催化

剂质量增加和反应时间的延长而有明显的加快。因

此控制液化反应的条件以及设法阻滞液化产物的二

次缩合反应是未来要突破的重点。

４４　液化时间和玉米秸秆质量对残渣率的影响
液化时间和玉米秸秆质量对残渣率的影响回归

方程为

Ｙ＝１１８６５７－０８３００Ｘ２＋１５６３８Ｘ
２
２＋

３６７６３Ｘ２３－３９１６２Ｘ２Ｘ３ （５）
如图 ２ｄ所示，在本试验反应条件下，液化时间

和玉米秸秆质量的协同作用具有 ２种不同的情况：
当玉米秸秆的质量很小时，延长反应时间反而促进

缩合反应，增加残渣率；而当玉米秸秆质量较大时，

则在一定范围内延长液化时间非常必要。试验结果

表明，当生物质被完全液化之前，玉米秸秆中的纤维

素、半纤维素和木质素的醇解反应在一定程度上优

先于液化产物的缩合反应。这是木质纤维素快速液

化可行性的化学依据。

４５　液化时间和催化剂质量对残渣率的影响
液化时间和催化剂质量对残渣率的影响回归方

程为

Ｙ＝１１８６５７－０８３００Ｘ２＋１５６３８Ｘ
２
２＋

４９８３８Ｘ２４－２８５１２Ｘ２Ｘ４ （６）
如图２ｅ所示，当催化剂质量不足时，液化反应

基本无法实现，曲线反映的是一个玉米秸秆先部分

水解，而后碳化缩合的情况；只有当催化剂质量较大

时，再次表现为残渣率随液化时间的延长呈先下降，

随后又由于缩合反应出现残渣率再上升趋势，符合

木质纤维素类生物质液化的基本规律。

４６　玉米秸秆质量和催化剂质量对残渣率的影响
液化时间和催化剂质量对残渣率的影响回归方
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图 ２　玉米秸秆液化反应条件参数对液化产物残渣率的响应面分析

Ｆｉｇ．２　Ｒｅｓｐｏｎｓｅｓｕｒｆａｃｅａｎａｌｙｓｉｓｏｆｒｅｌａｔｉｏｎｓｈｉｐｂｅｔｗｅｅｎｕｎｌｉｑｕｅｆｉｅｄｒｅｓｉｄｕｅａｎｄｐｒｏｃｅｓｓｉｎｇｐａｒａｍｅｔｅｒｓ
　

程为

Ｙ＝１１８６５７＋３６７６３Ｘ２３＋４９８３８Ｘ
２
４－３３２３８Ｘ３Ｘ４

（７）
如图２ｆ所示，玉米秸秆质量和催化剂质量的协

同作用非常明显。催化剂质量很小时，总体趋势是

液化反应不能顺利实现，表现以碳化为主的倾向。

催化剂质量较大时，玉米秸秆质量过大或过小都不

利。残渣率的最小值在响应面的中心区。问题的实

质仍然是催化剂质量与液化反应及其逆反应的相互

关系。

玉米秸秆的液化过程是一个由纤维素、半纤维

素和木质素的醇解反应和液化产物酚醛缩合、羟醛

缩合和酯化缩合的聚合反应组成的复杂反应过程。

但在相对温和的反应条件下，液化反应一定程度上

优先于液化产物的缩合反应。综合对图２的响应面
分析结果，表明了液化温度、液化时间、玉米秸秆质

量、催化剂质量等 ４个工艺参数之间的交互作用。

同时表明可以通过对多参数进行系统的优化调节促

进液化过程，阻滞逆向缩合来提高玉米秸秆的液化

效率。当然强化搅拌，避免反应物因缩合、碳化而结

焦的现象也是在今后的木质纤维素类生物质常压快

速液化设备设计制造过程中必须给予关注的问题。

通过响应面分析，用回归方程求极值，找出玉米

秸秆常压快速液化最优工艺为：液化剂质量 １００ｇ，
液化温度 １５８℃，液化时间 ６３ｍｉｎ，玉米秸秆质量
１７ｇ，催化剂质量 ２７ｇ时，其常压快速液化的残渣
率达到最小值０２％（预测值）。
４７　玉米常压快速液化的综合效益分析

玉米秸秆资源丰富，容易收集。本试验结果证

明优化后的液化条件，玉米秸秆几乎可以完全被液

化，成为高活性的多羟基化合物或玉米秸秆多元醇。

玉米秸秆多元醇可以替代石油基的聚醚多元醇

用于聚酯型高分子聚合物和聚氨酯泡沫材料的合

成，具有降低上述工业产品生产对石油资源的依赖
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性；由于液化产物的结构保留了碳水化合物的部分

特征，因此具有生物可降解特性
［１５］
。

玉米秸秆多元醇的开发具有提高玉米秸秆经济

价值的能力，因此也可以发展成为农民增收的有效

途径。

５　结束语

本试验借助 ＳＡＳ软件，采用二次正交旋转组
合设计，并通过响应面分析法建立了液化条件包

括液化温度、液化时间、玉米秸秆质量、催化剂质

量对玉米秸秆常压快速液化残渣率影响的二次多

项数学模型，此模型具有较高的拟合度，显示上述

４因素是控制玉米秸秆液化效率的主导性关键因
素。在促进纤维素、半纤维素和木质素醇解为主

导性反应的液化反应的同时，抑制液化产物以酚

醛缩合、羟醛缩合和酯化缩合为主导性反应的逆

向缩合反应是提高木质纤维素类常压快速化学液

化的突破口。
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