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模压水泥刨花板生产工艺设计
应注意的问题
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摘要： 本文指出了当前模压水泥刨花板生产工艺及设备设计中存在的一些问题，并针对这些问题提出了具体的解决办法。
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Discussion on Designing of Moulded Cement Particleboard Production Line
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Abstract：This paper points out some problems in current designing of technology and equipment

for moulded cement particleboard production line and offers concrete solutions to the problems．
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自1970年瑞士建立了第一家水泥刨花板实验工

厂以来，水泥刨花板发展迅速，尤其是在日本、韩国、

东南亚及部分非洲国家，水泥刨花板的生产工艺已经

成熟。但实际生产中，工艺和设备还存在一些问题，尤

其是模压水泥刨花板。本文就模压水泥刨花板生产工

艺和设备设计中经常出现的问题提出一些解决办法，

供读者参考。
’

1选择合适的树种

水泥刨花板是以水泥和木刨花为原料，辅之以其它

化工原料，经特定工艺加工而成的一种人造板，水泥作

为无机胶粘剂，其凝结的程度直接影响板材的质量。水

泥凝结最忌讳糖分的存在，而很多木材糖分的含量相当

高，因此水泥刨花板的原料应尽量不用或少用含糖量高

的木材。试验表明，适宜制造水泥刨花板的树种有：圆

柏、侧柏、冷杉、云杉、香椿和杨树等；可以制造水泥刨花

板的树种有：南洋杉和柳树；不宜制造水泥刨花板的树

种有：落叶松、红杉、白桦、刺槐等。即使是可用木材，也

最好露天存放3～5个月n3，使木材中的含糖量降低，

这对保证水泥刨花板的质量非常有益。但是，储存木材

原料要占用很大的场地，而且火灾风险大，因此工艺设

计时应充分考虑这一点。

2增设剥皮设备

水泥刨花板原料多采用小径材和枝桠材(直径在

10 cm以下)，其树皮含量相对较高，平均在20％以

上。树皮的结构和性能同木质部差异很大，且相互间

结合力差。树皮含量太高会影响水泥刨花板的静曲强

度、抗拉强度和内结合强度，因此生产线的备料工段

应设置剥皮设备，即在刨片机之前设置剥皮机。由于

树皮的结构多种多样，树皮厚度依树种、树龄等亦有

所差异，加之木段直径大小不一，形状不规则，所以选

择合适的剥皮机非常重要。根据水泥刨花板用材的特

点，选择摩擦型剥皮机较适合，此类剥皮机效率高、动

力消耗小、结构简单、不受木段的树种、直径、长度和

外形的影响，同时还节省人力。
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混合物料的运输

水泥刨花板的各组分经搅拌机搅拌后，需将混合
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物料输送到铺装机进行板坯铺装。以往水泥刨花板生

产中大多采用螺旋运输机，运输的密封性好却不易清

扫，最终影晌其运输能力，给整个生产线带来损失。考

虑到混合物料含水率一般在40 0A左右，根据笔者的

试验，发现混合物料运输过程一般不会扬起粉尘，没

有必要密封输送。因此混合物料的输送可选用平皮带

运输机较为方便实用。

4刨花的铺装

表层刨花和芯层刨花分别铺装可以获得更好质

量的渐变结构的水泥刨花板，提高板材的物理力学性

能和表面平整度。由于不同厚度板材的芯、表层刨花

用量不同，如8 mm厚板材，其芯、表层刨花用量各占

50％，而20 mm厚板材的芯层刨花用量占70％，表

层仅占30％＆]。因此芯、表层刨花料仓的容积也应不

同，设计时应充分考虑这一点，增加一个储存料仓。

从国外进口的水泥刨花板设备大多采用表层气

流铺装，芯层机械铺装，实际生产表明其效果并不好。

虽然水泥和刨花混合料的含水率达40％左右．但在

气流铺装时，强大的气流使水泥和表层刨花严重分

离，刨花大部分集中在表层的底层，水泥主要集中在

上层，出现严重的分层现象，从而使水泥刨花板的力

学强度降低。而机械铺装是利用重力分离的原理，将

水泥刨花均匀连续地铺装成渐变结构，可从根本上避

免气流铺装带来的弊病，故宜采用机械铺装的方式。

5模板的固定

有些水泥刨花板的生产工艺设计者为了节省部

分设备，将模板固定到钢垫板上，这是不可取的。因为

模板和钢垫板的固定方式有两种：一是通过耐高温胶

粘剂将模板粘在钢垫板上，二是通过机械方式将模板

固定在钢垫板上(如铆钉连接)。由于生产中钢垫板经

常出现轻微的变形，为了减小铺装误差，要经常对钢

垫板进行碾平处理。如果采用第一种方式，钢垫板在

碾平处理时，必须先去除模板和垫板间的胶层，将模

板和垫板分离，并清除干净，否则将影响垫板的处理

精度及模板和垫板的再次接合；采用第二种方式固

定，碾平后钢垫板的固定孔与模板的固定孔很难吻

合，再次固定几乎不可能。其次模板固定到钢垫板上

后，在模板上铺装板坯容易形成阴影效应(见图1)，

即在铺装方向的正面产生超密原料堆积，而在背面形

成空洞，从而增大了板坯铺装精度误差。要避免阴影

效瘦对板坯铺装的影响，必须改变普通铺装机的结构

使混合物料垂直于模板落下，这样又增加了铺装机的

设计难度和成本。适宜的工艺是采用上置式模板，即

将板坯直接铺装到垫板上，模板再覆合到板坯上，这

样虽然增加了部分设备，但增加的设备结构简单、成

本相对较低，有利于提高板坯的铺装精度。

圈1阴影效应示意圈

FIg．1 Sketch of shadow effect
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为提高半干法和干法工艺生产的水泥刨花板的

尺寸稳定性，养护后的半成品应进行高温、高压蒸汽

养护。据日本的研究表明，高温、高压蒸汽养护可使水

泥刨花板的干缩率降低50％。蒸汽养护的关键在于

选择合适的温度、压力和养护时间。日本水泥刨花板

生产采用的温度一般在150℃左右，最大压力达1．2

MPa，时间为12 h[2]。时间和压力的关系见图2。
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田2蒸汽养护压力与时间的关系

Fig．2 Relation of pressure and time in steam curing
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