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年产。1·5万m3中纤板
生产线的扩产改造

邝孔唐
(衡阳启泰台板有限公司 湖南衡阳421002)

摘要： 简要介绍了年产1．5万m3中纤板生产线改造前的情况，重点论述了关键设备和工艺的改造过程，以及改造后的

情况。结果表明：改造后生产线的生产能力可以达到3万ITl3／a的预期目标。
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Expansion Transformation of 15000 m3／a MDF Production Line

KUANG Kong—tang

(Hengyang Kaiitai Plywood Co．Ltd．，Hengyang 421002·Hunan)

Abstract：This paper presents a situation before transformation of 1 5 000 m3 a medium density

fiberboard(MDF)production line．The key equipment and technology of 30 000 m3'／a MDF produc—

tion line were discussed．The transformation result showed that this expansion transformation

reached the expect target．
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1997年4月，衡阳启泰合板有限公司投资2 180

万元；建成了年产1．5万m3中、厚型中纤板生产线。

主要设备由上海人造板机器厂供应，工艺和技术及

PC控制系统是由德国辛北尔康普公司引进。到改造

前2年多来生产能力已超过年设计能力，达2万m3／

a左右，产品外观质量和物理力学性能指标均达到了

国标要求，企业取得了较好的效益。但随着市场需求

的增长，市场竞争日趋激烈，尤其是中国即将加入

wTO，市场竞争将不仅仅限于国内，还有国际的竞

争，只有规模大、能生产高品位产品的企业才有竞争

力，启．泰公司正是属于生产规模小、产品品位一般的

企业，将无可避免地面临着这种；中击。所以公司经过

考察、分析和论证，决定实施以扩产、降耗、优质、增效

为目标的技改战略，再投资200多万元，将其改造成

年产3万m3的中纤板生产线。经过充分准备，在

2000年2月份用一个月时间就全面完成了改造工
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作，经过几个月来的生产实践，月产量均达到了2 600

m3以上，产品合格率达到93％～94％，效益明显增

长。
’

1改造前的情况

1．1生产工艺

工艺流程：削片一热磨(并施胶、施蜡)一纤维干

燥一储存一铺装一预压一热压一齐边一砂光一检验。

工艺特点：木片由风机输送；开1台热磨机(备用

1台)，木片预热时间5～7 rain，运输螺旋转速800

1 000 r／rain，施胶计量只能计量胶槽格数；纤维采用

气流干燥机干燥、机械式铺装、带式连续预压成板坯；

用多层蒸汽加热压机热压，热压周期8 rain左右，纵

横齐边后堆放24 h再由四砂架和两砂架砂光机串联

完成砂光。

主要工艺参数：如纤维含水率、板坯重量、热压位

置、压力、时间等均采用PC系统自动控制。控制的重

点是纤维分离质量、纤维干燥效果、胶料与石蜡的施
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加量和均匀性、铺装速度与板坯重量的关系、热压位

置与热压曲线的关系、砂光质量等的动态管理。

生产中存在的问题主要是：木片输送风机和管道

易堵塞、破损，故障多，送料不直观，电耗高；施胶不直

观，不能按重量计量；干燥机第三级温度高达175‘C

以上，管尾口端温度高达75 C以上，易着火；压机装

板速度慢，热压周期长，油泵油管常有开裂、断轴；以

及砂光易倒角倒边等。

1．2主要生产设备见表1。

农1 年产1．5万m3中纤板生产线主要生产设备

Tab．1 Main equipments of 15 000 m3／a

MDF production line

1．3主要技术经济指标见表2。

表2年产1．5万m3中纤板生产线主要经济技术指标

Tab．2 Main economical and technical index of

15 000 m3／a production line

1．4产品质量和经济效益

生产的中纤板经国家人造板质量监督检测中心

和湖南省林工产品质量检验站抽测，达到了GB

11718—89规定的80型一级品的要求，但剖面密度分

布不很均匀，平均合格率仅90％～91％。

技改前，产品的单位成本在1 080元／m3左右，

售价在l 385元／m3，纯利在200元／m3左右，二年多

来总产值达6 100万元，总纯利近840万元。

2改造项目及生产验证

2．1主要改造项目

(1)木片输送系统原来的木片风送系统改为大

倾角(60。)提升皮带机，功率减少37 kW。

(2)纤维输送及干燥系统干燥鼓风机改成160

kW电机和风量为64 791～98 232 m3／h、风压为

4 481～5 325 Pa的风机，吸入口安装3组旧散热器，

利用干燥机尾汽提高吸入空气温度，4组加热散热

器，总面积增加近400 m2，干燥管道直径增大400

mm，延长400 mm左右．纤维旋风分离器直径增大

1 500mm左右，加高3 700 mm左右。星形转阀容量

加大0．4 m3，提高转阀和防火螺旋转速3～5 r／rain。

干燥第一组散热器改装电动调节阀，喷浆管加长

1000 mm左右。

(3)施胶系统 增加2套玻璃缸下胶装置，安放

于2台热磨机操{乍台旁边，胶泵装到楼下，便于操作

和直观计量，并能及时准确调节，施胶量可以计量到

流量计格数／min(每格胶重量约1．2 kg)。

(4)热压系统热压机厚度规稍作改薄，调节热

压位置，将热压曲线作必要调整，增加1套叶片泵组

供蓄压器充压，改变PC系统程序，实行隔层装板(先

由下至上，再由上至下)，达到缩短热压周期2 rain左

右，增加产品产量的目的。

2．2改造的效果

大倾角皮带运输机送料很直观，不易发生故障，

且速度快，效率高，电耗低，每天节电740 kW·h。

同时开两台热磨机，两台胶泵，操作直观，施胶计

量到kg／min，当班就能算出单位产品用胶量，故障

少。单台运输螺旋转速下降了30％左右，而两台合计

其转速却提高了30％左右，这样纤维产量提高了

30％以上，纤维质量接近MlOl热磨机产的纤维质

量。虽电耗有所增加，但比另购置1台M101热磨机

(约200万元)要合算。

改造后干燥管道截面积增加了1．25倍，纤维产

量只提高了30％以上，故在同样1．0 MPa。蒸汽压力

下，第三级温度只需150 C左右，管尾出口端温度仅

在65～70 C即可达到纤维含水率10．5％～11％的

效果，纤维在相对较低的浓度和较低温度下干燥就可

达到改造前同样的效果，从根本上解决了干燥管道易

着火的老大难问题。
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纤维产量提高后，要保证胶料的有效性，必须做

到干纤维料仓储料不超过50％，同时用加快铺装速

度和装板速度，来满足缩短热压时间后的板坯和工艺

参数。增加1套叶片泵组后，4台低压大流量油泵同时

给蓄压器打压，能在极短时间内达到所需压力，油泵停

机时间达140s左右，炸泵炸管现象基本消除。厚度规改

薄后板材剖面密度分布均匀，热压位置恰当。

砂光机磨垫座整修、水平调节后，砂带目数前后

粗细搭配合理，不但减少了砂削量，且提高了产量，也

基本解决了倒角、倒边现象、表面光洁度亦有所提高。

2．3产品产量和质量

通过扩产改造并相应地加强技术管理后，现正常

日产量达到了95～105 m3，除5，6和8月无原料停产

外，3月份完成了2 600 m3，4月份达到了2 650 m3，7

月份完成了2 700 m3，9月份接近2 800 m 3。

板的物理力学性能指标仍保持GB 1178—89规定

的80型一级品要求。但一次性砂光和检验合格率均

达到了85％～92％，入库合格率提高到93％～94％。

3产品成本和经济效益分析

改造后工作制与改造前相同，总装机容量略有减

小(两台砂光机功率合计减小了126 kw)，职工人数

由改造前的119人增到140人。改造后月产量可达

2 700 m3，平均成本下降到980元／m3左右(见表3)。
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乳胶粒的尺寸及尺寸分布等等。此外，还涉及到乳液体

系是否稳定，生产过程能否正常进行，以及其后的储存

及应用是否安全可靠，而且也关系到聚合物的成本。

本试验选用的乳化剂为聚乙烯醇(PVA)，常在

PVAc乳液胶制备时被采用，同时也兼作胶体保护

剂。采用PVA的醇解度不同，乳化效果也不一样。一

般用作乳化剂的PVA的醇解度在85％以上，常用的

有1788(88％)、1799(99％)。其中PVAl788，因为亲

水性好，乳化效果好，形成的乳液稳定，但耐水性稍

差；而1799的乳化效果比1788要差，但耐水性相对

较好，所以本试验同时选用了1788及1799丽种

PVA，并根据需要按一定的比率混合，从而达到了综

合二者优势的目的，同时在试验中辅以阴离子乳化剂

和非离子型乳化剂构成复合乳化剂，提高了引发率，

增强了乳化作用及稳定性。

2．2．2 改性剂A、B对乳液耐水性的影响 改性剂

A、B的引入，主要目的是改善乳液的浸渍耐水性，穗

·30’

几个月正常生产已创纯利190多万元。以年产量3万

m 3计，年纯利就可完成600万元左右。在销价下降幅

度大于成本下降幅度的情况下，由于产品产量提高

30％以上，年纯利仍然可增长130多万元，效益显著。

表3改造前后中纤板产品成本分析

Tab．3 Cost analysis of MDF production

before and after transformation

木质原料 175．6 1．8 316

脲醛胶 1．21 202 245

石蜡 3．27 11 36

水0．5 1．6 0．8

电0．42 282 118．t4

蒸汽 40．53 3．70 150

工资及附加费 40

折旧及修理费 1 73．76

生产成本 1080

4结论

对年产1．5万m3中纤板生产线的扩产改造，经

4个月的生产实践表明，年产量完全能达到3万m3，

产量比改造前增长30％以上，质量稳定达标，提高了

市场竞争力，经济效益提高显著，一年内可收回改造

投资。设备运行日趋正常，工艺技术更趋完善，职工技

术素质进一步提高，达到了投资少、见效快的目的。

种改性剂起互补作用。从试验数据可以看出，改性后

乳液的耐水性得到了很大的改善。按照日本农林省特

殊合板标准中的二类产品标准的试验结果来看，该胶

的耐水性能极好，因而又按照日本特殊合板标准中一

类产品标准试验，虽然个别试件有脱胶现象，但平均

均达到合格标准。可见，改性剂A、B对乳液耐水性的

提高起到了很大作用。

3结论

1)通过添加改性剂A、B制得的改性聚乙酸乙烯

酯共聚乳液胶粘剂，具有良好的耐水性，达到并超过

日本特种合板二类产品标准的要求。 。

2)改性剂A、B，市场有售，用量少，改性乳液的

成本与普通聚乙酸乙烯酯均聚乳液接近。

3)改性聚乙酸乙烯酯共聚乳液的生产工艺与普

通聚乙酸乙烯酯共聚乳液类似，在工艺操作上不会增

加难度。
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