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胶合板厂固体废弃物的综合利用
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摘要：节约木材，挺高木材综合利用率．保持良好的经济效益扣社会效益，已为国内许多腔音板企业所重视。而有效地

利用长种加工刺奈特则是解决这个问题的重要连径之一。本文介绍了腔合板厂如何将产生的目体废弃轴进行踪合利用

理产品开发。
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Comprehensive Utilization of Solid Waste from Plywood Production

NA Bin

(College of Wood Science and Technology，Nanjing Forestry University，Nanjing 210037，China)

Abstract：Thc volume of wood residues originating from plywood processing，mainly core—roller

and veneer scrap，gccounts for about 50 percent of the total wood volume．This paper briefly aria—

lyzes t he origin of the wood loss，and then examines possible methods of utilizing the wood residues

so as to reduce wood 10SS and increase the wood utilization rate．For example，core—roller can be

milled to end—grain flooring，blockboard core and circle members such as clothes racks and table

legs，and veneer scrap can be manufactured to other wood—based products such as paper，particle-

board，fiberboard，chopping blocks，composite plywood etc．
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我国是缺林国家，天然林大径材经过多年的过度

消耗，现已出现严重的资源危机；进口术材不仅价格

昂贵，而且允许原木出口的国家越来越少}速生人工

林木材因径级小，材质差，其加工利用在技术上仍存

在一些问题，木材利用率不高。面对这种情况，如何节

约木材、提高木材综合利用辜、保持良好的经济效益

已为国内许多胶合板企业所重视。本文介绍了胶合板

生产中所产生的固体废弃物的综合利用和产品开发

途径。

1废弃物的来源

胶合板生产中产生的木材损失约占原木量的

50％或更多，分为有形损失(加工剩余物)和无形损失

(干缩和压缩)。其中有些可以避免，有些则可以通过
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技术革新或改进管理而使其大为减少。有形损失所产

生的主要废料是木芯和边角料(即碎单板及胶合板的

裁截边条，树皮和砂光木粉等在此不作叙述)[10，主要

来源：

(1)旋切损失指木芯和碎单板，一般约为原木

材积的23％～30％，其中木芯占15％～20“或更多，

其余为碎单板。木芯和碎单板所占的比率与原木木段

的直径、通直度、尖削度及本身材质等因素有关。

(2)干单板剪切与修整损失包括剪去缺陷和补

条、补片所消耗的单板在内，一般约为3％～4 0A，且

拼板越多，损失越大。

(3)胶合板裁边损失损失量与胶合板的加工余

星和单板幅面大小有关，一般约为6％～9％。胶合板

的幅面越大，裁边损失越小。如长度、宽度的加工余星

都为60 mm时，幅面为3’×3’胶合板的裁边损失为

11．9％，3’×67板为9．1％，4，×∥板为7．5％。
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2废弃物的综合利用

2．1木芯的加工利用

(1)立木地板立木地板又称竖木地板，是由木

纹垂直于地面的横截地板块镶拼而成，一般多用枝桠

材、小径木为原料。胶合板木芯外形整齐，是生产立木

地板的上等原料，可由专用的立木地板机组加工成四

方形、六角形、八角形等，再拼成各种优美图案。由于

把木材的横截面作为地板的使用表面，因此地板的耐

磨性强，同时保持了木材的自然纹理和质感。

木芯原料成本不高，设备操作方便，能安置富余

劳动力，适合国情，既可为企业创造经济效益，又满足

了市场需要，还可出口创汇。有资料介绍，某厂的胶合

板车间每年生产水曲柳、桦木胶合板3 000 m3，剩余

木芯900 r13．3，经认真挑选，每年可提供立木地板原料

400 rll3，创产值10余万元，经济效益可观C“。

(2)细木工板将木芯锯解成3～4 cm厚的板，

经干燥后锯解成小木条，用于制做细木工板板芯。

(3)木旋制品对于无腐朽的木芯可以旋制成衣

帽架、桌腿等木旋制品，使产品增值。

2．2废单板的加工利用01

(1)梯形拼接首先把废单板集中进行分近，将

长≥40 cm、宽≥12 cm的碎单板按40～50 cm、50～

70 cm、70 cm以上3种长度规格分另0堆放，然后根据

单板自然宽度剪成10 CIi"1和15 cm两种标准宽度，用

冲床或锯机加工成梯形单板，按图1所示拼接组合。

宦官邑澍
圄11单板的拼接组合

Fig．1 Combination of short veneers

(2)小规格多层板将碎短单板和长条单板搭配

使用，用小型压机按所需尺寸，压制一些小规格多层

板，可用作工业用线轴、桌面、低柜侧身、抽屉、方地板

块等材料。

(3)纸张和纸板可供造纸厂作原料制造纸张和

纸板。

(4)生产刨花板或纤维板 制造工艺与普通刨花

板或纤维板的类似，但原料制备工段较复杂。为了减

少碎单板中铁钉、石块等对削片机、刨片机刀具的损
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害，先采用无刀锤式粉碎机将碎单板粉碎，再利用磁

选、水洗、气流分选对粗刨花进行一次或多次的筛选，

除去铁钉、石块等杂物后，再进行刨片或热磨等加工。

碎单板制成的刨花一般只能作为芯层材料使用，其用

量最高可达整个板材原料用量的70％。

(5)弯曲家具构件将碎单板条组合腔压加工f或各

种弯曲形状的木制品柯件．用于家具制造具有独特风格。

(6)仿柚木地板块将碎单板仿照柚木的色泽进

行染色处理，然后将单板按同纹理方向组坯，并且仿

天然柚木的纹理排列，进行深浅色单板的搭配组合。

将板坯胶压成5 cm的厚板，再锯割成厚2 cm、长20

Cm或40 cm的地板块即可。

(7)仿古书简条幅将碎单板压成40 cm×40

cm的小规格三合板，然后加工成宽1 cm的胶合板边

条，粘贴在布上(与木制品的卷帘门产品相似)制作仿

古书简，以水曲柳、柞木、榆术等深色胶合板条加工的

条幅与古代书简相似。

2．3边角料的加工利用

(1)压制菜墩(33通常原木菜墩要求木材径级较

大、质地优良，既浪费木材，又造成森林资源的破坏。

用专用菜墩机，以胶合板生产边角料为原料，采取更

换模具的方法可制作不同规格的菜墩，是～种有发展

前途的产品。该产品具有端面硬度犬、耐磨性强及使

用寿命长等特点。限于木材加工剩余物种类、数量、来

源不同，各企业应结合各自的成品经济核算、销售等

多种因索确定菜墩生产规模。现以日产100、200、300

个菜墩(规格为吐，420 mm×75 mm，质量为5 kg／个)

的车间为例，说明其技术经济指标(表1)。

寝1菜墩生产的主要技术和经济指标

Tab．1 Main technical and economical indexes

of chopping block production

(2)生产复合胶合板Ⅲ

生产工艺流程及特点如下：边角料整理一齐边一

涂胶一组坯一热压一锯边一检验一入库。
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具体为：将不同宽度、不同层数的胶台板边角料

整理、堆放，以便提高齐边效率；把宽窄不一、周边不

平直的边角料用圆锯机锯成一定规格尺寸，两边平

直}齐边后的合板条被送到用于板条涂胶的串芯机上

涂布UF胶，胶的固体含量(52±1)蹦，pH值：6．9～

7．2，粘度：19～39 s(20℃)，游离甲醛<0．3蹦，贮存

期3个月以上／25℃。涂胶方法与腔台板单板涂胶方

法相同，涂胶量为280～300 g／m2(双面)#组坯以奇

数原则为准，顺序为：底板一纵向台板条组合一横向

合板条一纵向合板条组合一面板，详见图2。

旷耐周
结构图 纵向合板条组音 横向合板条组合

1一面板2底板3一横向舍板务4一纵m台板条5一旨板条

图2组坯顺序

Fig．2 Assembling sequence for composite plywood

将复合板板坯陈放20 min后放进热压机，在热

压温度110℃、热压压力1．o～1．2 MPa条件下按热

压时间50 s／ram进行热压；热压后的毛边板被锯成一

定规格和幅面尺寸的复合板，按照胶合板国家标准GB

9846-88进行外观及物理力学性能检测，结果见表2。

表2复合胶合扳物理力学性能指标

Tab．2 Physical and mechanical properties

of composite plywood

复合胶合板可以用做细木工板、缝纫机台板、家

具和床板等，而且其价格低、质量可靠。

(3)生产空心细木工板细木工板的边框材料可

采用实木、刨花板和中密度纤维板，用直角榫和榫槽

接台；中间为胶合板边条制成的方格板芯，宽度与术

框厚度相等，长度与边框内腔相应。方格板芯的制作

方法是：先将胶合板条在多片锯机上开出深为条宽

1／2的切口，切口间距不得大于覆面材料厚度的20

倍，以免覆面层下陷，然后将板条交错插合放入木框

内，用三合板或五合板覆面。

(4)生产百叶窗帘将胶合板边条加工成3 cm

宽的小条可用来生产百叶窗帘。木质百叶窗帘与塑料

同类制品相比，具有花纹美观、不易弯曲、价格低廉等

优点。

3结束语

开发利用胶合板生产中的废弃物，是搞好木材节

约、提高木材综合利用率、保持良好经济效益和社会

效益的重要途径，应该受到普遍的重视。我国胶合板

厂生产规模相差悬殊，因此，废弃物的数量及树种相

差也很大。最原始、最简单的利用方法是将所有废料

都作为燃料利用，但木材利用价值低。一般胶合板厂，

特别是大中型胶合板厂可将碎单板一部分用于生产

小胶合板，其余可供纤维板、刨花板或造纸使用。用碎

单板生产小胶合板或利用边角料生产其他综合利用

产品，可由个人集资办厂，也可由街道或乡镇企业办

厂，既可减少胶合板厂的负担，也可增加社会上的就

业机会。
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