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摘要!!通过模拟实际生产!研究%(RR刨花板在不同含水率和密度下板坯的反弹力!并与引进刨花板生产线的热压工

艺进行对比分析!提出生产中制定热压工艺时应注意的问题"
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!!刨花板板坯在周期式热压机中进行热压时!通常
需要采用厚度规控制板坯厚度"如果热压压力过大!
不但影响板坯厚度控制精度!而且易造成压板的变形
和厚度规的磨损#如果压力过小!则由于板坯反弹!不
能有效地控制板坯厚度$因此!在生产过程中需要制
定合理的热压工艺曲线!在保证板坯成型的同时!减
小厚度规的承载负荷!达到保护设备的目的"本文以
韶关刨花板厂全套引进的德国刨花板生产线的热压

工艺为例!与实验室实测刨花板板坯的反弹力随热压
时间的变化情况进行对比分析!并探讨如何正确制定
单层压机生产刨花板的热压工艺曲线"

!!刨花板生产工艺

!-!!基本热压曲线
刨花板的热压过程是温度相对稳定%压力随时间

改变的过程!其中闭合时间!即板坯达到工艺设计厚
度&厚度规厚度’的时间!是一个重要的技术参数!直

接影响刨花板的剖面密度分布"闭合速度太快!易造
成表层密度相对较高!芯层密度较低!板的静曲强度
相对较高!而内结合强度相对较低"
广东省韶关市刨花板厂的刨花板生产线于!"世

纪)"年代中期全套引进!包括备料%制胶%制板%砂
光%贴面等设备!其中热压设备采用辛北尔康普
&A43RT3EW<RT’公司的单层压机&幅面.)""RR‘
!(""RR’!对%(RR刨花板的热压工艺曲线如图%
所示!工作过程如下"

%’加压闭合$首先是提升缸快速卸压&下压板固
定’!至上压板与板坯上表面相差%!!FR时!缓慢卸
压至零!然后!台偏心自动调节柱塞泵一起加压!以
使板坯迅速达到预定压力!缩短闭合时间!降低预固
化层#当压力达到+/ 时!则由其中%台柱塞泵加压!
直至达到最高压力!避免闭合速度过快"到达最高压
力后!板坯在温度%压力的作用下产生塑性变形!回弹
力减小!油路压力相应降低#当压力降到高压段预设
的下限压力时!压力控制系统发出信号!油泵再次加
压至最高压力!板坯压缩比增加#如此反复!直至压板
闭合到厚度规位置!此段时间即为闭合时间&2"’"
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!!高压保压"压板闭合以后进入高压保压时间
段#2%!$

,!分段卸压"卸压分成&段进行%在卸压过程中
必须保证压板与厚度规的接触$进入2( 段时%板坯
开始排汽%其间压板可能脱离厚度规&2( 结束后进入
加压油路压力为零的2& 后段%这时只有压板重力作
用在板坯上%板坯继续排汽%但排汽阻力减小&2& 结束
后%上压板被提起到一定高度#通过提升缸油路压力
控制!%以保证上压板仍有部分重力作用于板坯上%在
此压力下保压几秒钟%以便板坯继续排汽&最后%提升
缸将上压板提起%铺装带将毛板卸出压机$

图!!刨花板热压压力F时间曲线

P?M’!!,A%CI7C9?%CB&H%98<7GG?CMAQ<I7@%<8B<9?A&7;%B<>

!-5!工艺要求
原材料为,"X松木#+$*./’"//,*$"*"!和."X

杂木的混合料%胶黏剂采用脲醛树脂胶"黏度!""!
,""Y<’J(固体含量#(&a%!X(密度%-!)!%-!’

8)FR,$
热压工艺参数见表%%其他工艺参数为"板材目

标密度"-()8)FR,%毛板厚度%.-,RR&表芯层刨花
比例#"i("&施胶量为表层刨花%"-)X%芯层刨花

’-"X&施胶后含水率为表层刨花%!X!%#X%芯层
刨花)X!%"X&芯层刨花用胶调胶后的固化时间("
!’"J%表层胶则不加固化剂&热压温度%)"Z$

表!!!V::刨花板生产热压工艺参数
2B;’!!*%9F8<7GG?CMIB<?B;&7G@%<!V::8B<9?A&7;%B<>

热压时间

代号 时间!J

热压压力

代号 单位压力!BY<
2" && +% #@%"
2% %) +! !@("
2! %! +, %@"’
2, %! +# "@&&
2# %#% +& "@%#
2& %’" +: !@#(
2( %"

根据表%的工艺参数%得到实际生产过程中热压
压力与时间的关系曲线%见图!$

图5!!V::刨花板的热压压力F时间曲线

P?M’5!,CBA9QB&H%9F8<7GG?CMAQ<I7@%<

!V::8B<9?A&7;%B<>

5!实验室模拟生产试验

5@!!方法与过程
采用该厂提供的原材料%根据其生产工艺要求%

对生产过程中波动较大的含水率和密度!个因子进
行了实验室试验%因子水平见表!$制板工艺参数
为"成品板#未砂光!的设计厚度%.-,RR%幅面#&"
RR‘#&"RR%表(芯层固体施胶量分别为%"-&X(

)-&X%最大热压压力为#-"BY<%热压温度%)"Z%
其他参数同该厂实际生产要求$

表5!试验因子水平的选择
2B;’5!RU87<?:7C9B&@BA9%<GBC>&7I7&G

试验序号
密度!

"8#FR_,$
施胶后刨花含水率!X!
表层 芯层

% "-(! ’-)& .-&&
! "-() %!-!& ’-%"
, "-.# ’-)& .-&&
# "-(! %!-!& ’-%"
& "-() ’-)& .-&&
( "-.# %!-!& ’-%"

热压试验采用微机控制的全自动压机%采用光栅
位移控制器控制板坯厚度%其工作过程如下$

%!加压闭合"压板快速上升%到达离板坯约%FR
时%采用慢速加压&当板坯压力达到"-!)BY<时%再
降低升压速度%直到压机达到最高压力$此过程尽可
能符合该厂的生产实际情况$

!!高压保压"到达最高压力后%采用自动保压%
直至板坯达到设计厚度$

,!位置控制"压板位置保持不变%油缸压力将随
板坯反弹力#即油缸总压力与压板重量之差!的减小
而降低$

#!压板张开"当热压时间达到%’"J%或者板坯
反弹力接近于零%即油路压力等于"-,BY<#通过换
算成油路压力来实现控制%包括压板自重的影响!时%
压板自动张开$

#!,#
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5-5!结果与分析
通过试验得到板坯单位面积的反弹力与时间的

关系曲线!见图,"图中数字为试验序号#$由(条板
坯反弹力$时间曲线可以看出%

%#同一板坯在较高压力段!其反弹力的减小速
度较快!而在低压段时反弹力的变化较小!这主要是
因为在热压初期!刨花之间空隙多!刨花弹性大!故板
坯反弹力较大$当热压板与板坯接触后!随着热压时
间的延长!板坯芯层温度升高!刨花塑性增加!所以板
坯反弹力不断减小&一旦到达设计厚度!板坯压缩比
不再增大时!其反弹力就会明显降低$

!#在加压闭合段!板坯含水率相差!X!,X时
"如%与#’!与&’,与(号试板#!其反弹力相差很
小!闭合时间差距亦很短&但板坯密度每增加"-"(8(

FR, 时!其反弹力相差很大!说明板坯压缩比越大!其
反弹力越大!闭合时间越长$

,#到达设计厚度后!不同密度和含水率的板坯!
其反弹力减小的速度相差较小$

##在低压保压!即板坯反弹力相对较低的区域!
板坯密度越高!其反弹力越大!如相同含水率条件下!
密度"-.#8(FR, 板坯"(号试板#的反弹力大于密度

"-()8(FR,的板坯"!号试板#$
以上分析表明!板坯密度越大!其闭合所需时间

越长!板坯反弹力在低压保压区与密度较小者的差别
亦较大%因此!在生产中!如果增大产品密度!则需相
应延长闭合时间!同时要适当加大低压保压阶段的压
力&否则!板坯厚度将会产生很大反弹$

图L!板坯反弹力随时间的变化曲线

P?M’L!+C97<CB&@%<A7%@:B9K?9H<7G87A9

9%H%9F8<7GG?CM9?:7

L!生产和实验室试验的对比分析
将实际生产中设计的热压工艺曲线"图!#!与按

照实际生产工艺进行的模拟试验!测得的板坯反弹
力$时间曲线进行比较见图#$模拟试验测得压板到
达板坯设计厚度的时间约为#"J!其中高压保压段所

需时间约为!&J!在板坯达到设计厚度后!压板不再
移动!随后板坯反弹力快速下降$由此可见原设计的
热压工艺曲线存在不合理之处%%#高压保压时间%)
J过长!将导致厚度规在高压下承担较大的压力!致
使厚度规和厚度规部位的压板易于破损!产品出现中
部比边部薄的现象&!#在降压阶段!虽然工艺设计的
压力可以克服板坯的反弹力!但厚度规承担了过大的
压力!一是卸压时间太晚!容易造成热压设备损坏&二
是卸压速度太快!并且在低压段保压时间不够长!容
易造成板坯厚度反弹$综上可知!应将原热压工艺曲
线的高压保压时间缩短!相应延长低压保压时间!降
低卸压速度!以保证产品质量!保护设备精度$

图S!设计热压工艺曲线与板坯反弹力曲线对照

P?M’S!/7G?MC7>H%98<7GG?CMAQ<I7IG’

:B9?C97<CB&@%<A7AQ<I7

!!从该厂的实际生产情况来看!常用厚度规使用寿
命最多%年!厚度规吹风衬板的使用寿命也仅为半
年!下压板与衬板接触处出现严重压陷!这正是由于
热压工艺不合理!致使厚度规承载载荷过大而导致$
纵观我国引进的几十条刨花板单层压机生产线!引进
的热压生产工艺大多存在不合理因素!导致压机上的
吹风板"厚度规部位#的使用寿命一般只有半年!有的
甚至使用一二个月后就严重变形!厚度规的使用寿命
也只有半年左右!对板材质量和生产效率造成严重的
负面影响$

S!结论与建议

%#制定合理的热压工艺必须通过实验研究$

!#板坯含水率在!X!,X变化时!对其反弹力
的影响不大!生产中只需要适当延长排汽时间即可$

,#在生产中!板坯实际质量与工艺要求的质量
相比!如果相差较大时!应尽量停止生产!将板坯料送
回铺装机或者料仓&如果板坯质量过轻!则应缩短高
压保压时间&如果板坯质量过大!则应增大低压保压
段的压力!并延长该段保压时间以及总的热压时间$
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