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我国单板加工主要设备的开发及特性分析

朱典想，李绍成
南京林业大学木材r业学院．江苏南京2l0037

摘要： 阐述胶合生产的关键设备 旋切机的研定过程，厦各种旋切机的优缺点．并详细介绍有卡一无卡组合式旋切

机、辊压连续式单板干燥机和目辊复合式单板干燥机，覆单板圾向接长机组的结构和工作原理，为腱舍板类生产企业

技术改造和设备选型提供参考。
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胶合板是我国传统人造板产品品种之一，广泛应

用于建筑模板、室内装璜淙具、包装等行业。目前．
我国胶合板的生产能力和产量均处于第一位，但其生

产线的连续化、自动化程度低，单线生产能力，远不如

刨花板和中密度纤维板，且由于生产线设备配置不到

位，常造成胶合板产品的质量不稳定。

胶合板生产线的主要设备包括：旋切机、单板干

燥机、单板拼接机、涂胶机、预压机、热压机、纵横锯边

机渺光机等。笔者重点介绍我国新近研发的单板加
工生产线主要设备的技术特点，以期为相关生产企业

设备升级选型，进一步提高胶合板生产质量，提供技

术借鉴。

l旋切设备

胶合板的质量与单板的制造质量密切相关，而旋
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切机是单板加工制造的关键设备，亦是多年来研究开

发的重点，我国制造的单板旋切机主要有5种类

型”剖，见表l。

以图1所示我国某企业自主研发的有卡一无卡组

合式旋切机为例。

该旋切机的工作原理：输送机构先将待旋木段输

送到旋切机的指定位置，由伺服电机驱动V型铁对

原木进行定心。夹紧臂夹紧木段退回，并回转到卡轴

灞纛翁，
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注：出板率是以木段平均直径为400 rnm作为计算依据，未考虑木段定心造成的误差。

位置，将木段输送到卡轴上，V型铁退回后再进行第

二次定心。卡轴夹紧木段后，压尺辊由刀架伺服电机

驱动带动木段旋切，同时双辊也由伺服电机驱动挤压

木段开始旋切。至木段被旋切到直径为150 mm时，

卡轴退回，然后由双辊驱动木段连续旋切，至其达到

最小直径，即完成一个循环动作。旋切单板由输送机

构输出，进行下道工序的加工。

有卡一无卡组合式旋切生产线，适合加工胶合板

芯板，旋切木段直径150～400 mm，单板厚度o．8～

3．2 mm，最大旋切木段长度1 450 mm，旋刀长度

1 560 mm，最高出板速度100 m／min，最高旋切速度

>60 m／min，板厚控制精度±l％，板厚设定分辨率

o．ol mm，压榨率5％～10％。

与传统的单板生产线成套设备相比，该生产线减

少了单台主机组成的附属部分和2台辅助机床，在相

同生产能力时，占用面积减少50％以上；减少操作人

员3人以上。机床调整自动化，降低了调整工作量和

调整难度。

该生产线采用数控系统控制木段输送、原木定心

上木、单卡轴旋切、无卡轴旋切，从有卡到无卡轴旋

切，可连续不问断转换。因此，生产效率较传统生产

线大大提高，出板率也有所提高。随着我国的中小径

级人工林木材的大量使用，该生产线具有广泛的应用

前景。

有卡一无卡旋切表板加工制造自动生产线，其工

作过程：木段经定心后输送并夹紧在有卡旋切机上，

进行连续的单板旋切加工后，将余下的较大木芯，再

经圆木纵向输送机和圆木上木机，运送到无卡轴旋切

机上再旋切。旋切过程和单板质量参数，均通过数控

系统控制和调整。
·20．

2单板干燥设备

2．1辊压连续式单板干燥机

辊压连续式单板干燥机是借鉴德国AUMA连

续压机的工作原理，由科研机构及高校共同设计开

发‘6|，如图2所示。
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图2辊压连续式单板干燥机
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干燥机主要由前驱动系统、整体机架、加热辊筒

等几部分组成。前驱动系统采用先用带传动、后链传

动的方法，而上下钢带的同向运动，则通过几个转向

链轮来实现。整体机架采用槽钢和角钢焊接而成，经

常装卸的部件采用螺栓连接。以热油为介质，通过螺

旋加热管对辊筒进行加热。

干燥机的主要性能参数：

规格(长×宽×高)14 m×4．8 m×8 m；单板初

含水率70％～80％，终含水率6％～8％；可干燥厚度

为o．4～1．o mm的单板；干燥单板幅面(250～330)

mm×(2 500～2 700)mm；钢带运行速度0．42～

1．05 m／s；生产能力3～5 m3／h。
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干燥机的设计特点：采用加热辊筒与钢带连续接

触的传热方式，干燥的单板具有以下优势：

? 1)平整度好。

在辊压接触干燥时，在预热系统的作用下，钢带

和单板具有一定的初始温度，进入加热辊筒后，在钢

带的夹持下进行接触干燥，从而抑制了单板的翘曲。

在干燥温度≥190℃时，达到了木材玻璃态转变(软

化)点，使单板在平整状态下固定，即使干燥完毕压力

消除后，也不易变形。传统的网带传送对流方式干燥

的单板，翘曲变形较大，表现在波纹幅度大，波纹数

多，且波峰陡峭。在后续的热压胶合中，易引起叠层

或离缝。

2)横纹(宽度)干缩率低。

辊压干燥时，单板的厚度干缩率5．3％，略大于

对流干燥时的4．6％，但远低于常规热压干燥时的厚

度干缩率8．46％；另外辊压干燥时的横纹干缩率约

为对流干燥时的1／3，主要因为辊压干燥时，钢带对

单板的夹持，起到了抑制单板变形的作用。

3)终含水率均匀。

以美洲黑杨为例，单板的初含水率相差很大，其

红心部位高达190％以上，而边材多在100％以下。

干燥后单板的终含水率不均匀，是对流干燥设备的主

要问题之一。采用辊压干燥，则单板的终含水率较均

匀，符合胶合板生产的要求。，

原因是湿单板在干燥过程中，与高温辊筒紧密接

触，单板上高含水率区域的导热系数入高，从辊筒得

到的热量多，加快了该区域的水分蒸发。另外，在整

个干燥过程中，温度均超过100℃，木材中的水分迅

速汽化，含水率高的区域水蒸汽压力亦高，使得木材

中的水蒸汽迅速向外扩散，从而保证了单板终含水率

的均匀。

2．2。网辊复合式单板干燥机

依据网辊复合式单板干燥机的结构特点，可分

为：二层上网、下辊的复合式单板干燥机；三层上网、

中网、下辊复合式单板干燥机；和三层上网、中辊、下

辊复合式单板干燥机等。

复合式单板干燥机占地空间小，节约人力，提高

了单板干燥机的热效率。在设计产量相同的条件下，

新型复合式单板干燥机与传统干燥机相比，更利于企

业的设备升级及提高企业的经济效益。

3单板纵向接长机组

单板纵向接长机组用于将短单板纵向接长。目

前市场上应用较多的是斜面加工类磨削机头，但受磨

削机头尺寸的限制，其加工斜率范围有限。

由校企合作研发的单板纵向接长机组，由单板斜

面锯铣机和单板斜接压机组成。前者用于在单板的

两端加工出斜面，并在其中的一端涂胶；后者用于将

前、后两块单板进行斜面粘接，并将已接长的单板剪

切为规格长度[7l。

3．1单板斜面锯铣机[8]

单板斜面锯铣机主要由机座、左右斜面锯铣头、

单板进料与压紧装置、涂胶装置与传动装置等构成

(图3)。

I机座

2左斜面锯铣头

3右斜面锯铣头

4传动机构

5擎板进料装置

6单板压紧装置

7涂胶装置

图3单板斜面锯铣机
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在机座上安装有左、右两个机架，分别支撑左、右

斜面锯铣头和单板进料与压紧装置，其中一个机架固

定，另一个机架可沿机座上的导轨移动，以便根据单

板的长度调整锯铣头问的距离。可移动机架的位置

调整，由电动机经链条传动，通过丝杠螺母机构实现，

也可通过手轮微调。

单板由左、右两条履带式输送链条支撑，并向锯

铣头进料。履带上方各有一条设有若干组调压弹簧

装置的压紧带，用以调节压力。两组履带式链条和压

紧带，由一台可调速电动机通过减速器驱动，以保证

其线速度一致。

为消除单板端头伸出部分的翘曲变形对斜面加工

质量的影响，在锯铣部位上设置有支承板和压板。支

承板和单板表面等高，根据单板厚度调整压板与支承

板的问距，通过弹簧装置调节压板对单板的压力。

分别安装在固定机架和可移动机架上的两个斜

面锯铣头，可同时加工单板两端的上、下两个斜面。
· 2】 ·
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单面齿刃的硬质合金圆锯片安装在主轴的端头．并采

用机械卸荷机构消除主轴的径向载荷，使圆锯片运转

平稳。相对于机架锯铣头可在一定范围内转动，以调

整加工斜面的斜度。

在固定端锯铣头后方，安装有涂胶装置，用以对

单板一端的斜面涂胶。涂胶辊由进料装置的传动轴

通过皮带驱动。

3．2单板斜接压机[9]

图4为单板斜接机的结构示意图，主要由送料机

构、压机和液压系统等组成。

同时压机的下压板开始上升。借助推料器的作用，前

一块单板在下压板上升的过程中，向前继续移动一定

的距离，直至前一块单板的后沿斜面，与后一张单板

的前沿斜面(涂胶)在压机中对齐。热压时间一般控

制在15～20 s，热压压力和温度，可根据工艺要求进

行调节。

由于斜面锯铣机锯铣的斜面单板具有搭接长度

长、斜率小的特点，因此，与磨削机头相比，单板接缝

更平整、接缝强度更高。随着特种胶合板制品的不断

发展，单板纵向接长设备还可应用于单板层积材
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l送料机构 !送料小车 3行程控书f凡-轮 4液压系统 5压扳轴手柄

6导轮 7挡块 8限位挡板 9行程开关 lO导杆 ll限位螺钉

12热压机 13切刀 14推料器 15压机油缸 16切7了油缸

图4单板斜接压机
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送料小车可在送料机架的导轨上移动。小车的

前部装有两根轴，其中一根轴装有导轮和挡板，用以

对单板的前沿限位；另一根轴用于压紧单板，并可通

过该轴上的手柄，推动小车前后移动。

压机的机架采用型钢焊接而成，由3个油缸提供

压力，热压板采用电加热。在压机出料的一侧，装有

推料器，当下压板上升时，推料器的滚轮可将前一单

板向前推送一定的距离，完成2块单板的斜接面在压

机的热压板中心位置对齐。剪切刀安装在压机出料

的一侧，将接长后的单板带按规格长度进行剪切。

操作时，由人工将单板涂胶斜面朝下放置于小车

上，并使单板的前沿与限位挡板靠紧；然后转动手柄

将单板夹紧，并向压机方向推送小车。此时，小车前

下方的挡块推动前一张单板的后沿(斜面朝上)，使前

面的单板通过压机。当导轮与导杆接触时，随着小车

的前移，导轮沿导杆的斜面滚动，将挡板抬起，单板的

前沿继续前移，伸入到压机的上、下热压板之间。行

程控制压轮接触到行程开关时，小车停止向前移动，
· 22 ·

(LVL)、高强度建筑模板、超长车箱

底板、集装箱底板以及胶合梁的生

产中。

4结语

最近几年研制的单板旋切机、单

板干燥机、单板纵向接长机组等单板

加工设备，充分反映了我国单板加工

设备加工能力和水平的提升，对加快

我国胶合板制造行业的自动化、数控

化进程，提高单板加工质量，推动胶

合板企业转型升级、技术改造，提高

木材资源的利用率，将起到重要的推

动作用。
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