
如何提高机械式厚薄规控制的板厚精度

张 群

国产刨花板
、

中密度纤维板压机都采用

机械式厚薄规 (以下简称厚薄规 ) 控制板子

厚度
。

目前普遍存在板厚超差
,

如何
、

提高板

厚控制精度
,

是大家所关心的间题
。

厚薄规控制板厚的原理很直观
,

在热压

板之间夹厚薄规 (多层压机 ) 或在活动梁与

机架之间夹厚薄规 (单层压机
,

见图一 ) 来

控制热压板开档
,

从而控制板的厚度
。

3矛歹

.7
一

\ 之

、、 _

111
___

兰 l ___
一一一尸一燕燕___

.

洲洲
rrr若洋廷平瑟端形}}}

图一 1
.

机架 2
.

油缸 3
.

活动梁
4

.

隔热层 5
.

热压板 6
.

板坯 7
.

厚薄规

一般板厚误差反映在三个方面
:

1
。

同

块板各处厚度不一
。

2
.

板与板之间厚度不

一
。

3
.

偏离要求值
。

有的厂生产的板子这

三方面都比较突出
,

而有的厂只是其中一个

或两个方面比较突出
,

其他相对不明显
。

作者对引起这些误差的原因和改进措施

概述如下
:

(一 ) 由于热压曲线
一

与板坯抗力曲线不

一致引起热压板变形 (多层压机 ) 或活动横

梁与热压板一起变形 (单层压机
,

见图一 )
,

致使热压板开档不一
。

我所于 84 年研制了一套由 L v D T (iL
n e a r

V a r

毛
a b l e D i f f e r e n t a i l T r a n s f o r m e r )

控制厚度的
、

用于试验压机的试验装置
。

其

控制厚度的原理是
:
当板间距达到要求距离

后
,

通过电液闭环系统
,

油泵停止向油缸供

油
,

并且根据距离变化
,

闭环随时控制油泵

向油缸补油或抽油以维持间距不变
。

(由于

反应灵敏
,

因此精度很高 )
。

这种控制间距

的办法
,

由于热压板之间仅有板坯顶着
,

所

以油压仅用于克服板坯抗力 (当然也要克服

压机活动部份的重量和油缸活塞与密封圈等

的摩擦力
,

但这些力相对板坯抗力来说很小
,

可忽略 )
。

只要记录下热压过程中的油压曲

线
,

就可得到板坯抗力曲线
。

我们记录到的刨花板与中密度纤维板热

压过程中的油压 曲线如图二 ( a)
、

( b) 所

示
:

〔图中曲线 1 (虚线 ) 为中密度纤 维 板

的 曲线
。

〕有两种形状
,

一种是尖 峰 形 ( 图

二 a( ) )
,

另一种为压力升至最高预定值后

再持续一段时间 (t )
,

才开始 下 降 ( 图二

( b ) )
。

而 目前生产中使用的热压曲线是两段或

三段压力折线
,

如图中 的 O A B C D E F G (三

段压力 )
。

显然图二中剖面线部分的压力是

压在厚薄规上的
。

这部分压力是由于热压曲

线与板坯抗力 曲线不一致所产生的
。

一般厚

薄规面积仅为板坯面积的 1/ 10 一 1 / 1 5
,

因此

压在厚薄规上的压力很集中
。

对于多层压机来说
,

由于热 压 板 很 薄
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图

(国产压板小于或等于 90 毫米 )
,

最下 (或

最上 ) 一块热压板与横梁之间是隔热层
,

一

般为石棉板
,

较软
,
因此正对厚薄规下面的

隔热层将产生较大的变形
,

而中间部分变形

较小
,

产生了图三所示的热压板 弯 曲变 形

乙: ,

同时还影响相邻几层的热压板变形
,

如

图三中的饥
,

显然 6
2
< 各, 。

多层压机的中 间

几层乙趋于 O
。

北京市木材厂 曾测量过乙
;

达

2一 3 毫米
。

显然这样压出的板子
,

最上与

最下一块
,

边上与中间厚度相差最多
,

中间

几层差值最少
。

对于单层压机来说
,

集中在厚薄规上的

压力会引起图一所示的上横梁的变形
,

当然

也引起热压板的变形
,

这样热压板各处的开

档也就不一致
。

压出的板子也是边上比中间

厚
。

据广西 昭平刨花板厂反映
:

该厂使用单

层压机压出的刨花板中间比边 上 薄 0
.

8毫米

左右
。

改进措施
:

( 1 ) 由以上分析
,

不难得出这样的结

论
,
对于我国 目前广泛采用的二段或三段加

压的热压曲线
,

应合理选用各段压力值和保

压时间
,

以尽量减少厚薄规上的压力
。

即尽

量减少图二中剖面线部分的压力
,
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.

油缸

如何选用各段压力和保压时间
,

经试验

分析认为
:

应用板坯抗力曲线 的 外包 罗 折

线
,

并使该折线尽量靠近板坯抗力曲线
,

尤

其要减少两条线之间的纵坐标的最大差值
。

显然折线即热压曲线不能与板坯抗力曲

线相交
,

如图四中的A B C
`
D

`
E F折线 的 C `
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处
。

否则
,

因为在两条线的相交瞬间由于板

坯抗力大于油压
,

而使热压板开档增大
,

就

可能出现分层
,

甚至放爆
。

这一点我们在试

验中得到了证实
。

从图四中A B CD E r 热压曲线可以看出厚

薄规上受到的最大压力是 B N
,

制定热 压 曲

线时
,

应该尽量减少该差值
。

增加热压曲线

段数对减少差值是有利的
。

而且按目前的液

}}}卜 lll

压技术也是容易做到的
。

试验中还发现板坯抗力曲线受工艺条件

影响较大
,

如原材料种类和形态
、

容重
、

含

水率
、

热压温度和升压速度等
。

这些因素的

变化
,

不仅使抗力曲线由图二中 ( a) 变 成

( b ) (或相反 )
,

而且还影 响 图 二 a( )

中的 P m a x
值

,

或图二 ( b) 中 t 值
。

而我 国

目前一般人造板厂生产中对这些因素控制不

严
、

变化较大
,

因此合理的热压曲线应该也

是变化的
。

但据我所知
,

一般厂几乎不变
。

这样压出的板子厚度不仅误差大
,

而且板厚

不稳定
。

目前存在的关键问题是没有测定板

坯抗力的试验热压机
。

据作者统计分析
,

国

内人造板厂如采用这种方法制订热压曲线
,

板厚误差至少减少土 0
.

25 毫米
。

(不少工厂

甚至可达 土 O
`
5毫米以上 )

。

这意味着 平 均

每块板可减薄 0
.

25 毫米
,

按目前原材料价格
,

每生产 1 万立方米刨花板
,

仅此一项就可节

约 6 万元以上
,

此外
,

还可节约砂光能耗
、

砂带消耗
、

延长压机寿命等
。

根据我们研制

的 L V D T试验装置估算
,

一台能测定板坯 抗

力的试验压机的价格比常规试验热压机约高

0
.

5一 1
.

0万元
。

若年产 5 千立方米的刨花板

厂
,

购置一台类似这样的试验热压机 (如改

造一台更合算 ) 仅需一年左右即可回收全部

投资
。

( 2 ) 多层压机应更换正对厚薄规下面

的隔热层材料
,

用抗压刚度大
、

强度大的材

料代之
。

如有机硅环氧层压玻璃布板
,

或聚

酸亚胺层压玻璃布板等
。

由于这些材料价格

较贵
,

如全部更换
,

费用很高
,

又从使用角

度来看
,

只要制造精度适当
,

也不需全部更

换
。

另外
,

国产压机的热压板应增加厚度
,

以提高刚度
。

这一点从后面的表中可清楚看

出
,

国产多层热压机的热压板厚度比先进国

家的薄得多
。

单层压机应提高活动梁的刚度和改善油

缸的分布 (如改单排为双排或多排 )
。

(二 ) 厚薄规表面积灰

表面积灰使控制的热压板开 档不 断 增

大
,

这是我国 目前人造板生产中普遍存在的

严重问题
。

即使情况较好的厂
,

工作一星期

后积的灰
,

也达到零点几毫米
。

因而在刚清

理完厚薄规时压的板子薄
,

以后逐渐增厚
。

由于厚薄规各处粘灰不一
,

会引起同块板各

处厚度不相等
。

而多层压机还会因各层厚薄

规粘灰不相等而引起各层板子厚度不相等
。

国产压机热压板过窄和没有吹灰系统
,

如生产宽 4 英尺 ( 1 2 2 0毫米 )的刨花板和中密

度纤维板的热压板最宽也仅 1 5 0 0毫米
,

一般

一 3 7一



板坯宽度 0 0 3 1毫米左右 (升压时还会增宽 5 1

一 0 2毫米以上 )
,

厚薄规宽一般为50 一 65 毫

米
,

所以板坯与厚薄规间名义间距最多仅 40

毫米
。

加之与其配套的装板机精度低
,

板坯

装进压机后偏心严重
,

往往一边离厚薄规很

近
,

甚至装在厚薄规上
,

在板坯 加 压 过 程

中
,

板坯排出的气体中夹有大量灰尘 (胶与

细小刨花或纤维的混合物 )
,

其中有些灰尘

沉积于厚薄规上
。

因无吹灰系统及时清理
,

在热压过程中这些灰尘就牢牢地粘在厚薄规

上
,

越积越厚
,

不得不每隔一定时间清理一

次
。

改进措施
:

国产压机的当务之急是要增加热压板的

宽度
。

从下表国产压机与进 口压机参数的对

比中
,

清楚地表明这一点
。

但是国产压机无

论是立柱式还是框架式
,

增加热压板宽度的

余地十分有限
。

如使用吹灰系统
,

在吹除厚

薄规表面积灰的同时
,

也将板坯吹散
。

因此

应该立即设计新型的压机
,

增加 热 压 板 宽

度
,

增设吹灰系统
。

国产压机与进口压机的参数对比表

一一

摆令骥一
一
灌揣丫一…
三包二全三…

热 压 板 尺 寸

}二}
(奄米 ) 1厚 {

板坯与热压板间距 `毫米 ’ …

西德 D i e f f e n
b

a 。 h 。 r

临 江 刨 花 板 厂

ù一一一

刨花板与中密度纤维板 中密度纤维板 包口 花 板

1
.

2 2 x 4
.

8 8

蕊 15 0 0

:

返 9 0

1 67 0

1 2 7

1 8 7 0

蕊 4 0 咬 ]
.

2 0 咬 2 1 0

( 三 ) 板子有时干缩 (板厚小于热压板

开档 )
、

有时 回弹 (板厚大于热压板开档 )
,

以及干缩量或回弹量 (板厚与热压板开档的

差值 ) 也不 同
。

但人们往往认为板厚等于热

压板开档
,

其实在绝大多数情况下是不相等

的 (严格地说
,

儿乎没有相等的时候 )
。

目

前一般工厂的厚薄规厚度与要求 的 板 厚 相

等
,

这样压制出的板子不是大于要求值就是

小于要求值
。

我们在试验室用 19 毫米的热压板开档压

制一百多块各种不 同工艺条件的刨花板
,

结

果板厚的最大值与最小值之差达 1 毫米多
。

美国林产品研究所的报告中列出的数据相差

史大
,

以 12
.

7毫米的热压板开档压制78 块各

种不 同工艺条件的刨花板
,

厚薄之差达 1
.

83

毫米
。

试验表明
:

板子究竟是干缩还是回弹
,

以及干缩量或回弹量的大小
,

完全取决于工

艺条件
,

如原材料种类与形态
、

热压时间
、

含水率
、

容重
、

压板温度
、

含胶量等因索
。

如果板坯各处的容重
、

含水率
、

压板温

度
、

含胶量等差异较大
,

引起同块板各处厚

度以及各板之间的厚度差异也较大
。

.

改进措施
:

( 1 ) 目前国内人造板生产中普遍存在

工艺因素不稳定的问题
,

尤其原材 料 不 稳

定
,

各种工艺参数控制不严
。

要提高板厚精

度
,

首先要稳定工艺条件
。

( 2 ) 对于无法达到稳定工艺条件的工

厂
,

只有随干缩量及回弹量来调整热压板开

档
,

这样
,

一个厚度规格需配有 儿 套 厚 薄

规
。

对于厚薄规更换方便的工厂是可行的
,

一 3 8一



但对于目前大多数压机尚有一定的困难
。

要彻底消除热压曲线与板坯抗力不一致

所引起的热压板变形
、

厚薄规表面积灰以及

板子因干缩与回弹等因素造成的厚度差异
,

只有采用开档可以微调的液 压 控 制 (包括

L V D T控制 ) 或厚薄规与液压联合控制
。

中

国林科院木材所研制的装备在试验压机上的

电液伺服系统已于 1 9 8 4年 12 月通过鉴定
,

现

正在组织推广
。

(四 ) 压机主体精度

由厚薄规控制厚度时
,

压机的精度指标

对板厚误差的影响如下
:

( 1 ) 热压板平面度
,

根据我们测试
,

不少热压板有扭曲
、

弯曲
。

有的热压板出厂

时较平
,

但使用一段时间后
,

往 往 出 现 变

形
。

( 2 ) 热压板表面温度不均匀
,

以及各

热压板之间温度不均匀
。

我国目前采用蒸汽

加热
,

同块热压板的温度差往往超过 5 ℃
。

板块在不 同温度下热压
,

其干缩量与回弹量

不一样
。

( 3 ) 上下横梁表面的平面度
。

虽然横

梁表面与板坯间还有隔热层和热压板
,

但由

于热压板刚度一般较低
,

横梁表面的平面度

会引起热压板变形
。

( 4 ) 对于油缸缸芯与活动横梁之间没

有 自位结构的压机
,

活动横梁台面对固定横

梁的台面的平行度
,

将影响板子厚度的均匀

性
。

这是由于加压时
,

油缸对活动横梁作用

力偏离中心所致
。

( 5 ) 隔热层不均匀
。

国产压机普遍采

用石棉板作隔热层
,

其质地较软
,

如不均
`

匀
,

受压后各处变形不一
,

就会引起热压板

变形
。

现有不少压机采用刚度较 大 的 隔 热

层
,

对于这种隔热层应提高其加工精度
。

(五 ) 其他

1
.

厚薄规厚度精度太低
。

目前一般厂

的厚薄规误差达到零点几毫米
,

甚至有的厂

用扁钢制做
。

这不仅影响板厚误差
,

还会压

坏热压板
,

甚至损坏压机
。

进 口压机带的厚薄规的精度就高得多
,

如 D i e f f e n b a c h e r
公司的单层压机带的厚薄

规
,

其精度为士 0
.

03 毫米 ; 华盛顿铁工厂的

为
一
0

.

12 毫米
。

2
.

铺装机与装板机精度低
。

板坯铺装

得不均匀或板坯装在热压机上位置不对中
,

都会引起板坯抗力的合力与油缸推力的合力

不在一条直线上
,

必然会引起热压板变形
,

使热压板各处开档不一致
。

总之
,

板厚误差是由综合性因素造成的
,

尤其是热压曲线与板坯抗力曲线不一致所引

起的热压板变形 (多层压机 ) 或热压板与活

动横梁一起变形 (单层压机 ) 造成的板厚误

差
,

应引起国内各设计
、

制造和使用单位的

重视
。
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L / b决定的常数 ;

L一底板内壁长 ( m m )

b一底板内壁宽 ( m m )

附记
:

本文主要记述模具的特点
,

涉及模具结

沟的附图较多
,

如需进一步了解
,

另有专题

资料可供咨询
。
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