
刨 花 压 制 模 具

葛 仁 滋

概 述

剑花模压技 术中模具是其硬件技术的关健
。
近两年来

,

我们对该技术进行 了初

步的开发性研完
,

本文是对其特点提 出一 些初步认识
,

供讨论
。
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20 %的热固性树脂
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通用模压法制造的产品可分为建筑
、
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产品密度 0
.
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包装和工业配件四大类
,

从产沉
:
外形分 0

.
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类
,

有平面件
、

槽形件
、

特型件
,

它们的共 3
.

大量产品的截面厚度有变化
,

边缘

同特点是
: 呈各种园弧曲线的扁平构件

、

长条构件等平
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面件
。

体
。

4

贴面
,

也有二维三维构件
,

如各种壳体
、

箱

.

在热压工序中
,

可以一次完成装饰

贴面材料都为浸胶装饰纸
。

二
、

成型特性

拌胶刨花和装饰材料有关的工艺特性和

成型性能决定了刨花压制模具的功能和结构

特微
。

1
.

比容率 通常采用散装系数 ( B ul k

fa o t o r ) 作为定量指标
。

散装系 数为拌胶刨

花的体积与比重为 1
.

0的同重量的压制 品 的

体积之比
,

该系数随刨花的树种
、

形态及规

格而异
,

木材比重小
,

刨花规格小
,

散装系

数大
,

如下表所示
:

材 种 } 刨花规格
视在密度
( A P P a r e n t

D e n s i t y )
散装系数

两0CU八U尸aQUǐU

…北美黄松

至 80 目

至 1 4 0目

超过 140 目

0
.

2 2 0

0
。
2 4 0

0
。
1 6 6

至叨目

至 14 0目

超过 140 目

0
。

2 7 1

0
。

2 6 0

0
。

2 1 6

劣次序正相反
。

( 3 ) 树种 材质坚硬者
,

其刨花的流

动性较材质松软者的好
,

但制品的力学性能

则比材质松软者的差
。

由此可见
,

提高刨花流动性就会降低制

品物理力学性能
,

提高生产成本
,

这就给模

具结构提出了要求
。

3
.

侧压力 这是我们进行的另一种测

定刨花流动性的尝试
。

刨花在正压力作用下

对模壁产生的侧向压力值
,

并以侧压力和正

压力的比值来表示刨花的流动性
。

( 1 ) 流动性随施胶量的增加而提高
。

以杉木针状细刨花为原料
,

正 压 力 为 5
.

88

N /m m Z
时

,

施胶量分别为 1 5%
、

3 0%
、

5 0%
,

侧压力相应为一 2 7
、

1
.

5 0
、

2
.

4 2 N / m m Z ,

侧

正压力比为 0
.

2 16
、

0
.

2 5 9
、

0
.

4 1 2
。

( 2 ) 流动性随正压力增 大 而 增 大
,

以片状杨木刨花的试验为例
,

当施 胶 量 为

1 5%时
,

正压力分别为 3
.

9 2
、

5
.

8 5
、

7
.

8 4
、

1 1
.

7 6N / m m
Z ,

相应的侧压力为 0
.

5 2
、

0
.

9 3
、

1
.

6 6
、

2
.

6 3 N / m m Z ,

侧正压比 为
:
0

.

1 3 2
、

0
。

1 5 9
、

0
。

2 1 2
、

0
。

2 2 4
。

( 3 ) 在压制过程中毛坯容重达到 0
.

24

一 0
.

2 9 9 c/ m “以后
,

才开始产生侧向 压力
。

4
.

预压回弹 毛坯一般预压到接近成

品形状
,

其平面尺寸即为成品尺寸
,

高度大

于成品
。

当毛坯从预压模中取出后
,

平面与

高度都会产生回弹
。

平面回弹是设计热压模

型腔必须正确处理的重要因素
。

从压力试验

中发现
,

当正压力释放后
,

模具内毛坯对压

模腔壁还残存部份的侧压力
,

这是毛坯产生

回弹和脱模力的根本原因
。

回弹值是树种
、

刨花形态
、

施胶量
、

预压板坯密 度 等 的 函

数
。

5
.

收缩率 拌胶刨花中的树脂受热固

化后会产生收缩
,

且在脱模之前就会产生
,

如制件留在热压模中铺上装饰纸 再 次 加压

时
,

由于存在间隙而无法压实
,

一般需在热

压模中采取补偿措施
。

6
.

水分及挥发物 拌胶刨花的含水率

0
工fJCU内了ù匕九卜U

…械 木

散装系数是决定模具加料室容积和阳共

高度
,

压机开档和行程的基本伙据
。

2
.

流动性 刨花流动性是指加压条件

下物料充满模具型腔的能力
,

也可以定义为

在垂直加压条件下物料水平方向 的流 动 能

力
。

拌胶刨花的流动性与施胶量
、

刨花形态

以及树种有关
。

( 1 ) 施胶量 增加施胶量可 以有效地

提高刨花的流动性
。

但从制品强度考虑
,

施

胶量从 10 %提高到 20 %
,

强度按 比例提高较

快
,

超过 20 %以后
,

增加施胶量不能有效地

提高强度
,

因而一般认为施胶量超过 20 %是

不经济的
。

( 2 ) 刨花形态 从 流动性考虑
,

颗粒

状最好
,

横切的针状次之
,

片状最差
。

但从

制品的静曲强度和线性稳定性等分析
,

其优

一 2 9一



一般控制在 8 一10 %
,

成品的含水率为 4 一
·

6 %
,

如何使水分及时排出是压模结构必须

考虑的问题
。

7
.

拌胶刨花及饰面材料一般呈酸性
,

对模具有腐蚀作用
,

且有轻微粘附现象
。

8
.

饰面材料常采用改性三聚氰胺浸渍

纸
,

要求模具表面光洁
。

9
.

刨花模压制品的密 度 为 0
.

6 5一 1
.

0

g /
e m “ ,

成型压力 2
.

9 4一 9
.

s o N / m m Z ,

成型

温度 1 60 一 2 00 ℃
,

热压周期随制品厚度而异
,

一般为 6 分钟
。

1 0
.

模具寿命要求压制 5 0万件以上
。

三
、

模具功能

由于很多制品要求在一次压制操作阶段

内完成表面铺装作业
,

如铺装速度慢
,

易引

起胶料预固化等问题
,

因而一般采用预压和

热压两道工序
。

有些产品不需饰面
,

采用快

速铺装
,

密实和压制成型
,

则可采用单一的

热压模
。

小型
、

外型简单的制品可用人工铺装
,

形状复杂或薄壁制件
,

以及大型构件
,

都需

要专用铺装装置
。

铺装装置可为独立机具
,

但也有成为预压模或热压模不可分割的一部

份
。

1
.

预压模的功能

( 1 ) 预压成形状接近成品的毛坯
。

一

般用冷压
,

个别采用预热加压
。

( 2 ) 要有足够的铺装空间
,

便于人工

或机械进行一次或多次铺装
。

( 3 ) 料仓容积要适应刨花 松 散 的特

点
。

( 4 ) 一般采取定量加料
,

模具为不溢

料结构
。

( 5 ) 上压式垂直加压
,

要注意产品边

缘的受压密实
。

水平加压的模具结构复杂
、

成本高
,

应尽少采用
。

( 6 ) 要有适宜的留模
、

脱模装置
,

适

当的脱模斜度
。

2
.

热压模功能

( l ) 将毛坯热压到成品规格
,

部分制

品要 同时完成表面装饰
。

( 2 ) 便于快速装进毛坯
,

并准确定位

和铺装装饰材料
。

( 3 ) 大多采用溢料结构
,

分型面要选

择恰当
。

( 4 ) 模具加热要均匀
,

因而不宜或尽

少采用活动的
、

结构复杂的模具
。

( 5 ) 便于排气
。

( 6 ) 一般不设置专用脱模装置
,

可有

简易留模设施和适宜的脱模斜度
。

( 7 ) 要设置导向装置
,

保 证 合 模 精

度
。

( 8 ) 模具寿命要适应经济 批 量 的 要

求
。

( 9 ) 模具表面祖糙度要满足饰面工艺

要求
。

3
.

铺装装置的功能

( 1 ) 精确计量原材料

( 2 ) 根据要求对原材料进行均匀或不

均匀分配
。

( 3 ) 有些铺装装置需要将表层和芯层

刨花铺成渐变结构或分层铺装
。

( 4 ) 刨花直接铺进热压模时要求速度

快
,

以免引起部分预固化
。

( 5 ) 有些还要能满足上表面有特殊形

状和曲面的要求
。

( 6 ) 有时还要求能起到初步密实的作

用
。

四
、

预压模结构

么
.

平面件

这类制件品种最多
,

产量最大
,

如家具

类的各种方形或园形台 面
、

凳 面
、

椅 座 靠

背
,

、

建筑类的内部和外部墙板
,

窗台等
。

其

特征是基本为平面
,

截面厚度变化不大
,

边

缘为曲线斜边
,

园弧平滑过渡
。

最简单的平面件压模和通用压模相似
,

由凹模 (型腔 ) 和 凸模 (压块 ) 组成
。

根据

刨花流动性差
、

比容大的特点
,

多采用封闭

一 3 0一



型腔
,

型腔上部为加料室
,

它是型腔 的延

续
,

同时也成为凸模的导向套
。

这种简单模具的主要缺点是
:

( 1 ) 截

面厚度有变化的制品难以保持密度均匀; 厚

度变化较大时各部分的松散刨花堆积高度相

差太大
,

无法实现正确铺装
。

( 2 ) 固定的

高加料室增加了料室和凸模的高度
,

也增大

了磨擦面
,

因而脱模困难
,

极易造成毛坯破

损和料室内壁划伤和磨损
,

降低了模具使用

寿命 ; 增加了压机的开档和行程
。

料仓容积

不能变化
。

为了保证毛坯密度均匀
,

发展了一种带

弹性活动件的预压模
,

弹性件可为弹簧
,

液

压蓄能器
,

油缸
、

气缸等
,

在压制过程中
,

逐步补偿毛坯厚度方向的不相等 的 压 制 行

程
,

保持了简便的毛坯上表面水平铺装面
。

自动升降加料室结构较好
,

它不但克服

了固定加料室的全部缺点
,

而且可以不另设

置专用脱模机构
,

这类模具实际上已彻底改

变了传统凹凸模的结构形式
。

.

2
.

槽形件

槽形长条构件是典型刨花模压建筑件
,

它是具有两翼和腹板的薄壁构件
,

两翼和腹

板基本垂直
,

或具有大于 90
。

的夹 角
。

当两

翼与腹板间的夹角足够大
,

即发散角超过某

值时
,

模压比较容易
,

但小于该临界值时便

要采用特殊结构的模具
。

阶梯磨擦面模比较简单
,

即将 凹模或 凸

模的相对表面之一做成呈折线的台阶面
,

在

模具相对运动时
,

使两翼模料基本上静止在

台阶面
,

台阶面包括两个面
,

一个面与模具

相对移动方向平行或成一角度
,

另一个面相

对于第一个面的夹角不超过 90
。 。

利用 这种

模具压制的制件
,

其外形和厚度有一定的局

限性
,

对刨花形态也有特殊要求
。

还有两步成型模
,

第一次先成型部分形

状
,

如棱角转折部分
,

第二次成型时可在不

改变已成型的棱角的条件下
,

最 终 完 成 毛

坯
。

这种压模对长条构件的长度 有 一 定 限

制
,

操作不便
。

也可采用组合凸模
`

凸模分叔两件
。

先

向凹模铺装腹板部分的原料
,

放进凸模组件

之一
,

再铺装两翼
,

压入凸模组件之二
,

最

后对组件一二共同加压
。

还有先压成平板毛坯
,

然后夹在两层挠

性夹板中
,

在凹凸模中压成槽形件的工艺
。

一 两翼和腹板垂直的制件
,

模 具 比 较 复

杂
, 一般称之为两维模

,

模具具有侧向水平

油缸
,

凹模带芯模
,

首先把刨花铺装到芯模

和凹模所规定的空间
,

成为两翼
,

再在模具

上表面平铺一层刨花
,

成为腹板
,

在压机垂

直加压时
,

水平油缸侧向同时加压
。

3
.

箱体

典型产品为 电视机壳和一面敞口内部带

格状 隔板的酒瓶箱
。

电视机壳形状较复杂
,

它不仅是一个五

面箱体
,

而且具有凹槽
、

孔 口和 不 对 称 部

分
,

比较简便经济的压制方法是首先在预压

模内将拌胶刨花冷压出具有一定刚度的机壳

各个平面组合件
,

各平面组件上的凹槽
,

孔

口等同时压出
,

然后在热压模内将上述各预

压件按相对位置装配
,

加热加压
,

还可同时

进行表面装饰
。

在热压模内
,

预压件的相邻

接合部
,

应尽量扩大联接面
,

可 利 用 加 强

筋
,

接合桦等以增强连接处 的 牢 固性
。

此

外
,

还可在联接处喷涂一层附加胶粘剂
。

酒瓶箱为具有五面箱板一面 敞 口 的 箱

体
,

箱内有格状隔板
。

其压机不 同于一般模

压用的上压式单层压机
,

这种专用压机设置

了两个 同轴安装上下同时相向加压的油缸
,

凹模 中有固定的主模芯和多根活动型芯
,

四

周有四个水平油缸
,

这类模具称为三维模
,

该模铺料采用专用的带比例分配阀的喂料装

置
。

其派生模具可生产抽屉
,

方格天花板等

多种产品
。

4
。

托盘

托盘底部具有多个空心支腿
,

支腿侧壁

陡削
,

要求壁厚均匀
, 一 般模具和铺装方法

很难压制出合格的托盘
。

有资料介绍可利用阶梯磨擦 面 模 来 压
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制
,

但支腿侧壁的厚度从上到下逐渐增加
,

支腿底部支承平面厚度过大
,

增大了托盘重

量和原料消耗
。

振动铺装模是较好的托盘成型模具
,

其

关键是具有一定水平振幅的振动筛
,

在进行

振动铺料的同时产生一传递振动
,

使成型空

间的物料初步密实
。

这类模具的填料和计量

是自动进行的
,

铺料完毕
,

振动自动停止
,

立刻进行热压
,

成品在一次操作中完成
。

气流成型模也可用于托盘的压制
,

刨花

被气流吹进模具型腔内
,

首先填 满 最 远 区

域
,

形状复杂的型腔可迅速均匀地填满
。

模

具上表面装有筛板
,

载料气流经筛板排出型

腔
。

改变气流参数可控制填料密度
,

经过初

步密实的毛坯就可用简易的方法进行热压
。

7
.

制品主要装饰面应力求避免设置脱

模机构
。

脱模斜度要适当
。

8
.

施压方向应与制件最大表面垂直
,

不和施压方向垂直的表面难于压实时
,

应有

补偿措施
。

9
.

制件要求同心的尺寸
,

要尽可能设

在上模或下模一侧
,

不要分置
。

10
.

上下模之间必需设置导向装置
。

1 1
.

模具加热温度要求均匀
,

温差不超

过 5 ℃
,

最好在 3 ℃ 以内
。

12
.

型腔表面粗造 度 精 度不 低 于 R a

O
。

0 5 0
。

五
、

热压模结构

热压模多为溢料结构
,

典型的热压模都

具有凹模
、

凸模
、

导向
、

加热
、

排汽
、

留料

脱模等装置
。

热压模的结构特征为
:

1
.

由于毛坯从预压模中取出后会产生

回弹
,

必须根据回弹量决定热压模的型腔细

部结构及尺 寸
。

2
.

具有曲线边缘的模压制品
,

曲面受

到的侧向分力得不到足够背压力的支持
,

此

外
,

在热压过程中胶料 固化会产生干缩
,

因

而边缘饰面材料有时粘贴不紧
,

热压模应有

补偿干缩和背压的措施
。

3
.

分型面设在制件断面轮廓最大处
,

同时也是面层和背面装饰材料的接合处
。

分

型面应避免采用曲面或弯曲面
,

一般多为水

平面
,

成为装饰材料边缘脚料的溢料处
。

4
.

凹模和凸模的上下分置
,

必须考虑

模面材料在压制过程中不易撕裂和打折
,

还

要有利于毛坯在热压模中的正确定位
。

5
.

热压模要便于排汽
,

根据情况设置

或不设置排汽装置
。

6
.

应根据工艺操作要求
,

使不 同压制

阶段的制件留于下模或上模
,

设置或不设置

留料装置
。

六
、

铺模装里

铺模装置包括拌胶刨花的铺模及饰面纸

的铺装
,

本篇只论述刨花铺模装置
。

1
.

手工铺装用的简单计量斗 它可用

容积计量
,

但较多的是采用自动秤计量
。

计

量斗只适用于小型制件
,

直径 0
.

9~ 1
.

4米的

桌面仍可采用人工铺装
,

缺点是需要专门训

练的技术工人
,

铺装不易均 匀
,

铺 装
,

时 间
·

长
。

2
.

机械铺装 与普通刨花板铺装机相

似
,

适用于截面变化不大的长条形制件
,

其

拨料钉滚的形状
,

排列和速度都可根据产品

不 同部位的厚度进行不 同的组合
。

这种铺装

机可为固定式
,

也可装在往复运 动 的 小 车

上
。

3
.

分配喂料器 除 了可满足毛坯在不

同部位具有不 同的厚度铺层外
,

还可用于一

模多件的组合模的铺装
。

其特点是具有铺装

筛
、

分配阀和喂料器
。

铺装筛对原料进行计

量并均匀铺入分配阀
。

分配阀呈漏斗形
,

漏

斗侧壁倾斜度可以选择
,

以适应不 同铺层厚

度
。

喂料器是一个独立的机构
,

可以从压机

的一侧移动或旋转到上下模具之间
,

将原料

按比例精确分布到各个型芯间的空间和指定

的位置
。

4
.

气流铺装 适用于复杂 形 状 的 制

件
,

特别是二维三维薄壁制件
。

该装置由上
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料室
、

下料室
、

旋转阀
、

喷嘴
、

溢流阀
,

筛

板和风 机等组成
。

它的优点是铺装均匀
,

细

料可集中于板坯表面
,

制品表面密致
,

铺装

速度快
,

可一机多模使用
,

高度自动化
,

节

约空间和投资
。

5
.

振动铺装 适应性强
,

简单和复杂

截面的制件都可采用
,
这是目前实际生产中

采用的较好的一种铺装方式
。

振动铺装机的

结构有固定式
、

自动升降式
、

往 复 小 车 式

等
。

有单层振动筛
,

也有双层振动筛
。

多数

为水平振动
,

也有垂直振动和阶段性的水平

和垂直振动
。

振动轨迹可为直线
,

园形或椭

园形
。

振动频率从每分钟几十次到数千次
。

振幅在 3 毫米以下
。

振动铺装既可作为独立机构也可作为模

具的一部分
,

振动筛还要和模具作一些相同

或不相同的协调运动
,

以完成各 种 铺模 功

育旨
。

振动铺装的优点是计量 准确
,

铺装 均

匀
,

效率高
,

可按产品要求
,

进行不同层厚

表层细料
、

芯层粗料的渐变铺装
,

可铺成曲

折或带弧形的上表面
,

更可贵的是可以使毛

坯初步密实
,

使刨花的比容率从 7 ,
1 变成

4 : 1 或更小
,

大大简化了复杂形状制品的

压制
。

振动铺装装置的结构和参数选择不合适

时
,

不但不能完成各项铺装功能
,

而且还会

引起毛坯中粗细刨花的分离
,

产生振动波节

和表而残留筛网痕迹
。

6
.

此外
,

还有一些从模具下方向上挤

压的挤压铺装 ; 分部
、

分层多次铺装 ; 利用

平板毛坯二次铺装等属 于小规模或特殊构件

的生产
。

行计算
,

而是根据结构要求确定
。

计算底板厚度的力学模型可简化为
:

周

边简支的伺板
,

周边固定的园板
,

四周简支

的矩型板
,

简支梁
,

三支点静不定梁
,

有两

个中间支点的静不定梁
,

多支点梁及四周固

定的矩形板
。

计算装料室厚度
,

园形可按厚壁园筒
,

矩形可按两端固定梁计算
,

压强可以正压力

压强的 4 0%计算
。

2
.

模具厚度不够可表现为强度不足
,

型腔产生塑性变形
,

甚至破裂 ; 也可表现为

刚度不足
,

产生过大的弹性变形
,

影响制品

精度
,

增加脱模困难
。

刨花模压制品的模具多属大型模具
,

小

型制件往往数件合用一模
,

因而一般应以刚

度进行校核
,

但目前对刚度允用值还无系统

的研究
,

一般按经验确定
。

3
.

预压模可选用优质碳素结构钢
,

型

腔镀铬抛光
。

热压模采用耐酸
、

耐磨和经二

次真空镐化的硬化 不 锈 铬 钢
,

抗 拉 强 度

1 1 7 6 N / m m
Z ,

表面高度抛光
。

.

4 `
按实际情况可用下列公式计算强度

和刚度
。

周边简支的园板
:

强度 a 。 。 、 =
3 ( 3 + 卜) P

r Z

8 h 2
( N /

c m
“
)

。

刚度乙
= 0

.

74
P r Z

E h 3
一 ( m m )

。

式 中件一模具钢材泊桑 比
;

P一型腔正压力的压强 ( N c/ m Z
) ;

r
一型腔内半径 ( m m ) ;

.

h一底板厚度 ( m m )
;

E一模具钢材的弹性模量 ( N /
“ m

Z
)
。

J司边固定的阅板
:

七
、

模具计算

1
.

模具计算主要为成型腔侧壁和底板

及装料室的计算
。

刨花模压制品的压模型腔多为浅胜
,

侧

压力和正压力 比值一般为 0
.

2一 0
.

4 ,

而且仅

发生在压制终点
,

因此
,

侧壁厚度可以不进

3
o m o x 二

—4 军
( N /

c m
Z

)

n .

a 二 。
.

1 7 5

磊
( m m ,

。

四周简支的矩形板
;
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e P a 4

E h 3

式中
c
一随 La/ 而定的常数

,

其值 如 下
乙二 ( m m )

表

囚
C

{

1
。
0 1

。

1 1
。
2 1

。

3 1
。

4 1
.

5 2
.

0 3
.

0 4
。

0 5
.

0

0
。

01 4 0
。

03 5 0
。

0 6 2 0
。

0 7 0 0
。

07 8 0
.

0 8 4 0
.

1 1 1 0
。

1 3 4 0
。

1 4 0 0
.

1 4 2

L一侧壁内边长 ( m m )

a
一型腔深度 ( m m )

。

简支梁
:

_ _ 3
U 咭处 = —

4

b PL 3

B h
Z

( N /
e m Z

)

各二
S P b L

4

3 2 E B h
3 ( m m )

式中 b一型腔承受压力的宽度 ( m m )

L一支承间距离 ( m m )
;

B一底板宽度 ( m 。 )
。

三支点梁
:

式
.「: a T

一拉应力 ( N /
e m Z

) ;

a B
一弯曲应力 ( N /

e m
“
) ;

a
一承受内压力的 部 份侧 壁 高度

( m m ) ;

L
:

一计算侧壁长度 ( m m ) ;

L Z

一禾I计算侧壁相邻的侧 壁 长度

( m m )
。

受 J〕三)享壁园筒
:

(淡 )拭口

_ _ 3 P L
Z

了 R
Z + r Z 二 、

. 一 一一泛 2
’

一 、 一王几产一气几 一 一 卜 ,
J \ L t -

一 工 一
/

( N /
e m Z

)
。

G =

乙二

13
。

5

1 2 8

2
。

0 6

5 ] 2

P b L Z

一
.

俪砰一
( N /

e m “
)

。

L
: 4

0 2 二 0
.

we于万 ee
,

戈m m )
乙

,

P b L
4

E B h
3 ( m m ) 式

1

隆侧妥又蔽一
)s 为约束膨胀与自

四支点梁
:

( 三段跨度比为 l
: 1

.

2
:

l)

a 二

乙=

今黑等黯
峋

`“ /
c m Z ’ `

0
.

0 1 6 Pb L 4

3 2 E B h
3 ( m m )

厚壁园筒
:

二 _ ,

了 厂不万 J
一

—
,

、
,
_ _

、

“ 一 `

、 衬而厂丽 一 夕
、 1 Ll l 眨工 , 。

「11膨胀的分界高度 ( m m )
;

L
l

一约束膨胀部分距底 板 的 高 度

( m m )

乙一 自由膨胀时内径增长位 ( m m )
。

三边固定一边 自由的矩形板
:

(矩形深

腔侧壁 )

吸 一 c p a 4 _ _

U 一 一
~代二丁 只六犷一一 .孟 1 1王 l

七岛
。

。 = ~

理
一

(
乞 \

R Z + r Z

下
『二丁厂 + 扛) ( m m )

式
r
卜
: S一园筒壁厚 ( m m )

;

〔a 〕一许用应力 ( N /
e m “

)

R一园筒外半径 ( m m )
。

两端固定梁
:

式 嘴
` “ =

决定的常数
;

岑了(粤
· 9 6

)
,

是 , L,“ /
a

L一侧壁内边长 ( m m )
;

a
一侧壁内边高 ( m m )

。

四周固定的矩形板
:

21一2

仃 T
一

卜 Q 日 二
P a L

Z

ZA S

P a L

Z A S

_ _ c , P l
, 4

门
~

J 一
.

一 代二 J ` 一 ~

七 11
6

( m 飞刀 )

( N /
e m Z

)
。

、
r

!

一等
一

沙
2 (

书
一

十 : )
是 山

乙二
P a L z 4

3 2 E A S
3 ( m m )

(
`

麟专第 39 灭 )
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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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