
“

人造薄木六生产湿粘新工艺

人造薄木是用普通树种单板经脱色 ( 木材 本

色)
,

再染成所要求的颜色后
,

用湿粘性胶粘荆组

成木方
,

模拟珍贵树种纹理
,

旋
、

刨出美观纹趣或

图案
,

是人造板的表面装饰材料
。

它的龚产成本低
,

经济效益高
,

用户使用时无需再着色 ; 所以广泛用

于宾馆
、

饭店
、

商场
、 ,

餐厅
、

住宅的内装壁材
、

’

、

内

板和组合家具等
。

根据报导
, “
人造薄木” 在人造

板表面装饰材料中有后来居上之势
,

有的国家胶合

板生产量的 50 一 70 %是经
“
人造薄木

”
饰面的

。

我国 80 年代起部份科研
、

院校和工厂也曾开始

研制
“
人造薄木” ,

『

但由于采用常规胶种
,

使用干

贴工艺
,

生产工艺较为繁复
,

在染色质量方面也有

差距
,

大多生产不染色的产品
,

因此
,

还不能代替

进口商品
。

中国林科院木材所经过两年的研究在试

验室已研究出可以制 “ 人造薄木
”
木方的湿粘性胶

粘剂
,

可以应用子湿单板
、

湿木板的冷压 层 积胶

合
,

胶合后的木方湿润
,

其耐水性达到二类胶的标

准
。

胶固化后具有柔韧性
,

使层积胶合 的胶层柔

韧
,

不伤刀刃
,

因而可以保持刨切面的光洁
,

防止

刨切薄木的断裂
,

简化了工艺
,

提高了出板率和生

产效率
。

其次
,

在单板脱色和染色方面初步完成了

仿袖木
、

花梨木纹理的染色配方和上染工艺
,

扩大

了使用原料范围
。

湿的
“
人造薄木

”
用于贴面时无需进行干燥

,

可以采用我所研制的湿粘性贴面用胶
,

在中
、

低温

( 80 ℃ ) 条件下快速胶合
,

其胶合质量达到二类胶

耐水性要求
,

而成本低于国内现有的酷酸乙 烯一 N

一羚甲基丙烯酞胺共聚二元胶 (即v N A二元胶 )
。

目前
,

此项工作已得到有关部门的币 视 和 支

持
,

正准备向生产试验过渡
。
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瑞典制材设备发展趋势

余德新 编译

(福建林学院 )
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瑞典制材工业在瑞典木材加工工业中占有重要

的地位
,

锯材是瑞典木材产品中主要出口 产品 之

一
。

1 9 8 5年瑞典的锯材产量为 1 1
,

40 0
,

00 o m 气出口

7
,

8 00
,

o o o m 3 ,

而 1 95 0一 1 9 8 4年平均年 出口 量 为

7
,
0 0 0

,

0 0 0m 8 。

瑞典锯材主要出口到英国 ( 1 9 85年为 1
,
8 9 9

,

o o o m . ) 和西德 ( 1 9 55年为 i
,
0 03 , o o o m 3 )

,

其它国

家还有丹麦
、 `

埃及
、

荷兰
、

挪威
、

法国
、

西班牙
、

沙特阿拉伯等
。

瑞典约有制材厂 2 5 0 0余家
,

约 28 。家生产占 全

国产量 90 %的锯材
。

制材产量的60 %是由那些本身

不拥有森林资源的中
、

小型制材厂生产
,

15 %的产

量由那些拥有森林的林业协会所属的制材厂生产
,

22 %由私有林业公司生产
。

瑞典制材工业近几年的经营越发艰难
,

并已发

生引人注目的变化
。

60 年代和 70 年代那种发展规模

庞大的锯材厂的趋势已中止
。

口前的亚点是朝着巾

等规模 (年产量 2 5
,

0。。一 50
, 。o o m 3 ) ,

又能灵活多

变的方向转移
,

小规模 (年产 1
, 。00 一 25

,

00 o m 3 )制

材量有明显下降
。

当今的制材厂的特点应是能够快

速调整生产
,

以满足用户要求和市场需求变化的需

要
。

瑞典制材工业的技术发展正集中在发展电子技

术在制材中的应用
,

包括干燥窑的控制
。

然而制材

厂的规模将介于现有的中小规模之间
。

在过去
,

合

理化的趋势常常与选择一定锯解加工技术 (圆锯机

加工
、

排锯机加工
、

带锯机加工等 ) 有关
。

而当今

的主要议题不再是选用的锯解方法
,

而主要是利用

现有的设备
,

有效地利用电子计算机和电子技术来

提高出材率
,
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下面简要叙述瑞典制材设备的发展趋势
。

一
、

原木橄向据截( 造材 )

为了满足用户对成材尺寸和质量的要求
,

制材

厂必须对林区原木的制备
,

特别是横向锯截有较大

的影响
。

在瑞典
,

原木的横向锯截
,

即造材
,
一般是在

林区采用生产效率高的锯截设备进行的
。

但为了满

足用户的需求也可以在制材厂进行
。

制材厂的造材站可以建立在原木分类作业的附

近
。

具有先进的扫描和优选装置的打枝设备
,

可以

使造材工合理造材
。

二
、

扫描技术的应用

为了获得最高的原木产量
,

扫描系统已用来测

定原木的直径
、

长度
、

外形
、

原木的削度 和 弯 曲

度
。

扫描技术也已理想地用于原木的分等
。

瑞典已经发展了一种新技术
,

即当原木连续地

被输入扫描区域时
,

采用位于三维方向的红外线光

柱对原木进行测定
。

采用这一系统
, 、

可以测出原木

的弯曲度
。

用这种准确的直径扫描技术
,

出材率 可 提 高

2一 3 %
。

对于一个年产量为 50
, 。00 m . 的中型制材

厂
,

据估计产值可提高约 l 百方瑞典克舫
。 ` ”

瑞典原木测定时
,

一般是含皮测定
,

但所需要

的相应数据是不含有树皮
。

这可采用伽玛射线而不

是激光来实现上述目的
。

因为木材和树皮对伽码射

线的吸收能力不同
。

研究人员正在研究采用这一技

术来测定原条的质量
。

树枝吸收伽码射线的能力比

树干大
。

因此有可能给出用来表示原木质量的
“
验

收数字
” 。

一般在原木定心时 (确定原木定心线 )
,

由一

对对称的工作辊或类似装置把原木定位在 中 心 线

上
。

这意味着如果原木完全是一圆柱体
,

那么原木

体积中心与锯机的中心线相一致
。

但实际上
,

原木

或多或少具有一定的弯曲度
,
、

原木外形具有一定的

不规则性
。

多数原木在定心时
,

是接近中心线而不

是完全与锯机的中心线相一致
。

近来发展的一种原木进料系统
,

其特点是
:

原

木运输机上带有激光扫描系统
,

激光扫描系统位于

锯机和原木定心运输机之间
,

已被定心和相对于中

心线被固定的原木被输送通过扫描器运输机
,

在这

里测出了原木的形状和原木相对于中心线的位置
。

这些数据经系统计算机进行处理
,

然后反馈给摇尺

机构
,

确定锯口位置
,

以获得最大出材率
。

三
、

进给系统

原木或木方在进行锯机前的输送过程中
,

若有

一点误差 (或偏差 )
,

就将降低出材率
,

减少制材

厂的利润
。

例如
,

由于连续进料的失误
,

向外移动

1 m m
,

出材率就会降低 1%
,

这对于一个中等规模

的瑞典制材厂来说
,

利润相应减少约 54 7
,
900 瑞典

克朗
。

原木和毛方进料机构已变得越来越先进
。

从经

由自动转向机构
、

最简单的梢端进料机构发展到了

一个新的水平
,

即生产线上完全采用先进电子技术

来测定原木或毛方的外形
,

并根据最佳锯剖图来确

定锯 口
。

瑞典木材技术研究所已研制一种能准确定

位和描绘原木形状的测定系统
,

四
、

原木据解

瑞典是一个传统使用排锯机的国家
。

排锯机的

优点是结构简单 , 在同一时间内可同时锯解几块板

材
,

板材尺寸精度高
。

然而排锯机的曲柄运动使锯

解复杂和效率低
。

称为
“

8 字形
”
排锯机的发展

,

大大提高了排锯机的生产效率
。

采用这种新技术
,

原木的进料速度增大
,

锯路也小些
。

排锯机在瑞典的前景如何? 原木直径 越来 越

小
,

有碍于排锯机的使用和发展
。

用比较大直径的

原木
,

排锯机的优越性就才能得到发挥
。

但从另一

方面来说
,

排锯机锯解工艺至今仍是髓心锯剖的最

适宜的锯解方法
。

大量的瑞典原木是弯曲木
,

沿着

原木的髓心锯剖可获得较大的材积
。

据估计
,

采用

髓心锯剖法可提高出材率 2 一 4 %
。

排锯机的结构和功能近几年也有一些改进
。

例

如
,

脉冲进料和改进锯框等
。

虽然排锯机的重要性

有所降低
,

但它仍是瑞典制材工业选择的 一 种 锯

机
。

虽然
,

瑞典大部分成材是用排锯机加 工 而 成

的
,

但到目前为止
,

圆锯机是瑞典最流行的锯机
。

多数以圆锯机为制材设备的制材厂其产量是相当小

的
。

由瑞典皇家工学院发明
,

A
r i公司制造的新 型

装备有
“
浮动锯导板

” ( f l o a t i n
g s a w g

u i d
e )的圆

锯再锯机已投入使用
。

据报道
,

采用这种新型锯导

板
,

可降低锯片的振动
,

降低板材尺寸的误差
,

出

材率可提高 2 一 4 %
,

锯导板和锯片的使用时间也

大大延长了
。

据有关专家推测
,

将来瑞典的制材厂
,

作为主
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林业部关于爱展林产工业问题的报告
.

(一九 /比年九月二十日 )

为了充分合理利用森林资源
,

提高森林资源的

利用率
,

根据国务院领导同志的乡昆示精神
,

我部会

同有关部门在广泛调查研究的基础上
,

分析了我国

林产工业的发展现状和存在问题
,

研究了促进林产

工业发展的措施和意见
。

现报告如下
:

党的十一届三中全会以来
,

我国的林产工业有

了较大发展
,

以人造板的发展为最快
。 “

六五
”
期

间
,

全国胶合板
、

纤维板和刨花板的总产量达到六

百三十万立方米
,

比
“
五五

”
期间增长了一倍半

,

松

香
,

拷胶
、

木浆造纸
、

纸板等主要产品产盘也都有

不同程度的增长
。

几年来
,

国家重点安排二人造板

的基本建设投资和技术改造资金
,

林业
、

轻工
、

物

资等部门都建设了一批新厂
,

改造了一批老厂
,

提

高了人造板的生产能力
。

我国还先后引进了中密度

纤维板
、

刨花板以及人造板和松香二次加工的成套

设备和主机
,

采取国内外技术合作与国内组织技术

攻关等办法
,

改进技术装备
,

提高设备自制能力 ,

为今后发展生产和提高技术水平创造了条件
。

’

.
本报告已于 19 8了年 1 1月 28日由国务院批准

.

近年来
,

林产工业的生产建设成绩比较显著
,

但也存在不少问题
:
一是林产工业的发展缺乏统一

规划
,

盲目建厂和重复建厂的情况比较严重
。

有的

地区
、

部门和单位在刨花板生产工艺和设备还未完

全过关的情况下
,

新建了许多刨花板厂
。

原有的胶

合板
、

松香等厂原料供应已经不足
,

又有不少地区

在兴建小厂
,

结果小厂和大厂争原料
,

大厂原料供

应不足
,

小厂产品质量差
,

原料利用率低
,

浪费很

大
。

二是人造板生产的数量和质量不适应建设的需

要
,

每年国家要花大量的外汇进口木材及其制品
,

而国内资源又尚未充分利用
。

三是原料基地建设薄

弱
,

纸张
、

松香
、

拷胶等的原料供应
,

近来有逐年

减少的趋势
。

四是人造板和林化生产
,

多是初级产

品
,

深度加工的产品很少
,

特别是刨花板的表面装

饰和应用技术没有跟上
,

产品品种单一
,

使用上受

到一定限制
。

五是林产工业的生产技术和 装 备落

后
,

企业管理水平低
,

经济效益差
。

根据我国森林资源情况和国民经济建设对林产

品的需要
,

林产工业在林业
“
七五

”
计划和长远发

、
副
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力锯机
,

带锯机将占主导地位
,

作为再锯机
,

圆锯

机将占主导地位
。

五
、

裁边

`

在瑞典制材厂实现自动化的第一个工序是裁边

工序
。

方法之一是在毛边板以相同精度横向进料期

间
,

不管钝棱是朝上或朝卞
,

对毛边板进行扫描
。

然后毛边板在装置有伺服作业臂的进料机构设备上

进行定心
。

当毛边板通过裁边机时
,

以获得最大出

材率为目的
,

毛边板相对于中心线进行调整
。

用这种方法
,

经齐边作业
,

出材率可达到最大

材积的 90 一 95 %
,

而人工裁边
,

出材率只为最大材

积的 6 0一 8 0%
。

最先进的裁边机优选器
,

应用光一读电脑技术

确定未裁边的毛边板的形状和质量
,

可使每
、

一块板

材的出材率 (或材积 ) 达到最大值
。

六
、

成材千操

瑞典制材厂的干燥实践表明
,

在连续 式 干 燥

法和间歇式干燥法中
,

他们更乐于选择后者
。

除湿

干燥窑和组合式干燥窑在瑞典也越来越普及了
。

对

于质量高的家具用成材
,

一般采用低温干燥工艺
,

湿球温度为 40 一 50 ℃
。

成材干燥虽有发展
,

干燥缺

陷
,

如表面硬化和表面开裂仍常发生
,

但仍大有改

进的余地云
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