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一 人造板生产概况 一 .

1
·

世界人造板生产概况
,

…
沐
一

、

世界各类人造板的生产量 (见表 1) 表明
:

(1
’

) 20 年来世界人造板在不断发展
,

年增长

率 4
.

88 % ,

“
( 2 )

.

胶合板仍占有很大的比重
;

’

( 3) 刨花板增长速度很快 (7
.

韶% ) ;

( ` ) 纤维板绝对数最小
,

所占比重较小
,

其

中山密度纤维板在上升
,

软质板下降二

据 《 世界木材 》 1 9 8 7年冶月报道
,

世界 19 8
牌

人造板新建
、

改建
、

扩建项 目由 1。。。年的 229 个 增

至 35 0个
,

统计中包括 19 8 6年完工的
,

1 9 8 7年完 工

成在建的
,

预淞 8年或进年完士的项目
,

其中
:

·

( 1 ) 苏联和中国继续增加生产能力
,

主要是

改建
妨

设备 ,
·

一一
( “

`

,
.

西欧在新建
、

艺建工厂搏
增加投资

,

中密度纤
.

维板也成为投资的重点之一
。

在 34 个新

建
、

扩建项 目中
,

, ’个为娜花板
,

10 个为户密度纤
维板

, 吐个无机胶粘人造板
, 1 个定向刨花板广

。
·

` “ ) 北美继笋增加定向刨花板和中密度纤维
板的生产力

,
. 、

气
·

’

( 4 ’ 新西兰和孕木利亚主要是发展中密度纤
维板

,

以便出口
。

·
沪

,

赵
’

-
-

走
-
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预计世界人造板的消费量阵“。00 年甲前将以每
年3% 的比率增加

,

世界人造板产量将从 1 98 5 年的

1
.

09 亿立万米增加到 2 00。年的江
.

67 亿立方米
,

所增

加的 6
, 。 00 万立方米的二分之一将由市场经济发 达

国家产出
。

一

“
”

`

.2 我国人造板生产概况
一

`
· ’

一
我国人造板工业是在新中鳅立后 发展 起来

的
。

现在全国狡合板的生产能力 “ 0万立方米
,

令
量达 5。万立方米左右

。
- ·

一
我国自行设计的以年产只;00t ”立有米和 ”

, “ 00 立

方米为主的 (现实际产量分别可达到寸
,

00 p立 方米

和 10
,
0 00 立方米 ) 小型纤维板厂对发展我国纤维板

生产发挥了很大的作用
。

现在全国的纤维板生产能

力约 100 余万立方米
。

这种小型纤维板设 备
,

第三

世界国家比较感兴趣
,

有的国家已经引进了我国的

小型成套设备
。

最近几年还建设了一些中密度纤维

板厂
,

全部建成后
,

生产能力可达到 20 万立方米
。

」

、
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二刨花板工业
,

在国产胶料供应问题 没有 解决

前
,

发展速度很慢 ` 1 9 8。年起
,

陆续从国外引进了

不同规模的刨花板成套设备或主机
,

同时国内也设

计制造了中
、

小型刨花板设备
,

现在已建和在建的刨

花板广总生产能力约60 万立方米
,

在两三年内产量

可以成语增长
。

塑料贴面板是我国首先发展的一种人造板表面

装饰材料
,

六十年代开始试制
,

现在全 国产 量 在

乙00 0 万 平方米以上
。

近几牵我国人造板的表面装

饰技木有了新的发展
,

直接印刷
、

三聚氰胺浸债纸贴

表 2 1 97 5一 1洲 7年中国各类人造板生产母
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面
、

聚氯乙烯薄膜贴面以及金属材料贴面等装饰技

术已陆续采用
,

在一些大型刨花板厂建设了三聚氰

胺浸债纸贴面生产线
,

在一些地区建设了薄木
、 ·

微

薄木生产线
。

从表 2 可见
,

三种板的总产量
,

一九八七年为

一九七五年的 6
.

3倍
。

·

同时技术水平也有所 提高
,

一些人造板工厂已采用了国外先进技术装备
,

提高

了国产人造板设备的制造能力和水平
,

为今后大量

发展人造板生产创造了条件
。

’

二
、

人造板生产技术的新进展
.

(一 ) 胶合板

1
.

原木定心装置

( 1 ) 国内现状
。

国内现有旋切机绝大多数都

采用人工定心上木
,

;

存在两个方面缺点
:

①定心精度低
。

木段的出片率和整片率
,

主要

取决于工人的熟练程度和责任心
。

若以木段平均直

径 32 qm ,

木芯直径 12 o m
,

平均 定 心 偏差 o
.

7c5 m

计
,

在不考虑材质和木段断面形状不规则 的 影 响

时
,

整片比率大约要降低 10 %左右
。

这可能是现在

很多厂零片率高
,

单板拼接量很大的主 要原 因 之

确定出木段最佳 x y的轴线位置
。

精度可 达 士 。
.

23

m m
。

再由液压伺服系统执行计算机 的 定
.

心
、

上

木之旋切
、

力架后退等指令
。

取消了进刀丝杆和机

械传动装置
,

提高了旋切速度和精度
,

减少了上木

和退芯的非生产时间
。

此类定心机每分钟可处理 8

根木段
,

木段直径范围为 15 。一 6 00 m m ,

可提高表

板出板率 10 一 15 % (表板价格可高达芯板的 10 倍
,

效益明显 ) (参见图 1 ) 另外
,

微机应用 于 生 产

中
,

生产能力至少提高 30 % 以上
。

目前
,

国内正计

划引进这类装置
。
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图

②上木速度低
。

木段径级越小
,

问题越突出
。

据调查
,

第一根木段旋切完至下一根木段 开始旋

切
,

其间的非有效工作时间
`

(即下木芯
,

上木段
,

刀架空行程时间 ) ,

在人工上木时约为 15一 47 秒
,

平均为 2 8
.

7秒左右
,

而且当木段直径变化时
,

这个

时间没有太大的变化
。

在旋切机转速为 12 0转 /分
,

单板厚度 1
.

2m m
,

木芯直径 12
c m 时

,

木段直径 从

32 “ m减小到 2c6 m 时
,

旋切机的有效旋切时 间与非

有效时间之比将从。
.

了减小到。
.

5左右
,

旋切机的 生

产能力减少约 25 %
。

·

由此可见
,

将人工定心上木改为机械定心上木

非常必要
。

但 目前国内仅有少数旋切机配有三点定

心或光环定心
,

国内唯一正式生产定心机的信阳厂

也只生产光环定心机
。

三点定心对断面形状不规则

的原木定心精度不高
,

而光环定心只能根据木段端

面形状定心
,

适用于大直径木段 (如信阳木工机械

厂生产的 B D系列光环定心机
,

只能用于直径 3 50 m 。

或 50 Om “ 以上的木段 ) 对平均直径仅 30 Om m左右的

原木根本无法使用
。

( 2 ) 芬兰 R a u t c

公司x 一 Y原木定心机

该定心机将高强度光照向木段
,

在木段作 3 6。
“

旋转时 , 用 C C D摄像机对木段进行激光扫描沿木段

长度方向自动检测木段 7个断面的直径并经计算机

2
。

旋切机

( i ) 国内现状

自前
,

我国使用的旋切机大多是可旋切较大直

径木段的旋切机
。

,

主旋切机一般可旋 i
,

。00 一 1 ,
3 00

m lu 直径的木段
,

个别的能旋 1
,

60 om m木 段
。

这 些

旋切机的电耗高 (装机容量 100 K w 或更多 ) 卡 轴

粗
,

木芯大 (双卡的 100 m m
,

单卡的 13 o m m左右 )
。

据介绍
,

目前
,

东北主要胶合板原木径级均在 8。。m ,

以下
,

平均在 26 0一 3 4 om 。之间
,

且直径 50 o m 。 以下

的占总量的 96 % 以上
。

故旋切机以选用 最大 直径

80 o m二左右为宜
。

这样
,

木芯直径可降到 100 m m以

下
,

如信阳木工机械厂的 B D l l 2。 / 8型单卡旋切 机

或芬兰 Rau et 公司3 v ;
`

4V系列旋切机
。

随着原木径级的下降
,

胶合板木材利用率也下

降二如松江胶合板厂每生产 1立方米板的原木耗 量

2 9 5 4年为 2
.

7 4 58立方米
,

1 9 5 7年上半年已 达 2
.

9 04

立方米
,

提高了 5
.

7%
。

除其它原因外
,

木芯 材 积

所占比例提高也是主要原因之一
。

在平均木芯直径

基本未变 ( 12 c m左右 ) 的情况下
,

该厂木 芯 直径

占木段的比例已从五年前的 1 1一 12 %上升到巧 %左

右
。

而这些木芯约有 70 % 以上尚可复旋
,

但缺少适

当的设备
。

因此木芯复旋已成为提高胶合板生产经

济效益知木材利用率刻不容缓的问题
。



我国北京林机所设计
、

江西第三机床厂制造的

B Q型无卡轴旋切机是木芯复旋比较理想的 设 备之

一
。

它可将粗木芯旋至山 4 5m。左右
。

如 果一半的

木芯能用它从 21 Om m复旋至 5。卿
,

则旋切出 板 率

将提高 7%
。 一

’

`
’

( 2 ) 动力压辊旋切机
·

该设想系美国工业界提出
, .

由养国林产品研究
所研制

, C“ “公司开发生产的 :
.

利用动力压辊旋
、

切

可以提高木芯的复旋率并可旋切材质较软或原木心

材质量差的木段
`

.

4 一 、 、 \

美国 C ” e

公司制造的卒弄3 8 0型动力压辊专用 于

旋切木芯
。

该装置申计算机麟业动力压辊的
.

最佳驱

动力矩
,

压辊定位精确
,

可使 8 叭的木段旋切至直

径 90 m m ; 使单板出材率提高 5% (参见图 2 )
。

一

设计压辊时应注意以下几点
:
宜采用

、

液 压驱

动
,

因其体积小
、

动力大
, :

乒辊摩好数亨大
,

宜

采角合成稼胶 ;
:

因原木水分蒸发后摩擦系数小
,
似

应能手动
、

机动
、 ’

礴机自动控制
,

`

根据木段直径

改变速度
。

’

( 3) 无卡轴旋切机

无卡轴旋切机的研制成功是八十年代胶合板工

业的重大发展
。

既可以旋切木芯
,

又可旋 切 直径

20 o m以下的原木
。

旋切速度为 12 。一 180 米 / 分钟
,

每分钟可旋切工6根木段
。

木芯最小直径可为 5c ”
。

其最大优点是可不用防弯压辊
,

无卡轴
,

无旋脱现

象
,

可旋切心部有缺陷的劣质原木护出材率高 (参

见图 3 )
。

图 4 表示了无卡轴旋切机在旋切不同径

级木段时的单板出材率
。
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·
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一

图 4 用先卡轴旋切时
,

不同径级木段的出板率

幻}l份右向

图Z co
“ M一移80 动力压辊

图: 无卡轴旋切机

( 4 ) 表板改薄
.

为实现表板改薄
,

除旋切外
,

’

相应的工艺也要

作适当改进
。

现在用的滚筒千燥机
、

网带千燥机
,

不适用于

千燥薄板
,

应有专用干燥设备
。

砂光机也要改进
,

·

砂光量要减小
。

台湾现在生产的 3 o m厚的胶合板
,

实际厚度只

有 2
.

7 m 。 ,

主要是表板薄 (。
.

s o m )
,

但它按 3m m

厚度出售
,

得到了国际的承认
。

仅此一项
,

每立方

米胶合板中可多出成板 (4 x 8 x 3 m m ) 12 张
,

而且

都是质地优良的表板
。

3
.

加拿大 r o r i 二 t户k旋切技术

为解决当前旋切木段径级逐年减小
,

高质量原

木供应困难
,

以及一些速生材因密度差异大而使旋

切单板厚度变异
、

裂缝过深和单板带易 破损等 问

题
,

加拿大 F 。 `
in et k公司进行了旋切工艺研究

,

增

加了单板产量又改善了旋切单板的质量
。

这些旋切

工艺方面的进展可归纳为奋
、

37 ,



了 1 ) 蒸汽加热旋刀简化了木段水热处 理 工

艺
。

这项工艺的特点是在旋刀的切削区域喷射高压

蒸汽
,

在旋刀接触前瞬间软化木材与提 高 切 削效

果
。

用这种工艺旋切西部红雪松
,

单板降等从 2 7
.

1%

减少到 2
.

1% ; 旋切西部白云杉
,

单板降等从 1吐
.

1%

减少到 7%
,

旋切冻材还可有减少刀刃损伤和 提 高

单板质量的优点
。

卜

( 2) 改进型热旋刀
。

为提高蒸汽加热旋刀在
`

生产中使用效果
,
于 1 98 3年重新设计了一种新的热

旋刀
。

·

通过蒸汽在后板中循环流通
,

刀身被加热到
`

大约 17 7℃
,

并使刀身保持恒热 (图 5) 通过在实验

室的旋切试验
,

一方面证实了热旋刀将进一步减少

刀刃和木材之间的摩擦以利于提高单板质量
,

另一

方面热旋刀可补偿木段水热处理之不足
。

( 3 ) 水润滑、 研究人员发现水能使旋刀 切削

刃的摩擦损伤减小
,

将约93 ℃的水引到压尺和木段

间的间隙处
,

单板粗糙度明显降低
。

( 4 ) 整平单板
。

用热旋刀还不能解决低质量

原木的单板在剪切和干燥阶段的破损 问 题
。

F o r i
-

nt
e k公司在实验室旋切机上安置了一个 4 时直径的

-

针辊
。

研究人员期望用热旋刀实现二次水热处理及

整平设备后
,

.

能使干燥时间减少大约 20 %
,

而且单

板带在自动组坯和干燥生产线上可有更 好 的 性能

(图 6 )
。

`

( 5 ) 刻痕技术
。

在千燥和胶合前
,

用一对刻

痕滚刀在湿单板的两面刻出或切出浅沟痕
,

以利于

单板干燥和胶合板热压特别是厚度较大的板材热压

时的排汽
。

试验表明
,

该技术可提高干燥速度 15 %
,

减少热压时的
“
放炮

” ,

并使成品平整
、

不翘曲
。

.

该法还可用于胶合板的防腐处理和单板层积材等较

带借
·

铸 刀 、 一但热刀架

旋 刀 ( 背面 带僧 )

梦 林刀示意典

图 6 整平单板示意图

厚产品的生产
。

该技术可望近期内用于实际生产
。

4
.

单板刨切机

纵向压刨式单板刨切机
。

其优点是
:

投资小
,

占地少
,

生产产品规格灵活
,

产品长度 1
.

2一 3
.

6 m
,

安装简易
,

无需基础
。

另外
,

能耗低
,

出材率高
,

木段利用率高
。

其缺点是户到
、 ,

不能太薄
,

最小

厚度为 。 .

25 一 .0 3m m
。

由于这种刨切机适用于多种树种
,

能 就地
’

加

工
,

在东甫亚
、

澳大利亚及我国广泛使用
。

林业部苏州林机厂生产刨切单板生产线的成套

设备的主要型号有
: B 1C 31 滚筒式薄木千燥机

, B J

1 1 2 7液压自动剪板机
,
B c 5 3 3薄木千燥机

,

B B z z 3纵

向刨切机
。

5
.

单板干燥

一 般生产工艺均将单板干燥至4 %
,

新的 做 法

是干燥至 10 一 15 %
。

这样使干燥能耗大为
.

降低并使

单板的终含水率在多数情况下接近于平衡含水率
。

平板加压式单板干燥机的工作温度为 121 一 2 32

℃
、

工作压力为工70 一 5 80 千帕
,

干燥出 的 单板 平

整
、

饭缩率低
,

其缺点是生产效率较低
,

而且因压

缩
,

单板的厚度亦有所减小
。

网带式单板干燥机的近期技术成就反映在以下

三个方面
:

节能 ; 网带寿命延长
, 干燥单板质量提

高
。

关键的进展是在千燥机的控制 系统
。

在这方

面
,

最典型的是西德 B o
b 。 。 。 k公司在八十年代设 计

制造的新型网带式单板千燥机
。

这种干燥机设有三

种控制系统
:

、

咬1) 用高退侧湿仪测定干燥室内的湿度
,

很
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据测得的湿度来控制排湿门开启程度
,

可节能4。%
,

并且千板平整 ,

( 2 ) 根据干燥机两侧通道的温差
,

通过计算

机控制风机的直流电机
,

以获得最佳风速
,

达到节

能 目的 ;

( 3 ) 用红外线测湿仪侧定单板含水率
,

以控

制网速
,

这种千燥机的能耗比 1 9 8 6年时该公司制造

的干燥机降低 50 %
。

·

6
。

施胶

胶合板用酚醛胶的发展在于能胶合高含水率单

板
。

同时
,

用胶量也较少
,

单板干燥费用和稼粘剂

费用的降低使酚醛胶胶合板的费用大为降低
。

胶合板较新的施胶方法有
:

·

( 1) 泡沫胶挤胶施稼
,

将胶发泡至原体积的 6 倍
,

尔后将其从挤胶头

挤出呈线状施在单板上
。

.

胶线的直径药为 3m m ,

胶

线间距离为 s m m
。

’

挤出的胶线
.

中含有空气
,

气

故富有

弹性
。

有流量计调节胶泵速度使胶矗与生产线速度
匹配

。

单板的涂胶量苛高达 48
.

89 / m , ,

胶泵管路

系统压力 。
.

56 M P a 。

组坯后的单板经辊压
,

胶线被

压成连续的胶层
,

使组好坯的单板在热压时胶合良

好
。

单板的胶合面如在施胶前事先加 湿可节 省胶

耗
。

目前在美国至少已有 4 个胶合板厂使用这种清

洁
、

经济
、 、

’

高效的施胶方法
。

据其中的 一 个厂 报

道
,

因用此法
,

耗胶量降低 30 %
,

每年可节省 25 万

美元生产费用
。

参见图 7
。

.

( 2 ) 喷胶法施胶
,

加拿大
:

松木结构板
,

胶料中普遍使用 填充

剂
,

用量高达树脂的40 %
。

用喷胶法施胶是由压力

泵供胶
,

喷嘴在一密封窑内的连续带上单面喷胶
,

喷雾均匀
、

施胶量少
。

其优点是
,

胶料比常用方法节约 40 % , 施胶均

匀 ; 清洁
、

连续
。

7 ,热压 :

图 7

丫如
一

发泡 机

泡沫胶挤胶施胶法

垂直式平板热压机是胶合板热压机的新发展
,

压饥的各层热平板均是垂直布置的
,

与立式压机相

比
。

具有以下优点
:

无需设置地坑
; 工作部件易于

接近
,

便于维修 , 液压系统的泵组的能为可选择较

小的
,

因该压机无需将热平板升高 , 各层胶合板坯

在热庄中所受压力均相等
,

不受热平板质 量 的影

响
。

不足之处是投资大
,

占地面积大
。

目前已有两

台垂直平板式胶合板压机在 日本投入使用
,

一台为

60 层
,

另丫台为 10 。层
。

此种压机一般不宜超过 15 0

层
。

(未完待续 )
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