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(二 ) 纤维板

1
.

软质纤维板

软质纤维板工业起始于 1 9 1 4年
。

产品主要作望

板
,

吸音板
,

屋顶隔板
,

天花板等
。

由于市场上受

到矿棉板
、

发泡塑料板
、

钙塑板等产品的冲击
,

在

价格
、

产 品 的 耐火性
、

比重
、

吸音性能等方面呈

明显劣势
,

而且还存在用水量大
、

耗能较高
、

污水

问题严重等缺点
,

似无太大的发展前途
。

目前国内

有上海建设人造板厂生产软质纤维板
,

并已基本解

决了污水处理问题
。

2
.

硬质纤维板

该工业也成熟
,

而且产品质量高
。

近年来使用

低质原料也很成功
。

该产品的优点是用胶少甚至可

以不用胶
。

污水处理问题也受到重视
,

国外有用加

压纤维分离机的废汽蒸发部分白水
,

将 白 水 浓 缩

至 35 一切 % 的浓度就可以作为锅炉的燃料使用
,

国

内采用的方法有
,

①利用污水发酵
,

生 产 饲 料酵

母
。

②对长网成型废水实现封闭循环
,

在此基础上
,

采用超过滤方法处理热压废水
。

这种方法的实质是

利用超滤膜的截流作用
,

将热压废水中的悬浮物与

部分大分子的
’

可溶性物质截留
,

使 透 过 水 ( 占全

部热压水量的 8 0% 以上 ) 直接参与循环回用
,

经超

滤处理后的高浓度截留水 (占全部热压水的 2 0% 以

下
,

C o D 。 r

值在 10 万 m g / l左右 )
,

浇人煤中烧掉

或用煤渣吸附处理
,

现在中国林科院木材所的新的

方法是
,

利用截留水中高浓度木素 : 半纤维素复合

体的分散性质
,

作为誊写墨
,

具有较好的社会和经

济效益
。

废水利用的另一条途径是利用其截留水作

为胶粘剂主剂制造刨花板
,

这种方法目前正在探索

中
。

在美国
,

硬质纤维板的主要市场是作壁板
,

其

厚度可达 1 2 m m
。

目前该产品市场正受到乙烯 基 塑

料和浸故纸贴面华夫刨花板的竞争
。

硬质纤维板的

其它主要产品有作墙板用的木纹印刷纤维板
、

屋顶

瓦 (不经处理
,

用在南非和美国 )
,

模压壁板和压

花瓦板等
。

’ ,

_

千法硬质纤维板在湿状态下的性能不如湿法硬

质纤维板
,

这是因为与水有亲和力的半纤维素不象

在湿法生产中被部分洗丢
,

而是被保留在原料中
。

值得一提的是半干法生产工艺
,

热压时板坯的含水

室为 30 %
,

其酚醛胶用胶量仅为干法生产的一半
,

因此具有用水量小
、

耗胶量低和污水处理问题较轻

等特点
。

( 3 ) 中密度纤维板

目前
,

全世界共有 48 个中密度纤维板厂投产
,

年生产能力达 4 43 万立方米
,

在建 23 厂
,

能力 15 7万

立方米 / 年
。

与刨花板厂相比
,

`

中密度纤维板厂似

乎能更好地使用混合树种原料
。

腮醛树脂是使用的

主要树脂
。

在眠醛树脂和木材树种间会发生交互化

学作用
,

因而仍需在化学方面进行控制以保证产品

质量的稳定
。

中密度纤维板可采用纸浆木片
、

工厂

刨花
、

胶合板边条和锯末等作原料
,

应在生产中保

持各种原料间有一定的
、

合适的比例以保证生产出

的纤维质量的稳定性
。

” 现在所有的中密度纤维
之

板广均使用 单盘磨 浆

机
,

与双盘磨浆机相比
,

它具有产量高
,

操作方便

等优点
。

采用管道干燥纤维
,

不易使纤维成团
,

并常在

磨浆机到干燥机的管道段进行纤维施胶
。

短滞留拌

胶机易使纤维成团
,

并在板面形成胶斑
。

由于铺装机控制系统的改进使板坯质量得到进

一步提高
,

·

扫平辊从板坯表面扫去的原料量已大为

减少
,

降低了纤维原料的循环量和附加的胶耗
。

第一个中密度纤维板厂曾采用高频挚压
。

随着

技术的进展
,

热平板式热压已无需采用高频加热的

方式
。

现在第一个中密度纤维板厂已不 用 高频 加
、
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热
。

目前
,

中密度纤维板生产也采用连续式热压机
。

(三 ) 刨花板
1

.

概述

虽然已有相当数量的刨花板用作厂房地板
、

屋

顶板
、 ·

墙板
、

楼梯板等结构用途
,

但刨花板仍是世

界上最主要的家具用板
。

刨花板生产线已相当现代

化
,

计算机
、

过程逻辑控制器和许多皿代化测量装

置都已得到普遍使用
。

刨花板原料仍以加工剩余物或低质原木为主
。

在某些地方
,

废旧木材也作为刨花板的部分原料使

用
。

刨花制备也在发生变化
,

但并非是由于刨花制

备设备的新发展
,

而是申于刨花的规格的改变
。

中

密度纤维板具有表面致密
,

板边均匀的优点
,

在美

国
,

由于受到中密度纤维板的竞争
,

部分刨花板工

业已采用更小更细长的刨花以生产出板面和板边质

量类似于中密度纤维板的刨花板
。

此类刨花板的板

边加工性能好
,

板面贴薄膜后
,

表层刨花的形状也

不会透过薄膜显露出来
。

但这种刨花形态的变化要

求增加施胶量
,

而且因车间空气中粉尘的增加
,

发

生爆炸的危险亦有所增加
。

目前
,

在全世界
,

特别是在人口稠密地区
,

对

空气污染的限制更为严格
。

静 电除尘器等新装置被

用来使千燥机处于良好的控制之下
,

探火灭火与防

爆装置的发展使干燥机的工作更为安全
。

腮醛树脂胶因其价廉
、

反应速度快
、 ,

无色
,

仍

是刨花板用最主要的树脂胶
。

扑胶机依然采用胶浓注入式短滞留拌胶机
,

依

靠刨花间的强烈摩擦使施胶均匀
。

拌胶机的筒体有

水冷降温
,

并可防止胶料在机内固结
,

使拌胶机的

清理工作变得简单方便
。

铺装生产线由于采用现代化测量装置如核重量

计和计算机而得到了更好的控制
,

节约了原料
,

降

低了生产费用
。

压机作业因采用过程逻辑控制和其它现代化装

置而变得更加自动化
。

但最显著的进展是新一代连

续式热压机得到了较广泛的使用
。

西德K us t “ r “ 、

iB
-

s o n 、

s i e m P e l k a , n
P公司的

.

连续式热压机都已成功

地运行了多年
。

2
.

新技术

( 玉 ) 连续平压生产人造板技术

自1 9 7 7年西德 C “
nt i P r e s s

公司制造的第一台连

续式平压机投产成功生产刨花板以来
,

连续平压生

产人造板技术得到了进一步的发展
。

这种压机的主

要生产厂家是西德 B i s o n

公司
、

c
o n t i P r o s s

公司
·

和

S i e m P e l k a m P公司
。

到 1 9 56年已有 1。套连续式平压

机投产
,

分别用于生产刨花板
、

中密度纤维板
、

华

夫板 / 定向刨花板和高压塑料贴面板
。

用于生产刨

花板和中密度纤维板的生产能力为 60 一 70 0立方米 /

日
,

用于生产高压塑料贴面板的生 产 能 力 为 5 一

1 5m / m i n (其宽度为 1
.

4m )
。

: 与间歇式热压相比
,

连续式平压法的优点是
:

压制的板的厚度精度高
,

其误差为 士 0
.

l m m ,

部分

板可不砂光 ; 板的表面不产生早期固化 , 板的长度

可按需要裁取 ;
’

胶和刨花的消耗量可节省 3一 5% ;

能耗小
。

图 8
、

图 9 为西德比松公司 H y d r o

, D y n

连 续

式平压机工作实例
,

日产量 25 0m 3 ,

使用厂家为 加

拿大刨花板公司
。

该压机宽 4 叹
,

长40 叭
。

各区最

有工作压力为进口区 1
.

5
,

高压区 4
.

。 ,

主压区 2
.

0
,

校正区 l
.

o M P
a 。

( 2 ) 蒸汽注入热压新技术

蒸汽注入热压法是欧美一些国家近期研究开发

的一种新技术
。

目前
,

已进入实用阶段
。

此种方法

的特点是
,

在压机闭合后
,

饱和蒸汽从板坯的上下

两面注入
,

可大大缩短板坯中心层树脂固化所需时

间 (图 1 0 )
。

板坯本身在热压过程中起排汽阀的作

用
。

如一块厚 1 3 m m
、

密度 6 1 4 k g / m “酚醛树脂 刨

花板的热压时间可缩短 60 %
,

板的内结合强度和抗

弯强度并未降低
。

,

蒸汽注入热压新技术已用于中密度 纤 维 板 生

产
。

板的幅面为 2
.

2 只 7
.

5米时
,

其日产能力为
:

、
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图 8 连续式平压生产线

.1 表层铺装头
: 2

.

芯层铺装头
; .3 表层铺装头

; 4
.

高频预热器
; 5

.

预压机
; 6

.

比松H y d
r 。
一 D y n连续平压机

; 7
.

横截锯
。
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一 D y n 连续式平压机加热区示意图

各区最高工作压力为
:

( 一 ) 进 口 区一 sM P a ,

( 2 ) 高压区 4
.

o M P a .

( 3 ) 主压区 2
.

o M P a ,

( 4 ) 校正区 1
.

o M P a

h
、

该法几乎对各种现有的胶粘剂
,

如脉醛 树

脂
、

脉醛三聚氰胺树脂
、

酚醛树脂
、

异氰酸醋树脂

等都适用
。

采用此法
,

还能使成板的甲醛释放量大

为降低
。

板 J奎
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图 10 蒸汽注入法热压装置

板厚 ( m m ) 8 16 1 9 4 0 d o

产量 ( m , / 2 3 h r ) 2 5 0 3 5 0 d i o 4 4 0 6 0 0

蒸汽注入热压法最重要的优点
:

a 、

对生产中密度纤维板而言
,

热压时间 仅 为

常规热压工艺的 1 / l 。。
-

b
、

相同产量热压机的投资比常规热压机低
。

“ 、

因板坯的加热几乎在整个板坯厚度上 同时

进行
,

故成板的断面密度分布极为均匀 丈见图 1 1 )
。

d
、

在制厚板时
,

不再因技术或经济方面 的 需

要而考虑采用高频压机
。

。 、

砂光量小
。

本法可防止板面产生预固化
,

仅

需将板面的网痕砂去即可 (每面约o
.

Zm m )
。

厚度

为 50 m m的板砂光量仅为 1 o m
,

为常量的 1 / 3
。

f
、

能耗费用大为降低
。

向板坯喷蒸和加热
,

热

平板所耗热能约为常规热压工艺的 30 %
,

而浓压东

统所耗电能仅为相同产量多层压机的 1 / 10
。

g
、

·

本法可用于 M D F的生产
,

也适用于刨花 板

和定向刨花板的生产
。

图 11 不同热压工艺中密度纤维板断面密度分布

3
.

新产品

( 1 ) 华夫板 / 定向刨花板

华夫板 / 定向刨花板在美国和加拿大已发展成

为重要的结构板工业
,

目前约已有 48 个厂家
,

年生

产能力已超过 620 万立方米
,

其中美国占 2 / 3
。

此

类板在欧洲
、

南美和世界其它地区得到了发展
,

到

1 9 8 7年至少已有 26 个厂
。

因定向板的纵向强度优于

华夫板
、

在作楼板
、

屋顶板方面的性能更好
,

故近

年来定向板建厂数超过华夫板的建厂数
,

部分现有

华夫板厂也增加了定向设备生产定向板
。

与胶合板相比
,

华夫板 / 定向板的优点是原料

价格较低
、

幅面大
、
工资成本低

; 缺点是密度大
、

一 4 0一



比强度低
,

但因其价廉
,

仍有竞争力
。

在美国对结构板的需求中
, `

胶合板已从 1 98。年

的 96
.

6 %下降到 1 9 8 6年的84 %
,

而同一时间
,

华夫

板和定向板则从 3
.

4 %上升到 16 %
。

据估计
,

对华夫

板和定向刨花板的需求将继续 上
.

升
,

19 89 年可 达

27 %
,

而胶合板将下降到 73 %
。

加拿大也有同样的

趋势
。

( 2 ) 模压制品
t

纤维
、

刨花制品材料工业在西德和美国已有很

长的历史
,

其主要产品有以下几个方面
:

①家具配

件 , ②建筑配件 ; ③工业配件等
。

现在
,

很多模压件在汽车工业中代替 了 塑料

件
。

木材与塑料纤维混合的
、

外贴塑料的模压件大

量用于美国汽车的门衬板
,

此种材料轻质高强
,

很

受欢迎
。

值得一提的是刨花模压托盘
,

在美国已使用多

年
,

成功地代替了木质托盘
,

并克服了由于钉子损

伤货物的缺点
。

湛江模压木制品厂是我国第一家现代化的模压

木制品新型企业
。

主要产品是碧丽华牌模压木制家

具系列
、

模压木制建筑元件系列及模压木制运输货

楹
。 `

模压木制系列产品填补了我国的一项空白
。

目前
,

该厂已建成投产了第一条模压家具系列

生产线
,

工程设计年产模压家具 10 7万件
,

包括配套

件年产值可达 4
,
500 万元

。

第二条生产线是建筑元

件生产线和运输货盘生产线
,

今年底可安装完毕
,

明年 ( 1 9 89年 ) 2 月份可投产
。

年生产模压建筑元

件28 万 m Z ,

托盘 40 万个
。

尤其是托盘
,

1 9 8 9 年 的

产品
,

全被马来西亚定购
,

并且已预付定金
。

(四 ) 无机胶粘人造板

1
.

水泥刨花板

以水泥为胶粘剂的板材自1 9 1 4年就有生产
,

因

其具有良好的耐火
、

抗白蚁和微生物性能
,

近年来

又得到一定的发展
,

世界各地相继建立了一些水泥

刨花板厂
。

劝

芬兰 R
a u m a

一 R e
P

o l a o y公司和匈牙 利 F a l e o

木材公司联合开发了热压生产水泥刨花 板 的 新工

艺
,

具有加压周期短
、

能耗低
、

成品质 量高 的 优

点
。

常规水泥刨花板生产工艺在压成板后需很长的

千燥时间
,

而该法则采用单层热压机
,

热压周期仅

为 4
.

5分
,

并具有板的厚度公差小
,

·

可生产薄板 (可

达 4 m m )
、

生产线连续化
、

.

占地面积小
,

热压 后
、

即可对板进行分等等优点
。 ’

板的加工和表面处理性
’

能与普通树脂刨花板相同
,

并具有耐火 (符 合DI N

4 l o 2 E I 级 )
、

吸音
、

抗菌虫侵蚀
、

耐候性能好等

优点
一

。

芬兰 R
a
ut

e
公司开发并已获专利的矿渣刨花板

,

已于 1 9 8 5年秋季在芬兰的 H “ m “
en l in

“
建成了第 丫

个生产厂
,

并已投产
。

矿渣是炼铁生产中的付产品
。

在强活性剂和高

温作用下能够迅速固化
,

对产品最终弧度亦无不良

影响
。

与普通刨花板相比
,

矿渣水泥刨花板的主要优

点有
:

①耐火 , ②耐腐朽
、

耐虫蛀 , ③耐湿 , ④隔

声
、

隔热 , ⑥强度高
、

抗冲击性能好 , ⑥燃烧过程

中不发烟
、

不释放有毒气体 , ⑦没有石棉
、

甲醛或

其它有害物质 , ⑧适于各种机械加工
,

如锯
、

刨
、

铣
、

开禅
、

拧螺钉等 , ⑨可以进行各种表面装饰
。

它主要用作墙板
、

天花板
、

地板和吸音板
。

还
`

可以用于较潮湿的室内装修
,

如厨房
、

洗澡间等
,

也是较好的外墙材料
。

2
.

石膏刨花板

石膏刨花板是近年国内外新开发的一个复合材

料
,

它将石膏作为无机胶粘剂
,

胶合木质 刨 花 而

成
。

由于性能优越
,

成本不高
,

目前已逐渐广泛用

于室内装修
,

如墙面
、

隔墙
、

活动房屋
、

壁柜和天

花板
,

还可以用来制作耐火家具
。

半干法工艺的出现
,

打破了人们认为制造石膏

产品只有在可流动的稠度下才能控制的观念
,

引入

了一种新的原理
。

即将石膏凝固所需要的水化水
,

通过木刨花作为载体
,

均匀地加人和分散到石膏中

去
,

形成具有分散性的棍合物
,

进行铺装成型
,

然

后压制成具有一定厚度的板材
。

这样可减少过剩水

分约 70 %
,

干燥能耗至少可降低 50 %
。

其工艺流程

如图 1 2所示
。

添添加剂剂

刨刨花花

}玉亘{一巨亘}户正画}

、
一

盆
{

图 1 2 石奋刨花板生产工艺简图

如果将用半千法生产工艺制造的石膏刨花板与

几种用途相近的板材相比较的话
,

不难发现其有许

多优点 (参见表 3 )
。
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表3 几种板材的主要性能比较
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与合成树脂胶刨花板相比
:

( 1 ) 由于刨花是水的载休
,

不需要干燥
,

制

板采用冷压
,

可以节省大量能源 ;

(2 ) 石膏价格低廉
,

生产成本低
;

( 3 ) 无游离甲醛释放 ,

( d ) 尺寸稳定性和耐火性能好
。

与水泥刨花板相比
:

( 1 ) 石膏的凝固速度快
,

甚至可以形成连续

性生产
。

效率高
,

成本低 ;

( 2 ) 包吐花树种对石膏刨花板凝固的干扰相对

来说不大
,

原料来源广 ;

( 3 ) )又寸稳定性好
。

与纸而石膏板相比
:

( 1) 石膏不需要形成浆料
,

用水量大大降低
,

使千燥过剩水分的能量消耗至少降低 50 % ;

( 2 ) 混合物的可分散性使得石膏刨花板在其

横截而上可以任意调整其结构和密度分布
,

从而可

以系统地控制板材的性能 ;

( 3 ) 静曲强度和冲击强度有了很大的提高
,

改善了石膏板在安装和运输过程中的易碎性
;

( 4 ) 改善了板材的加工性能
,

可锯
、

铣
、

开

桦
、

打孔屯 拧螺钉
,

安装联接方便 ,

( 5 ) 板面内各向同性
。

与石奇纤维板相比
:

( 1 ) 用水量小
,

能量消耗低 ;

( 2) 在石裔纤维板生产中大量喷水使得板材

的剖面密度不对称
,

容易翘曲 ; 而石膏刨花板则可

以任意改变其密度分布及其结构
,

从而可以控制其

性能 ,

( 3 ) 石膏刨花板的成本要低 30 %左右 ;

( 4 ) 板材的表面质量高
。

(五 ) 人造成材 ( L u m b o r 二 l i k o p r o a u e t s )

随着世界森林资源质量的降低和数量的减少
,

人们一直致力于人造木材产品的开发和生产
,

取得

了一定的成就
。

单板层积材 (一般商品宽度为 68 Om m ) 在美国

的产量已达37 万立方米
,

成为一种重要 的工 程 材

料
。 :

p s L ( p a r只l l e l s t r a n d l u m b e `
) 纵向定向成

材由加 拿 大M
a o

M i l l a n B l o o d e l L t d
.

公 司 开

发
,

现处于试生产阶段
。

刨花规格为 12 m m宽
,

长度

不超过 l m
,

由废针叶树材单板制得
,

施以室外级 胶

合板用胶
,

纵向定向铺装后用带微波加热的连续式

压机加压
。

目前该试验工厂压制的规格为厚 18 o m ” ,

宽4 3 0 m m
。

C O M一 P L Y ( R ) 复合板
、

复合材的开发工作

已进行多年
,

复合板的生产在 70 年代中期已开始
。

现在美国北卡罗来纳已有一家工作生产 C OM一 P L Y

( R ) 复合材
,

先将生产出的定向刨花板切成所 需

宽度
,

然后将每边贴上数层单板
,

单板的木纹与复

合材的长度方向平行
。

此产品用于析架工业
。

O S L ( o r i e n t e d S t r a n d l u m b e r
) 定向成材利

用现有的技术较容易地生产出来
,

其长度可比普通

木材大得多
,

因而解决了常见的接头强度低的问题
,

一 4 2一



所有刨花的规格一般为 0
.

5 x 3 3m 。 。

试验表明
,

此

种定向成材可作为析架用锯材的代用品
。

重组木 ( S
e r i m b e r , r e c o n s o l i d

a t e d w o o d )

是澳大利亚联邦科学与工业研究所 J
.

D
.

C ol e m a ”

先生利用辊压辗搓法将小径材辗搓成疏松片状
,

然

后经干燥
、

喷胶
、

组坯
、

热压成
“
重组木

” ,

经测

试
,

该成材较混合成材和纤维板
、

刨花板强度都高
,

而且可以根据产品用途所需规格生产
,

以替代天然

成材用于结构上
。

目前正投入工业性试生产
。

基于

同样原理
,

日本亦正在开展小径材试制
“
新型层积

木
”
的研究

。

此项技术
,

引人注目
。

(六 ) 新技术的应用

该方面的进展突出表现在大量使用计算机
,

过

程逻辑控制器和工艺过程及产品连续测量装置
。

近

年来
,

计算机和电子技术的迅速发展为生产线的快

速
、

精确
、

经济地控制创造了条件
,

计算机控制铺

装生产线的成功即为一例
。

新的测量装置为中心计算机控制系统的有效运

行提供信息
。

非接触式测厚计即为一例
。

第一项突

出的进展是无损测试技术
,

在热压后可立即同时测

量板的静曲强度l 弹性模量和内结合强度
。

单板的

无损测试分选为单板层积材和其它单板产品中的有

效利用打下了基础
。

世界上许多工厂利用工厂
`

废料和其它木材废料

为燃料实现能源自给或解决所需能源的大部分
。

此

类工厂及以天然气或燃油为燃料对干燥机和压机加
架、的工厂

,

很可能对环境产生污染
。

静 电集尘器的

发展可解决此类污染问题
。

(七 ) 胶粘剂

针叶树材胶合板胶粘剂的主要进展是开发了高

含水率 (不低于 15 % )胶合酚醛胶
。

这样提高了干燥

机和热压机的生产率
、

`

降低了胶耗
、

改善了单褥的
胶合性能

、

减少了放炮现象
。

据报道
,

某些厂因此

节省胶料费用 2
.

2 %
,

同时也节省了干燥 和 热 压 费

用
。

使用各种填料和增充剂也明显降低了胶料的费

用
。

阔叶树材胶合板仍以脉醛胶为主要胶粘剂
。

服

醛树脂的摩尔比已大为降低以减轻甲醛 释 放 的 问

题
,

但这使树脂的工作性能变差
。

为此
,

已有 5一 20 %

的眼醛树脂被聚醋酸乙烯醋胶粘剂所 代替
,

其 涂

饰
、

固化性能等都与老的脉醛胶相似
。

聚异佩酸醋乳

胶已用于结构板
、

门
、

金属复合板和特 种 板 的
.

生

产
,

无甲醛释放问题
。

用于刨花板和中密度纤维板的腮醛树脂的摩尔

比都很低
。

与老牌号腺醛树脂相比
,

其胶合性能较

差
,

热压时间也许要延长
。

最近
,

美国环保局关于

甲醛可能致癌的通告可能会对刨花板
、

中密度纤维

板和阔叶树材胶合板等工业部门发生影响
。

但有关

死亡率的研究表明甲醛并非致癌物质
。

尽管如此
,

甲

醛释放量已大为减少
,

可满足近年来所制 订 的 标

准
。

添加剂可进一步减小释放量
。

热压后的板立即

用氨气处理可除去游离甲醛
,

该法起源于欧洲
,

现

在在美国使用效果很好
。

异氰酸醋 ( M D )I 用于刨花板工业已有多年历

史
,

一般作耐久性树脂
、

酚醛和三聚氰胺 的 代用

品
,

也常与这些树脂混合使用
.

当需要无甲醛释放

的家具用板时也使用该树脂
。

值得一提峋是近年来

美国
、

加拿大已用该树脂生产华夫刨花板
,

这种板常

用作壁板
,

用浸渍纸贴面并对板边作涂饰以防雨水

进入
。

合金欢单宁树脂的开发在南非
、

澳大利亚
、

东

南亚获得了 巨大成功
,

在巴西和其它国 家也 很 成

功
。

对木素和碳水化合物胶粘剂的开发十分重要
。

30 年代和 40 年代发展起来峋动
、

植物蛋白胶粘剂在

60 年代已多半被取代
。

室内和室外级蛋白胶可采用

冷压和热压
,

经进一步改进后
,

它们仍有很高的价

值
。

三
、

结束语

综上所述
,

近年来人造板生产技术发展迅速
,

极大地促进了森林资源的有效利用
。

特别是计算机

技术的日益普及和各种产品质量控制技术的发展将

极大地促进人造板工业的进一步发展
。

我国森林资

源短缺
,

发展人造板生产对解决木材供需矛盾意义

重大
。

可以预料
,

在我国人造板工业和有关部门科

技人员的共同努力下
,

我国人造板工业必将有一个

新的发展
。
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计算机在制材工业中的应用

张久荣

(中国林科院木材工业研究所 )

制材是木材加工中最基本的加工方法
,

加工量

大
,

近年来各国都很重视通过采用先进技术改进制

材工业
,

提高木材利用率
。

这方面最重要的进展是

应用计算机技术
。

计算机在运算速度
,

存储容量
,

软件资源
,

工作可靠性等方面飞速发展
,

与此同时

其体积与价格迅速降低
,

在各工业部门
,

其中包括

制材行业得到了成功的应用
。

制材工业的原料— 原木
,

与其它工业所用的

原料差别很大
,

原木的最大特点是不均一
。

这种不

均一性表现在各个方面
。

例如原木不是均一的圆柱
,

体有一定的锥度
,

即大小头
,

而且这种锥度对不

同的原木是不同的 ; 原木都有些弯曲
,

而弯曲的情

况各异 , 原木多少都会有些缺陷
,

而缺陷的种类
,

大小
,

分布各不相同
。

就原料的不均一 性而言
,

恐

怕制材工业所而临的情况是最为复杂的
,

因此在这

一领域中使用计算机技术需要解决一系列与此有关

的问题
。

和其它工业类似
,

早期的制材工业是手工操作

的
。

即使在各种锯机出现之后
,

人仍然是决定锯切

方案的决策者
。

由于人的测量
、

计算和判断能力的

局限性
,

不可能对每根原木都确定出正确的方案
,

不可能合理地考虑到影响每根原木出材率 ( y ie l d)

的全部因素
,

也就无法获得最佳出材率
,

使有些本

应得到的产品或价值丢掉了
。

据调查
,

优秀的制材

锯工
,

对直径在有限范围内 ,’ 并且比较直的原木进

行制材
,

成材出材率可达 75 %
,

而技术水平一般的

据工
,
只能得到 65 % 以下 ` 1了 。

使用计算机克服了人

在上述方面的不足
,

使制材工业跨入了新的阶段
。

在制材工业中
,

评价经济效益时最主要的因素

是出材率
,

各种努力都是为得到最佳出材率
。

对最

佳出材率有两种理解 〔 4 〕 ,

一种是单位体积的 原木

所获得的成材的体积最大
,

另一种理解是单位体积

原木制成成材后
,

其总的售价最高
。

显然在后一种

情况下
,

不仅要考虑成材的总的材积
,

而且要考虑

各种规格的成材的市场售价
,

不仅要多出材
,

而且

要多出市场售价高的成材
。

在制材厂中使用计算机的环节和方式有多种
,

现代化制材厂往往使用多台不同功能的计算机
,

构

成网络
,

完成管理
、

控制等各项功能
。

有些计算机

用于进行数据采集
,

在欧洲和美国的楞场及制材厂

使用数据采集计算机已有多年的历史
。

在制材厂和

楞场
,

用自动检尺装置测量原木的材积
、

直径和长

度
,

计算机收集这些数据
,

并打印输出
。

数据采集

计算机的输出不用于加工过程的控制
。

对制材过程

进行控制时
,

采用顺序控制计算机
,

此时由操作人

员将原料
、

产品种类
、

设备参数和工艺参数等信息

输人计算机
,

由计算机进行数学运算
,

相应地调节

过程条件
,

并通过逻辑控制器或直接对设备进行调

整
。

第三种是监督过程控制计算机
,

这是顺序控制

计算机功能的扩展
。

使用这种计算机的系统不需要

操作人员的直接干涉
,

自动实现制材过程与计算机
’

间的通讯
,

组成一个闭环系统
。

计算机接受来自检测

装置的信号
,

按照程序的安排和接收到的数据进行

计算
,

确定最佳工作条件并调整额定值
。

在制材工业中计算机的使用有个发展过程
。

在

七十年代
,

在计算机化的制材厂通常使用单台较大

的计算机
,

由它集中实现数据采集
、

计算
,

选择最

优加工方案
,

发出信号调整锯机
。

由于工艺过程不
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