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前 言

杨树生长快
,

在适宜的生长条件下
,

一般年高

度增长量达 4 米以上
,

直径增长量在 4匣 米以上
。

特别是卜 69 和 I
一

72 杨等优良品种
,

生长更快
,

·

五年

生杨树直径可达 30 厘米
,

单株材积可达 1立方米 〔 “ , 。

采用集约经营
,

定向培育
,

高密度 (株 距 l x l m
,

“ 7株 / 亩 ) 栽种的杨树林
,

两年亩产可达到 4
.

5立

方米 / 亩
,

一

伐后还可两次萌发
,

无需新栽
,

且产量

比第一伐期更高
。

目前
,

我国部份杨树林已陆续成

材
,

如何充分
、

合理地利用这部份资源已提到议事

日程
。

杨树超短轮伐期通常为 2一 5 年 〔 “ , ,

均 属幼

龄树
。

幼龄杨树材生产刨花板
,

与其他树种成熟材

相比
,

在生产工艺及产品性能有什么不同
,

这是本

文所需要研究和探讨的问题
。

测 ) ;

生 材密度一平均 0
.

75 9 / 。 m 3 (带皮
,

当天

测 ) ;

绝千材密度一平均0
.

46 9 /
c m 3 (带 皮

,

当 天

测 ) ;

.

最大胸径一 1 5c lnj

最小梢径一 1“ m `

原料进厂后
,

水平堆码露天放置 40 天后
,

于 8

月 1 2日投料生产
,

投料时含水率为 35 %左右
,

因连

日降雨
,

树皮含水率较高
。

本次试验所采集的杨树已包括梢径 cI m左右的

枝娅
,

故树皮含量较高
。

根据实测
,

按重量计
,

树

皮占2 2
.

7% ; 按体积计
,

则占20
.

18 %
。

一
、

原料

树种一 I
一

6 9杨 ,

产地一四川省富顺县永年区宝莲寨 ,

立地条件一薄土
、

荒坡
、

贫膺
、

缺水 ;

栽种时间一 ] 9 8凌年 1月 ;

采伐时间一 1 9 8 8年 6月 29 日 ;

采集数量一 1 4
.

88 吨 (生材
,

带皮
,

进厂 时过

磅数 ) ,

生
4

材含水 率一平 均 1 0 2
.

2 5% (带皮
、

当天

二
、

生产过程和主要工艺

本试验是在定型的刨花板生产线上进行
。

该生

产线是 1 9 8吐年从罗马尼亚购进的年产 7
,

00 0立 方米

单层压机成套生产线
。

为了使试验尽量适应今后的生产实际
,

故采用

正常生产工艺
,

不另作调整
,

其生产工艺简述如下
:

(一 ) 削片
.

采用 T D 4。。 x 2 0 0鼓式削片机
,

该机 与我国镇

江林机厂产 B X 21 4削片机相似
。

考虑到杨树材质较

软
,

飞刀切削角采用 3 20
,

与底刀 的间 隙 按 0
.

2~

0
.

4 m m调整
,

进料速度 4 5 m / m i ” ,

木片理论 长 度

为 3 2
.

l m m
。

’
`

几

筛网规格 ( m m )

所占比例 ( 书 )

< 3
.

1 5 x 3
·

15 > 3
.

x s x 3
·

1 5 > 6
.

3 x 6
.

3

3
。

15 3
。

5 6 14
.

14

) 12
·

s x 挤2
·

5

7 9
。

1 5

经抽样检测
,

木片块度分布如上表
:

木片基本无粉尘

参加木次试验的还有代朝云
、

黄敏
、

邓玲玲
、

刘仲华等同

志
,

谨志谢忱
。

由于原料树皮被雨水淋湿
,

故木片中有大量韧

皮部未被切断
,

最长的可达 40 一勃 c’m
。

(二 )
」

刨片

刨片机的刨刀
一

切削角为 35 爪
_

对应的刨 花 理论

一 5 2一
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厚度为0
.

6 m。
。

刨花形状呈长薄片状
,

厚度 .0 4一
0

.

6 m llj 者约占50 % 以
一

上
,

、

厚度大于或小于上述范围

者约各占: 。
一

六左右
。

长度公胶为
: 。 m m左 右

,

最长

可达30 m 。 。

“
” ·

`

经抽样检测
,

刨花尺寸分布如下表 (筛选前取

样
,

厚度用百分表检测
, :粒度用振荡筛分选

,
.

均系
重量比 )

。 ·

:
’
几

’

刨片机产出的刨花
,

经筛选机的 10 别
.

o m m筛

刨花厚度 ( m m )

检测项目

所占比率
( 多 )

< 0
.

4 ! o
·

4一 0
·

6 1 0
·

6一o
·

8 ! o
·

8一 l
·

5 ) 1
兔 卜̀ 一夔平亚共一

{望竺型里i里二望二!
`

竺卫兰}
`

…
`

一

里竺
一

}
`

’

` 5

1
8

·

了5

1
4 ,

’

8

}
` 5

网分选
, ·

过网刨花作万合格刨花送入湿料仓
,

未过

网刨花需再佩
’

一
、 一

丫
.

·

(三 ) 干燥
t

’ 「

“ 丁

`

采用 U T只滚筒干燥机
,

以水为载热体
,

热水温

度 190 ℃ ,

千燥机内温度 1 00 一 n o℃
,

滚筒转速为

3r P m ,

千燥后的刨花含水率为 2一 4%
,

本试 验 抽

样实测平均含水率 1
.

5 %
。

_

(四 ) 施胶

二
1

.

胶粘剂 使用本厂生产的脉醛树脂
,

主要技

术指标如下
:

二
’

一

:
.

-
.

成幅面为 2续4 0 “ 1 220 m m 的刨花板
。 -

(十 ) 时效处理
`

,

成品板热堆放
,

在室内存放一周
,

使其逐渐与

周围的空气温度 ` 湿度平衡
。

一
`

三
、

产品检验
. 卜

产品生产 3 夭后随机取样
,

按 c B 4 8 6 9
一

4 9 0 5一

85 必测项
i

目
,

检 验 其物
`

理
、

一

力 学性 能
。

6 m m
、

17 m m两种规格的板子各抽 3 张
,

以其平均值为检

验值
,

结果如下
:

, ’

外观— 乳白色至半透明液休 ;
’

固体含量` ` 63 士 2 % ; 一
·

固化速度—
3 0 一 5 0秒 ,

`

P H值
一

7一 7
.

爪

粘度 ( 25℃ )

—
2 0 0 ; 3O0

c P ;

游离醛含量—
< 1 %厂

生活力 ( 25 ℃ )

—
> 76 小时 ;

贮存期—
3 个月

。
·

国家标准 试验板实测值
检测项目

m m 1 17 m m一等 }二等

点
含水率 ( ;男 )

.

密度
.

( g c/ m “
)

静曲强度 ( N加 m Z
)

.

平面抗拉强度 ( N /m m 。
)

吸冰厚度膨胀率 ( 终 )

5
。

0~ 1 1
。

0

0
.

5 0 , 0
.

8 5
.

。

6 7 1 0
.

弓6

尺口.0ù,J八甘
..孟

·

夯多̀八UJq

:
n

8八U
.

妻妻簇

2
.

固化剂 氯化按
,

使用时稀释到浓度2 0’ %
。

3
.

防水剂
· .

石蜡乳液
,

浓度为 30 写
。

咬
`

施胶 施胶量按固体量 10 %控制
。

在M A C一

S A高速拌胶机中搅拌均匀
。

施胶前的千刨花用 B D八

计量料仓连续按休积计量
。

(五 ) 铺装

板坯铺装系在M P A
一

1 3 0。机械铺装机上 进行
,

铺成结构渐变的板坯
,

板坯厚度约为刨花板最终厚子

度的 3 倍
,

板坯幅面为 5 0 5 5丫1 2 9 o m m
。

(六 ) 热压
`

从检验结果看
,

各项物理
、

力学性能指标均达

到国标土级品标准
。

除吸水厚度膨胀牢外
,

共他各

项都达到一级品指标
。 `

采用 P H A
一

1 9弓6单层热压机
,

以水为载热体
,

热水温 度1叻℃ ,

压板 温度 190 ℃ ,

最 高 压力为

2
.

S M P`
。

生产 1 7 m角刨花板时热压时间为 3 , 0 0 , , ,

热压周期为 3 `

30
” 。

(七 ) 锯边

本工艺采用热锯边
,

在卸压后即进入锯机
,

锯

四
、

投入
、

产出及其他消耗

原料消耗 本试验共耗用新鲜超短期轮伐杨树

木材 1 4
.

8 8吨
。

共生产 6 m m厚正品板 16 5张
、

次品板

1 5张
,

计 3
.

0吐m m 3 , z 7 m m厚正品板 1 3 7张
,

次品板

1 6张
,

废品6张
,

计 8
.

10 m s ,

两种厚度的刨花板共

1 1
.

1蓬m气 每立方米刨花板耗用新鲜杨木 r
.

3吐吨
,

脉醛胶 ( 63 % )
·

100 公斤
。

`

关于永丫电
、

汽
、

人工等费用
,

泳试验未单独

核年 …
“

、
` .’ ` 4

_

“
护

五
、 、

讨论

现就超短期轮伐杨树材刨花板生产试验中所遇

一与3一



到的问题
,

及其产生的原因和解决办法讨论如下
:

(一 ) 木片易搭桥
,

下料不畅

木片在提斗口易堵塞
,

在料仓内易搭桥
。

究其

原因
,

主要是树皮湿度大
,

韧皮部不易被切断而呈

长纤维状
,

最长的可达 50c m以上
,

而且
,

这些树皮

还有一定粘性
,

容易把木片粘在一起
。

解决的办法一是减少树皮含量
,

岁低于 1 5 %为

宜 , 二是应待初步干燥使含永率在加% 以下时再削

片
。

(二 ) 再碎较函难

未过网的粗大刨花送入再碎机后
,

不易磨成细

小面料
,

而是出现较多纤维状刨花
,

这些刨花中有

的两端蓬松
,

相互结成纤维团
。

再碎机负荷极大
,

无法正常运行
。

原因是速生杨 树
,

特 别 是 I
一

69
、

I
一

72 杨含有大量应拉木
,

而应拉木以含有胶质纤维

为特征 (含最为 1 3
.

8
·

39
.

7% )
。

这种胶质层 结 合

松驰
,

在机械力作用下
,

容易被压损破裂 〔幻 ,

在

机械加工中常出现
`
起毛 ” 现象 ` 3 〕 。

当含水 率在

3 0 %以上切削时
,

就有纤维挂在刀刃上而不能被切

断的现象
,

使削片机不能正常工作
。

缩短换 刀 时

间
,

虽能克服这种现象
,

但一般新磨刀片也只能工

作30 一 4。分钟
〔 ` ’ 。

环 式磨盘的再碎机因无铮利刃

口纤维分离就更加困难
,

电机的负荷也猛增
。

纤维多
,

制成的刨花板韧性好
,

板的静曲强度

高
,

`

故从改善板的质量看是有利的
,

但在刨花输送

过程中容易受阻
,

造成生产不能正常进行
。 :

如把粗

大刨花 (或木片 ) 干燥至含水率 2 一 4 %以后
,

进

行再碎
,

就可避免上述现象的出现
。

与其它树种混合使用
,

也可能能避免生产过程

中刨花受阻的问题
。

(三 ) 关于刨花板色泽问题

与其它树种的刨花板相比
,

杨树刨花板质轻
,

但颜色没有想象那样白净
。

因为超短期轮伐的杨树

材树皮含量高达 20 %以上
,

再则幼龄材含糖量高
,

木材易变色
,

一

越靠近边部颜色愈深
,

变色部分多达

50 %以上
。

所以如何贮存才能避免变色
,

有待进一

步研究
。

六
、

结论

1
.

超短期轮伐杨树材可以作为 刨 花板 原料使

用
。

生产出的刨花板
,

可以达到国标 1
、

2
.

级品的

水军
。

2
.

杨树木材不耐腐
、

也易变色
,

幼龄材更甚
。

所以原料应注意保管
,

防止变色及腐朽
。

3
.

超短期轮伐杨树木材在切 削 过 程 中易
“
起

毛 ” ,

甚至产生纤维分离
,

故削片时含水率应控制

在 30 %以下
。

木片千燥后再刨片
、 `

再碎
。

4
.

超短期轮伐杨树树皮含量 高
,

但 以 不超过

15 %为宜
。
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共收入论文 22 篇
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专题总结 5 篇
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计 16 万字
。

内容

包括世界和我国人造板工业的现状和发展趋势
,

我

国人造板工业的未来发展战略
,

以及工艺
、

设备
、

胶粘剂和表面加工等方面的问题
。

此外
,

文集还收

讯

集了我国一些主要人造板产区的人造板工业现状和

今后发展战略的文章
,
以及有关人造板在建筑上的
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每册售价 10

元
,

、

预订者请尽快将款汇至北京市颐和园后中国林

科院情报所专业研究室
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