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刨花板生产质量监督一一数据收集和计算
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摘要 质量监督对有效地管理生产和稳定产品性能至关重要
。

刨花板的性能与许多工艺因素有关
。

为保证产品质量
,

首先确定对产品质量有影响的工艺因素
,

而后收集工厂目前的生产工艺参 数 并

进行分析和计算
。

文章叙述了其主要的结果
,

并为改善某厂的刨花板质晕提出相应的措施
。
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1 引言

劣质产品影响工厂的声誉和利润
,

损害

消费者利益
。

要评定产品质量之优劣
,

则必

须分析影响质量之原 因
。

刨花板生产是流水线生产
,

产品质量与

一系列影响因素有关
,

不 易找出其原 因
。

而

对流水线上半成品质量的控制较简单
,

容易

找出产生产品缺陷的原因
。

因此
,

产品质量

监督首先应监督半成品质量
,

以保证成品质

量
。

为此
,

要弄清影响成品质量的因素
,

规

定半成品的质量指标
。

2 研究目的

本研究对 象 是 云 南 某 厂 年 产 量 为

1 5 0 0 o m
“
国产刨花板设备

。

该厂使用质量 优

良的针叶树材为原料
,

但产品质量不好
。

其

原 因除个别设备运行不佳外
,

主要是产品质

量控制不当
。

为此
,

应引进积极的质量管理

方法
,

收集该流水线的主要工艺参数进行数

据处理
,

测定原材料
、

半成品和 成 品 的 性

能
,

观察生产线生产情况
,

以发现在生产过

程中存在的问题
,

采取措施
,

改 善 产 品 质

量
。

3 刨花板生产过程

收稿 日期
: 19 9 3一 0 3一 0 9

刨花板生产可分为调胶
、

刨花制备
、

千

燥
、

拌胶
、

铺装
、

热压 和终加工等工段
。

各

工段 的半成品质量要求和主要影响因素简述

如下
:

3
.

1 调制的胶液成分和性能参数应符 合 使

用要求
。

它受原胶性能
、

固化剂用量及配比

精确性
、

棍合均匀性和胶液存放时间
、

存放

混度等因素影响
。

3
.

2 干燥后 的刨花含水率应保持在一 定 范

围内
。

影响刨花干燥的重要因素有
:
树种

、

刨花几何尺寸
、

初含水率
、

干燥机种类
、

刨

花在干燥机 内滞留时间
、

干燥温度
、

干燥机

调节的稳定性等
。

3
.

3 拌胶时应使胶粘剂在刨花上均匀分布
,

刨花与胶的比例要稳定
。

影响刨花拌胶的主

要因素是
:
刨花和胶的定量精确性

、

刨花在

拌胶机中滞留时间
、

均匀性和充满程度
、

刨

花尺寸分布等
。

3
.

4 铺装的板坯密度要均匀
。

板坯密度 的

均匀性受到刨花堆积密度
、

刨花在定量料仓

中的充满程度
、

分布均匀性
、

出料均匀性以

及刨花在铺装机中运动的流畅性 等 因 素 影

响
。

3
.

5 板坯运输应平稳
。

如板坯在运输 过 程

中产生裂纹
,

热压时不能弥补
,

在成品中也

将出现裂痕
。

3
.

6 热压时的主要影响因素有
:
预压质量

、
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板坯在装板机中受热情况
、

热压 机 闭 合 时

间
、

热压温度 和时间
、

胶液性能
、

热压机加

热性能
。

3
.

7 热压后的板应冷却
,

否则板的强 度 将

显著下降 (胶的水解 )
,

表层和芯层含水率

不平衡而导致板的翘曲
。

4 教据收集和处理

数据的第一部分是从生产线 随 机 取 的

成品板在弗劳霍夫木材研究所检测
。

测定项

目除通常的力学性能外
,

还测定了表面性能

和剖面密度
。

第二部分是在刨花板厂收集以

下数据
:

(1 ) 在厂 内检测板的性能
。

每天 上 午

取一张刚从热压机出来的板 按 图 1 锯 割 试

件
,

24 小时后测量试件的物理力学性能 ;

生产方向一
-

—

QZ I 一 5

引

孤默
I B I 1 L B 2 1

_

儿旦

睐郧
回

QZ` 一 1 0

试件标志
:

L l一 L n

Q x一 Q n

L B I一 L B 6

QB I一 QB 4

Q Z z一 QZ l o

QW I一 QW Zo

圈 1 板的试件铬创 I

试件尺寸 (m m )
:

检测内容
:

10 o x 10 o x 板厚 含水率和密度
10 0 x l 。。 x 板厚 含水串和密度

25 0 x 50 x 板厚 生产方向静曲强度

25 0 x 50 K 板厚 垂直生产方向静曲强度

50 x 50 x 板厚 内结合强度

25 x 25 x 板厚 2小时 吸水厚度膨胀

( 2) 每小时测一次下 列工艺 参 数
: 干

燥前
、

干燥后
、

拌胶后的刨花含水率
,

每批

胶的固化时间
,

齐边后板的重量 ,

( 3 ) 每天测 2 次 (分别在刨片机 换 刀

前和换刀后 ) 干刨花的筛分值和厚度 (表层

和芯层刨花分别进行 )
。

从刨花板厂收集的数据进行数理统计
,

其统计过程如下
:

( 1) 用单个数据与总平均值比较 法 检

查异常值 ;

( 2) 用X
Z

检验法检验正态分布 ;

( 3 ) 用 t试验进行平均值比较
。

影响因素 ( 自变量 ) 对 目 标 值 (因 变

量 ) 的影响程度是重要数据
,

用回归方程表

达变量之间的随机关系
,

并用相关系数表达

它们之间的相关程度
。

在刨花板生产时
,

如

果相关程度大于 60 %
,

则表示在影响因素和

目标值之间存在紧密的关系 ; 在 40 % ~ 60 %

之间
,

表示存在明显的关系 , 小于 40 %
,

则

表示关系不明显
,

或回归方程不适合
。

为分析现有的工艺数据
,

进行了多元回

归分析
,

确定其相关系数和重要 的 影 响 因

素
,

计算剩余标准差
。

在回归分析时
,

检验

每个影响因素与目标值之间的关 系是 一 次

的
、

平方的还是立方的方程形式
,

以求得较

高的相关性
。



表2 影晌因素t 和相关程度

5 结果

经统计检验除去异常值 后
,

用 X
“

检 验

法检验证明
,

静曲
、

内结合强度 和吸水厚度

膨胀率服从正态分布
,

置信概率为 95 %
。

在回归分析时
,

仅仅混合的二次方程增

加其相关程度
。

表 2 看出
,

当非显著影响因

素计算在内时
,

可使相关程度有 相 当 的 提

高
。

5
。

1 静 曲强度的回归模型

静曲强度提出三个模型方程
。

a ,表示生

产方向
、

a :
表示垂直于生产方向

、
a是 不考

虑生产方向的静曲强度
。

各回归 方 程 如 下

( 回归方程中符号的意义见表 1 ) :

a n 二 一 1 8 4
.

8 8 + 0
.

5 1 5 P
,
11 一

一 0
.

0 0 0 3 1 6 4 p了,’ + 0
.

7 4 8 w
: 一

一 2
.

0 7 3 5 w 2 + 2
.

3 1 2 a + o
.

Z s 1 H ll 一

一 0
.

2 7 8 h ,l 一 o
.

1 7 2 G

N = 1 5 ,

y
。 = 2 0

.

6 zM p a ,
s R = 2

.

3 4 M p a ,

R = 1 5%

这里显著影响因素 p
。

// 的 S 二 ” %

仅有显著影响因素时
,

R 二 2 8
.

7%
,

表 1 回归方程特号说明

符号 { 单位
}

意 义

主要影响
因 素 数

试件数
N

剩余平方和
S R

相关程度
(肠)
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_
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};;

一
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3二 } 兰子
4 } 1 9 } l

_

4 了 l 了U

P

p 『

p
,

11

P e i

P 名

h

k g /m
3

k g / m ,

k g / m
“

k g / m
“

k g / m
“

m m

m m

m m

整张板密度

静曲强度试件密度

生产方向静曲强度试件密度

垂 直生产方向静曲强度试件密度

内结合强度试件密度

密度试件厚度

生产方向密度试件厚度

垂直生产方向密度试件厚 度

整张板含水率

生产方向板含水率

垂直生产方向板含水率

干燥后表层刨花含水率

干燥后芯层刨花含水率

表
、

芯层刨花比例

整张板重量

静曲强度

生产方向静曲强度

垂直生产方向静曲强度

内结合强度

吸水厚度膨胀率 ( Z h )

S a = 2
.

5 9M p a .

a 山 = 一 3 4 6
。

9 8 1 + 0
。

9 8 9 P
, : 一

一 0
.

0 0 0 6 6 o 7 p季: 一 0
.

l l w
, 一 o

.

6 4 6 w 2 +

+ 1
.

2 7 5 a + 0
.

7 5 6H
: 一 0

.

4 9 3 6 3 h : +

+ 0
.

o s 8 G

N = 1 8 , y 。 = 1 8
.

9 1 M p a ,

S R = 2
.

2 5M p a -

R = 6 4%

这里显著影响因素 p
二 上
的S 二 99 %

, w Z

的

S 二 8 0%
,

w
:

的 S 二 5 0%
。

仅有显著 影 响 因 素 时
,

R = 3 8
.

4%
,

S R = 2
.

2 5M p a .

。 = 一 3 1 4
.

0 3 7 + 0
.

5 5一p
。
一 o

.

0 0 0 5 7 5 7 p艺+

+ 0
。

3 2 8 w l 一 l
。

3 1 w 2 + 2
。

0 l l a +

+ 0
.

6 1 4 H 一 0
.

2 1 9 h 一 0
.

o l l G

N = 1 7 ,

y二 == 1 9
.

7 6 M p a ,

S a = 2
.

4 o M p a ,

R = 5 5
.

5%

显著影响因素 p
,

的 S 二 ” %

板的密度增加
,

刨花的接触面增加
,

对

板的静曲强度的影响最大
。

拌胶后表层和芯

层刨花含水率差增大
,

表层刨花的塑性得到

改善
,

板的剖面密度差增大
,

静曲强度增加
。

板的厚度增加
,

静曲强度下降
。

5
.

2 内结合强度 回归模型

内结合强度的回归模型如下
:

Z = 一 1
.

6 4 8 7 7 + 0
.

0 0 3 9 9 P
:
一

一 0
.

0 0 0 0 0 2 p 兰+ 0
.

0 6 5 2 5 w : 一 0
.

o o 2 6 6 w 盆

一 0
.

o 1 2 h + o
.

o o 9 6 5H

N 二 2 5
,

y 二 = o
,

7 6 9 6M p a ,

肠肠肠肠肠

lln叭H与氏wl枷

k g

M P a

M P户

M P
a

M P a

肠

aG

lIi

口口口DZ

1 9



S a = 0
.

o 5 5 M P a ,
R = 4 9

.

1 %

显著影响因素 p z 的 S 二 99 %
,
h的 S = 80 %

与静曲强度 时一样
,

密度对内结合强度

的影响特别显著
。

芯层刨花含水率高时
,

刨

花塑性好
,

板芯层密度高
,

内结合强度高
。

5
.

3 吸水厚度膨胀率的回归方程

吸水厚度膨胀率的回归方程如下
:

D = 6 4 3
.

3 一 1
.

9 2 8 p + 0
.

o o l 3 9 p , +

+ 0
.

7 3 w z 一 2
.

6 2 w
2 + 6 8

.

g a 一 3 2
.

9 9 a 2 +

+ 1
.

8 3 2 h 一 0
.

5 9 s G 一 1
.

6 4 4 H

N = 1 9 , y m 二 1 0
.

3 2%
,

S
R 二 1

.

峨 7%
,

R = 7 5
.

5%

这 里 显 著 因 素 p 的 S = 80 %
, w l

的

S = 8 0%
, w Z

ha s = 5 0%
, H的 S = 5 0%

。

除密度外
,

刨花含水率对吸水厚度膨胀

率有显著影响
。

刨花含水率的变化
,

剖面密

度和刨花之间的接触情况变化
,

使吸水厚度

膨胀率改变
。

·
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6 产品质且分析

根据检测结果
,

目前生产线上板的质量

情况用以下图表表示
:

图 2 一 4 是沿生产线方向
、

垂直于生产

线方向和不考虑生产方向的静曲强度试件的

密度
。

由图明显看出
,

板间的密度平均值波

动大
,

板内密度 差也十分大
,

其差别无例外

地 大 于 l o o k g / m
3

( 图 5 ~ 6 )
。

根 据回归

方程
,

板密度对静曲强度
、

内结合强度有显

著影响
。

密度的差别必然导致静曲强度
、

内

结合强度值的强烈波动 ( 图 7 一 10 )
。

生产方向试件位 盆

图 5 生产方向上一张板内密度分布

.

平均值 I 分散度

OBC760720680600640

ǎ”日、.月à创相

2 4 6 8 1 0 1 2 14 1 6

生产 日期 垂直于生产方向的试件位置

图 2 沿生产方向上的静曲强度试件密度 图6 垂衷于生产方向一张板内密度的分布
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平均值 I分散度

八次à并节如稼习吸吸恤恤
含水率的不稳定也是造成静曲强度

、

内结合

强度波动的因素
。

ǎ.巨、
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生 产 日期

图了 生产方向上的静曲 强 度
8 1 0 1 2 1 4 1 6

生产 日期

图 11 千澡后表层刨犯含水率

工分橄度

生产日期

图 8 垂直于生产方向的静曲强度
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生产 日期
.

平均值 I分散度
图 12 干澡后芯层刨花含水率

水浸 2小时的吸水厚度膨胀率波动也大

(图 1 3 )
,

板密度和刨花含水率波动是造成

吸水厚度膨胀率不稳定的主要原因
。

同时从

图看出
,

所有板的吸水厚度膨胀率都不能满

足标准要求
。

显然
,

这是由于没有添加防水

剂的缘故
。
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巨、
zà侧嗽长如织

生产 日期

图 10 内结合强度

干刨花含水率的 日平均值为 2 % ~ 4 %

(图 n 一 1 2)
,

但在一天内表层和芯层刨花含

水率的波动相当大
,

最高含水率达 7 %
。

刨花

4 6 8 1 0 1 2 14 1 6

生产 日期

图 13 Zh 吸水厚度麟胀率

从内结合强度的平均值看
,

它远远超过

刨花板标准要求
。

这是为保证板坯在运输过

程中不发生散坯而增加了施胶量的缘故
。

但

.

2 1 月



它提高了成本
。

7 创花板 厂应采取的措施

从回归模型可知
,

板密度
,

表
、

芯层刨

花含水率等因素对板的静曲强度
、

内结合强

度和吸水厚度膨胀率有明显的影响
。

根据本

模型方程
,

适当地改变板密度
、

刨花含水率

等因素可相应地改善板的性能
。

根据实地考察
,

造成板质量不稳定的还

有以下 因索
:

( 峥 不同的木质原材料没有按 比 例均

匀混合
;

( 2) 刀环式刨片机的刀环磨损大
,

刀具

不锋利
,

刨花形态不好 ;

(3 ) 刨花在拌胶机中量不稳 定
,

施 胶

比没有控制
,

( 4) 铺装机运行不稳定
,

铺出的板坯时

厚 时薄
;

(5 ) 板坯运输不平稳
,

板坯 上 产生裂

痕
;

( 6 ) 热压机闭合速度太慢
。

通过以上分析和计算
,

工厂应引进最终

产品质量控制体系
,

严格按工艺规程操作
,

加强设备的运行管理
,

改善刨花形态
,

降低

施胶量
,

添加石蜡乳液
。

使该生产线成为低

消耗
、

高质量
、

经济效益好的生产线
。

Q
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,
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A b s t r 3 e t Q u a l i t y e o n t r o l 1 5 e s s e n t i a l f o r r h e e f f e e t i v e P r o d u e t i o n s u P e r v i -

s i o n a s w e l l a s f o r t h e S t a n d a r d i z a t i o n o f t h e P r o d u c t P r o P e r t i e S .

T h e P r o P e r -

t i e s o f P a r t i c l e b o a r d d e P e n d o n a v a r i e t y o f i n f l u e n c i n g f a c t o r s .

T h e e x a m P l e

o f a C h i n e s e P a r t i e l e b o a r d P l a n t s h o w s w h i e h i n f l u e n e i n g f a e t o r s t a k e e f f e c t o n
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d a t a h a v e t o b e a c q u i r e d f o r t h e P r o d u c t i o n e o n t r o l
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.
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l u a t i o n o f t h e d a t a w e r e c a r r i e d o u t
.
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t e d i n t h e f o l l o w i n g w o r k
.

F u r t h e r m o r e ,
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