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国产中小型中密度纤维板成套设备

陈子荣
(河南省木材工业研究设计院 河南信阳 4 60 0 40)

1 概述

从本世 纪六十年代美国建成世界上第一 个中密

度纤维板厂以来
,

至 1 9 9 3 年底
,

全世界中密度纤维

板厂发展 到 1 1。 多家
,

设 计生产能 力达 8 9 2 万 m “ ,

据专家预测
,

到 2 0 0 0 年
,

全世界中密度纤 维板产 ,

将翻一番
,

达到 2 0 0 0 万 m
” ,

其发展速度居各 种人 造

板 之首
。

我国的中密度纤维板工 业八十年代 初才开

始建立
,

但发 展势头很猛
,

过去 其生 产设备依赖进

口
,

主要 引进 有德国 S i
e m p e

lk e a m p
、

瑞典 S
u n

d
s

、

美

国华盛顿铁 工所
、

德国 iB so
n
公司配套 的生产线

,

由

于进口设备形成的生产能力远远不能满足国内币场

日益詹长的需要
,

而且进口设备 售价太高
,

近年来信

阳木工机械厂等设备制造厂家在消化吸收国外已有

技术的 基础上
,

开发出 了国产成套中密度纤维板设

备
。

兴建人造 板厂
,

要达 到一 定规模才 能产生 良好

的经济效益
,

即经济规 模
。

国外的中密度纤维板厂生

产能力一般都在 5 万 m “
a/ 以上

,

最 大达 17 万m
“

/
a 。

纵观我国 的人造板发展 历史
,

特 别是刨 花板的发 展

史表明
,

其工 厂的兴建规模 受到资源
、

资金
、

技 术的

制约
,

已建成的绝大部分项目都是 中 l\J 规模
,

这就是

我国的国情
。

这就要求人造板厂
,

特别是设备制造厂

要考虑在中小规模上挖潜
,

产生出最大的经济效益
,

引导我国的中密度 纤维 板工 业步 入良 性循 环的 轨

道
。

信阳木工机械厂在这方面作出 了有益的尝试
,

开

发出了 。
.

8 万 m 3

/
a ,

1
.

6 万 m 3

/
a
中密度纤维板成套

没备
。

线的工艺流程 如下
:

原原料料料 削片片

齐齐边边

这 套设备中的单层热压机是该厂的传统产品
,

其加工手段和制造质里以及工作精度已为国内用户

普遍认可
,

并 通过国家级鉴定

2 信阳木工机械厂中密度纤维板成套设备简介

目前广泛使 用的中
、

厚板生产线均采用多层热

压 工艺
。

信阳木工机械厂在广泛调研和消化吸收现

有工艺技 术参数的 前提 下
.

开发出了以机 械铺装和

单层热 压 工艺为主 要特 征的 中密 度纤 维板 成套 设

备
,

可以适应 0
.

8 ~ 1
.

6 万 m 3

/
a
的生产规模

。

该生产

收稿日期 1 9 9 5
一0 3

一

3 0

·

3 8
.

3 各工段主要设备的性能和技术参数

3
.

1 木片制备工段

木片 制备 工 段 主要 包括削片
、

筛选
、

水洗等 工

序
。

筛选是将木片与小于 s m m 的木屑分离
。

水洗可

以将泥沙
、

石子
、

金 属等杂物与木片分离
,

并可提高

木片的含 水率
,

是 保护热磨机和改善纤维质里的重

要一环
。

为节约用水
,

避免水污染
,

配置有循环水过

滤装置
,

使洗涤水循环使 用
。

3
.

2 纤维制备工 段

纤维制备工段包括纤维分离
、

施蜡
、

施胶
、

纤维

干燥和干纤维计里等工序
。

用于纤维分离的 B M I O A

型热磨机
,

配有 Z m “
的立 式蒸煮器

,

并配 备 7 射线料

位跟踪 系统
,

以控制预热时间
,

提高纤维分离质重
。

熔名的 石蜡在木片 进入磨 室之 前加入
,

在 磨盘的挤

压和操搓作用下
,

使石蜡与纤维均匀混合
。

胶料注入

热磨机排料阀
,

随 纤维 向干操管道喷放
,

在干操管道

内 的高速 ( 3 o m /
s
左右 )热气流作 用下

,

使胶料均匀

地附着于纤维表面
。

用监控干燥机出口纤维温度的

方法
,

来控 制干燥 后的纤维含水率
。

在干操管道的进

口和出口装有温度传感器 和温 度调控 系统
,

以控制

进口温度来满足出口温度
,

保证纤维干燥质且
。

在干

燥旋风分 离器 出口装有 干纤维计 , 秤
,

将干 纤维口
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反馈给调供胶系统
,

以控制施胶
、

施蜡 量
。

3
.

3 铺装成型工段

板坯的铺装成型 采用机械 式铺装系统
。

纤维首

先在铺装计量仓内用机 械方式形成 固定高度和与板

坯 等宽的纤维坯料
.

根 据工艺 要求 调整底 部皮带的

线速度
,

使之与成型网带的线速度匹配
,

来控制单位

时间的落料量
。

在板坯成型头 和刮平辊的下部 分别

装有真空箱
,

以期使 铺装成型后的板坯更 均匀
,

更密

实
。

机械式铺装有消 耗功率小
,

操作 控制简单的优

点
,

既能满足铺装要求
,

又简便 易行
。

3
.

4 板坯预压与运输工段

板坯的预压与运输 工段包括板坯的预压
、

齐压
、

横截 /运输及贮存等 土序
。

板坯的预压使 田连续 式带

式预压机
,

用三段预压方法和机械式结构
,

既能满足

预压要求
,

又使机床 结构简化
厂

.3 5 热压工段

热压 工段包括坯装
、

即及风 诬工序 将板坯 装入

热压机 和压制好的毛板 送出热压机 由钢带运输机一

次运行同时完 成
,

高低速控 制
,

高速缩 惩运行 时间
,

低速保证停位准确
。

热压 使用 4
`
只 2 4

’

幅面的单层

热压机
,

以压力和位置控制相结合
,

来满足中密度纤

维板生产的工艺要求
。

大幅面 单层热压机是信 阳木

工机械厂的拳头产品
,

有完善玉制造 工 筑及装备
,

有

丰富的制造经验
,

其 制造精 度达到 德国同 类产品 水

平
。

该厂设计的 1
.

6 万 m
3

/ a
中密度纤维板 生产线 采

用两 台同样的 牛
、

、
2 4

`

幅面 单层 热压机 串 联 使 甲
,

使用一台压机可获得 0
.

8一 1 万 m
3

a/ 的生产规模
。

3
·

6 凉板
、

锯边 互段

凉板 采用星 形凉板机
,

冷却时间为三 个热压 周

期
,

纵横裁边截断机 可将毛板 裁边 截断成 4
`

X S
’ 、

4
,

X 1 6
’ 、

4
’

x 2 4
’

标 准规 格板 及小 于 4
`

x 2 4
`

的 特

殊规 格板
,

以适应不同用巨需求

.3 7 防火系统

在干燥 机和 工 纤 维料 仓 两个 重 点火 灾隐 患 部

位
,

安装有火星探测器和自动报警灭火系 统
。

.3 8 电控系统

除备料 工段部分设备 用常规继 电器 电路 弃 制

外
,

其余 全部采用可编程序 控制器 ( P C ) 授 制
。

. 全

线自动控制
,

亦可分 工段自动戴手动操作控制
。

4 特点

信 阳木工 机 械厂开 发的 1
.

6 万 m
“

a/ 中 密度纤

维板单层热压生产线成套设备 已具备 了以下优点
:

4
.

1 裁边 损失少
。

多层压机 压制的 板材裁 边量 为

几
.

8 %
,

单 层压机 为 4
.

8吓
,

其绝 对值 下降 1 %
,

相对

值下降 17 %
。

4
.

2 砂光损失少
。

单层热压实质上是 有垫板装卸
,

板坯 有钢带托 住
,

且辅助时间相对较短
,

因 而预固化

层极小
;
单层压机的制件 精度高

,

厚度误差小
,

因而

可减少砂 光量
,

从而 朽省原材料消耗及能源 消耗
_

4
.

3 由钢带运输机完成装卸板 工作
,

其结 闷
、

操作
、

调整
、

维护简便
。

控制开关数量减少 9 0 %
,

其故 障率

大大降低
,

从 而减少和避免由于多层压机
,

装卸板机

的故障而造成停产的时间
。

零 配件 量亦相应减少
。

4
.

4 单层 热压机 生 产线的地 基简单
,

勿需大 型 地

坑
;
设备高 度低

,

厂房的高度亦 可降低
,

旦管 生产线

较长
,

不仅不会使基建投资增大
,

反 而有所降低

综上 所述
,

用 声使用该 套设备会获得较高的比

较效益
,

对提高基建投资的回报率
,

缩短投资 回收期

都是 有益 的
。

5 主要工艺技术参数

生产 规模

产 品规格

木材 消耗量

服醛树脂

石 蜡

蒸汽消耗量

生产用水

设备装机 容量

主生产线车间长度

王生产线车间跨度

1
.

6 万 m
3 / a

8 ~ 2 5 m m 只 1 2 2 0 m m K

2 4 0 0 m m

2
.

2 万 t /
a (含水率 5 0 % )

l l O0 t /
a ( 固含量 1 0 0 % )

1 3 2 t /
a (固体 )

约 s t / h r ( 2
.

ZM P a )

约 3 万 t a/

约 1 S O 0 k W

1 3 Om

1 s m

ha 牙石毓奋膏荔
. 、

几 之

有关的工艺流 程图 (年 产 1
.

6 万 m “ ,

串联式单

层热压机及多层热压机 )见 《木材 工业 》杂志 1 9 9 5 年
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,
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,
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,
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,
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