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延长单层热压机钢带使用寿命的简易措施

康伟明 葛福丛 王振明
(黑龙江省完达山刨花板厂 密山市 15 8 3 0)0

我国刨花板厂 中选用单层热压机生产线

的很多
,

普遍存在钢带易打折变形和使用寿

命短等问题
,

直接影响刨花板的表面质量
、

产

量和经济效益
。

分析钢带产生打折变形的原

因是 由于在受高压力的条件下
,

钢带受热不

能 自由膨胀所致
,

因此
,

适 当调整热压 工 艺
,

在到达最高压力后
,

增加一个 降压过程
,

使钢

带得 以自由伸长
,

延长 了钢带使用 时间 2 ~ 3

倍
,

并提 高了产 品质 ! 和产量及 经济效益
。

压力在 2 0 5 内达到最高压力 3
.

oM P a
的很短

时间内
,

钢带很快升温到最高温度
,

其膨胀量

也达到最大值
。

因此
,

采取的措施是在钢带膨

胀 ! 最大 时降低加压压力
,

使钢带可以 自由

伸长
。

具体做法是
:

在 2 0 5 内加压到最高压力
3

.

OM P a ,

保持 1 5 5 后 降低压 力到 0
.

2 7M P a ,

这时钢带受的压力较小
,

虽伸长量 最大
,

但可

自由伸长
,

低压保持约 1 05
。

整段时间约 505
,

然后升到高压 力到 2
.

7M P a ,

以后按 正 常的

三段热压工艺压制
。

改变工艺曲线生产 7 ~
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1 铜带打折变形的原因

由于热胀 冷缩
,

长 7
.

s m 的钢 带从 常温

升高 至 1 5 0℃ 时
,

其受 热膨胀 的伸长 约为

1 4m m
。

但因在热压状态下
,

钢 带同时还受到

很高压力
,

在压板边 缘的钢带两端虽能 自由

伸长
,

但钢带中部却因高压 的作用
,

受到阻力

不能 自由伸 长
,

在金属 内部有很大膨胀力作

用下
,

只 能 向尚未完全 固化的板坯厚度 方向

膨胀
,

使钢带局部凸起
,

形成近似等腰三角形

的变形
,

出压机后产生凸棱打折
。

为此工人必

须及 时清除银带凸棱
,

而反复多次 的清除凸

棱会导致钢带强度明显下降
,

以致需要更换

新钢带
,

往往 1 ~ 2 个月需更换一次
。
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正常热压 工 艺给线

2 采取的技术措施

金属热传递速度很快
,

携带板坯进入压

机 的钢带在压板 闭合前后很快升温到接近最

高温度
。

但钢带的升温速度并不是均匀的
,

这

是因为在压板闭合过程 中
,

板坯温度也在变

化
:

开始时
,

板坯温度较低
,

钢带升温较慢
, 当
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附圈 热压工艺曲线
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衰 2 两种单板干澡机的生产效率
、

能耗比较

干干燥机类别别 单板产 ttt 耗 电电 耗 热热

(((((m 3 / h ))) ( k w h /m 3))) ( ke a l /m 3)))

辊辊简干燥机机 6
.

4999 1 9
.

8 000 4
.

8 3火 1 0555

网网带干燥机机 3
.

0 222 3 3
.

1 111 7
.

7 0又 1 0555

⑦选择优质疏水器
,

减少热能散失
。

⑧对于机速
、

风量
、

介质温度
、

湿度 等参

数的控制均需符合单板干燥规律
。

注
:
I k e a l = 4

.

1 8 6k J

5 结论

通过对单板辊筒干燥机 的剖析
,

得 出以

下结论
:

①大功率轴流风机 的应用及在千燥机长

度方 向上不同功率风机的合理安排
,

能有 效

地提高千燥效果和降低能耗
。

②采用 变截面喷箱
,

圆孔形
,

呈波浪形分

布的喷 咀
,

上
、

下喷咀间距为 2 3m m 的布局
,

可保证喷气速度的均匀性
,

并使气流对单板

产生冲击
,

提高单板干燥质量及速度
。

③选用椭圆管矩形翅攻散热器具有传热

系数高
、

阻力小
、

改善风机在系统中匹配性能

的优点
。

④适当缩小辊筒 间距
,

提高其加工精度
,

可防止单板前进中的阻塞
、

跑偏现象
。

⑤提高机架
、

墙板
、

门板 的加 工精度
,

尽

量减小干燥机 两端单板进出 口 间隙
,

可有效

地改进干燥机的保温性和 气密性
。

⑥合理设置排 气管
、

适 当调节其开启度
,

以减少新鲜空气的吸入量
,

降低能耗
。

6 建议

目前国内运行的单板 干燥机对机速
、

风

量
、

介质温度
、

湿度的控制仍处于手动状态
,

只 能单一地控制其 中某些参数
。

但上述这些

参数是互 相关联 的
,

必须统调控制 即过程控

制
。

国外已运用一个叠加逻辑控制系统和一

个反馈系 统来完成这 些参数变化 的协调关

系
,

即运用计算机对所有控制量进行数据处

理
,

并根据理想 的干燥曲线进行 回归
,

产生控

制脉冲
,

以协调各参数的变化
,

实现最优化控

制
,

即以最少的能量来获得最大的干燥速度

和最佳的干燥质量
。

为此
,

建议 引进此项技

术
,

进行消化
,

结合 国内具体情况加 以吸收
、

推广
,

以达到进一步提高干燥效率
,

降低能耗

的目的
。
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1 0 天 后
,

再恢复正 常 的热压工 艺曲线 生产
。

之所 以在新钢 带使用前采用这样 的技术措

施
,

是因为刚使用 的钢带的胀缩比较明显
,

经

一段 时间使用后胀 缩量相对减小
,

故可恢复

正常工 艺
。

标准热压 工 艺曲线和改变后 的热

压 工 艺曲线见附图
。

时间达 4 个月 以上
。

由于降低最高压力
,

是否

会 降低板子的性能
,

特测试 了两种热压 曲线

压制的板子性能 (见附表 )
。

工工艺条件件 板子性能能

板板板含水率率 密度度 静曲强度度 内结合强度度
((((( % ))) ( g / e m 3 ))) (M P a ))) (M P a )))

...

_ 一 _
_

. 。

一一
5

.

666 0
.

7444

::
.

:::
0

.

7777

66666666666666666
.

666 0
.

7 33333 0
.
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3 效果

我厂使用 的单层热压机 的钢 带由 n 节

组成
,

每节长 sm
,

宽 1
.

4m
,

厚 1
.

s m m
,

原 来

使用时间为 1~ 2 个月
。

采用此措施后
,

使用

·

3 6
。

测试结果表明
,

只 有内结合 强度有所降

低
,

但仍高于质量标准要求
,

所以这种技术措

施是可行 的
。


