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亚麻屑刨花板生产线工艺设计特点
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摘要 本文 以 1
.

00 万 m ,

/
a
的生产规模为例

,

介绍亚麻屑钊花板生产线的 工艺特
.

省
、

和设备选型
。
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1 引言

我国是亚麻种植大国
,

种植面积为 15 万

ha
,

亚麻产量仅次于俄罗斯
,

居世界第 2 位
。

我国纤维用亚麻的 90 %分布在黑龙江省
,

但

随着 80 年代全球亚麻热的兴起
,

甘肃
、

内蒙

古
、

新疆等省区相继引种纤维亚麻
。

特别是新

疆伊犁地区的伊宁县和新源县发展非常快
,

由于得天独厚的自然条件
,

平均每 ha 原茎产

量高达 4
.

20 t
,

是黑龙江省的 1
.

6 倍
,

为我国

亚麻生产注入了新的活力 l[,
2〕

。

在获取亚麻纤维生产中
,

亚 麻秆经压碾

而纵向分离
,

产生的矩形木质部碎料称为亚

麻屑
,

是纤维生产的废料
,

以往不但没有什么

用途
,

而且到处飞扬污染环境
,

因其易自燃
,

成为亚麻原料厂严重的火灾隐患
,

利用亚麻

屑生产刨花板
,

既有利于缓解木材供需矛盾
,

提高亚麻原料厂的经济效益
,

又有利于保护

环境
。

因此许多亚麻原料厂都准备建设亚麻

屑刨花板生产线
。

对于一些新建的亚麻原料

厂
,

亚麻屑刨花板生产线也 已成为它的配套

工程
,

和制麻生产线同时建设
,

而且亚麻原料

厂的收益主要是亚麻屑刨花板
,

亚麻原料生

产只属保本项 目
。

按 目前亚麻原 茎 单产为 2
.

71 t h/
a
计

算
,

我国每年亚麻原茎总产量为 40
·

50 万 t
,

干茎产量为 34
.

40 万 t
,

亚麻屑为 25
.

00 万 t
。

这些亚麻屑如果全部用于制造刨花板
,

每年

可生产刨花板 25
.

00 万 m
, ,

目前国内有亚麻

屑刨花板生产线 12 条
,

生产规模为 0
.

30 ~

1
.

50 万 t / a 不等
,

总设计生产能力 1 0
.

30 万

m
,

八
,

年消耗亚麻屑 10
.

30 万 t
,

每年尚有

14
.

70 万 t 亚麻屑有待开发利用
。

由于亚麻

屑的理化特性不同于一般木材和其它非木材

木质材料
,

因而亚麻屑刨花板生产有 自己的

特点
。

本文 以作者主持设计的
、

1 9 9 5 年 8 月

正式投产的新疆新源县 1
.

00 万 m
,

a/ 生产线

为例
,

分析介绍亚麻屑刨花板生产线的特点
。

2 原料分析

刨花板原料的化学组成和物理特性与制

板工艺及板的物理力学性能都有极其密切的

关系
。

设计中首先对亚麻屑的化学成分进行

分析并同其它几种材料 3E,
`〕作对比

,

结果见表

1
。

可以看出
,

亚麻屑的灰分含量较高
,

纤维素

含量略低于木材
。

亚麻屑纤维长度为 0
.

5 ~

0
.

7 m m
,

宽 10
.

0 ~ 2 0
.

0 拜m
,

长宽比为 4 0 左

右
。

表 1 亚麻屑和其它几种原料的

化学成分分析结果 (% )

原原料料 灰分分 溶液抽出物物 木素素 纤维素素 综纤纤 戊聚糖糖

名名称称称称称称称称称称称称称称称称称称称称称 维素素素冷冷冷冷水水热水水苯醉醉 l%Na 0 HHHHHHHHHHH

亚亚麻屑屑

{
`

:{{{
1

.

4999 2
.

8999 1
.

6111 22
.

6333 28
.

9222 45
.

0666 76
.

3111 22
.

3000

甘甘庶渣渣渣渣渣渣 2
.

5222 2
.

8000 1
.

5666 33
.

2666 20
.

6999 46
.

3555 75
.

4000 24
.

2 111

棉棉 秆秆 1
.

8666 4
.

6444 3
.

8000 1
.

5444 19
.

7000 21
.

1333 41
.

4555 74
.

1000 18
.

8222

红红 松松 0
.

3000 1
.

6 999 6
.

5333 7
.

5444 19
.

5000 25
.

5666 53
.

9888 69
.

8000 9
.

4888

云云 杉杉 0
.

2 999 1
.

8000 2
.

4 777 1
.

6 333 12
.

3777 28
.

5888 59
.

8555 70
.

9888 10
.

2888

白白 桦桦 0
.

3 333 2
.

3000 2
.

1111 3
.

0888 16
.

4888 2 0
.

3 777 60
.

0000 6 9
.

7000 30
.

3777

大大青杨杨 0
.

4 55555 3
.

5 777 3
.

9 777 21
.

2111 18
.

4999 61
.

8000 74
.

4999 18
.

4999
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直接取自原料厂制麻车间的亚麻屑成分

比较复杂
,

内含有麻纤维
、

麻根
、

杂草
、

尘土和

砂 土 (见表 2 )
,

这些杂质严重影响刨花板生

产和产品质量
,

必须除去
。

裹 2 制麻车间亚麻属成分分析表 (肠 )

亚麻屑含水率为 n % ~ 13 %
,

密度为

0
.

4 3 9 / e m
, ,

堆积密度为 0
.

1 1 9 /e m
, ,

p H 值

为 5
.

7
。

翼嘿黑鬃宾
尘土和

砂 石

6
.

5 0

圆棒 }合格

麻屑

10
.

2 1

麻屑
合计

6 5
.

8 0 { 10 0
.

0 0

3 工艺设计特点

新疆新源 1
.

00 万 m
3

/ a 亚麻屑刨花板生

产线工艺流程见图 1
。

生产线全部采用国产

设备
。

。
-一

座呵侧
~

扭亘画七巫画遍画
粉尘

、

短麻纤维

…图ō图因

图 1 亚麻周刨花板生产线生产工艺流程

刨花板工程设计规范 L Y J l l g一 89 把刨 纤维再经进一步处理
,

可用来生产麻棉
,

它也

花板生产线按工艺组成分为备料
、

干燥分选
、

是造纸 的原料
,

这就使得亚麻屑原料成本大

施胶
、

铺装热压和锯边砂光工段
。

下面分工段 大降低
,

甚至所卖麻纤维收入大于购买亚麻

介绍工艺设计特点
。

屑的支出
。

亚麻屑在搅拌桨挤压下
,

与麻纤维

3
.

1 备料工段 分离
,

通过 30 m m x 5 m m 筛板
,

落入螺旋运

本工段的任务是分离麻纤维
、

麻根
、

圆棒 输机中
,

再经刮板运输机
,

被运至气流分选机

麻屑
、

除去尘土和砂石
。

上料采用风力运输系 B F 1Z 2 A 中
,

分选机悬浮室 内由于风力的抽

统
,

以降低工人劳动强度
,

改善工作环境
。

为 吸作用
,

处于负压状态
。

待分选的亚麻屑进入

了最大限度地清除麻纤维和尘土
,

设计选用 悬浮室后
,

在气流作用下亚麻屑在悬浮室造

2 台纤维分离器以清除麻纤维
; 1 台滚筒筛以 成沸腾状态

,

处于悬浮状态的合格的较轻的

清除尘土
,

将滚筒筛安排在 2 台纤维分离器 亚麻屑随气流被送进旋风分离器中分离出

之间
。

以往滚筒筛的筛网一般采用 36 ~ 60 目 来
,

落入湿麻屑料仓 B L C l l 50 中贮存
。

较重

的铜 网
,

因亚麻屑中常含有砂石
,

降低了铜网 的蛇形麻根
、

圆棒亚麻屑和砂石 由转臂拨料

的使用寿命
,

本设计选用不锈钢筛网
。

清除的 器送到悬浮室侧面的粗料箱内
,

经回转出料

尘土经螺旋运输机运至室外
。

纤维分离器中
,

器排出
,

再经螺旋运输机运至室外
。

由于亚麻

亚麻屑由呈螺旋状排列的搅拌桨推进
,

为提 屑作为制麻的下脚料
,

已破碎呈矩形碎料
,

因

高亚麻屑与麻纤维之间的分离效率
,

搅拌桨 而备料工段的主要 目的是清除亚麻屑中的麻

头部安置橡胶桨叶
。

已分离的麻纤维在旋转 纤维
、

尘土
、

麻根
、

圆棒麻屑和砂石
,

所需设备

搅拌桨作用下
,

结团悬浮
,

最后排出
。

这些麻 不过是筛子
、

纤维分离器和气流分选机
,

不需

。
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要削片和刨片机
。

所以与木材刨花板备料工

段相比
,

可节能 50 %以上
。

3
.

2 干燥分选工段

本工段的主要任务是将亚麻屑干燥至符

合工艺要求的含水率
,

再按粒度大小分成表

层原料和芯层原料
。

亚麻屑干燥选用 1 台 G Z Q 15 x 75 振动

流化床干燥机
。

该机由振动电机产生激振动

力使机器振动
,

被干燥的亚麻屑是在给定方

向的激振力的作用下跳跃前进
,

同时从流化

床底部输入的热空气使亚麻屑处于 流化状

态
,

热空气与亚麻屑主要依靠对流传热
。

由于

热空气与亚麻屑正交接触
,

热空气使亚麻屑

处于沸腾状态
,

因此这种干燥机具有如下特

点
:

①振动使亚麻屑具有一个抛掷和松动作

用
,

可比无振动时先达到流化状态
,

对物料来

说增加了一定的定向流动
,

有利于亚麻屑流

化而不被磨损
。

这种干燥机对原料破损小
,

尤

其适合于易碎刨花的干燥
;

②床层 内热空气和亚麻屑充分混合
,

温

度分布均匀
,

无局部过热现象
,

亚麻屑不易变

色
;

③亚麻屑由于充分流化
,

使亚麻屑之 间

空隙率大大增加
,

和热空气接触面积增大
,

从

而提高了界面的传质传热效率
。

另外
,

流化床

中还存在亚麻屑与热空气分流板的传热作

用
,

因而充分利用了热能
,

比一般干燥设备节

能 30 %以上
。

干燥机全部装机容量为 4 0k w
;

④振动源是采用振动电机驱动
,

运转平

稳
,

维修方便
,

使用寿命长
。

此外
,

这种干燥机

无其它易损件 ;

⑤调整振动电机的安装角度或偏重块
,

就可调整激振角和振幅
。

振幅 A 和传热系数
a
之间的关系

: A = 2
.

2 6 x 1 0 ,
( Za )

“
·

’ ` 。

因此
,

通过调整振动电机偏重块和安装角度及改变

振动频率可无级调整亚麻屑料层厚度
、

在干

燥机内移动速度和终含水率
。

这种干燥机的最大特点是节能
。

此外
,

由

于一般亚麻屑的含水率为 n % ~ 13 %
,

而一

般木材刨花 (含水率 40 % ~ 60 % )及其它非

木材木质原料含水率均高于此
。

只因原料初

含水率低
,

干燥时可节能 30 %以上
。

从干燥机 出来的亚麻屑 (含水率为 1%

一 3% )进入防火螺旋运输机
,

将亚麻屑定量

输送到气流分选机 B F 1Z 2 中
。

进入气流分选

机中的亚麻屑
,

借助气流悬浮和流动过程
,

细

小亚麻屑悬浮起来被送入旋风分离器分离出

来
,

落入表层干料仓 B L C 2 41 5 A 中
,

粗大麻

屑沉降下来被拨料器送到悬浮筒侧边的出料

筒 中
,

经 回转 下 料器 风 送至 芯 层 干料仓

B L C 2 7 1 5 中
。

本工段设计的另一个特点是
,

在防火螺

旋运输机 下 开 一 可控闸 门
,

下接打 磨机

B X 5 6 6
,

一 旦表层 细料不足时
,

便可打开 闸

门
,

将亚麻屑打细作表层料
,

风送至表层料

仓
。

刨花板国家标准 G B / T 4 8 9 7一 92 规定
,

A 类刨花板优等品必须是砂光板
,

因此刨花

板表层要有足够的细料
,

这就要求工艺设计

时必须考虑设置打磨或锤碎设备
。

本工段设计还有一个特点是首次采用导

热油为振动流化床的加热介质
。

.3 3 施胶工段

设计采用表
、

芯层刨花分别施胶的工艺
。

拌胶机应满足表层
、

芯层刨花分别施胶的需

要
,

按各自最大用量分别选型
,

表
、

芯层拌胶

机型号分别为 BS 1 2 o 6和 BS 120 8
。

表层不加

固 化 剂
,

芯 层 固化 剂 施 加 量 为 1
.

0% ~

1
.

5 %
,

夏季取 1
.

0%
,

春秋季取 1
.

2 %
,

冬季

取 1
.

5 %
。

防水剂采用浓度为 30 %的石蜡乳

化液
,

施加量为绝干亚麻屑的 1
.

0%
。

刨花板生产中
,

胶粘剂
、

防水剂和固化剂

的用量与施加方法直接影响产品质量和生产

成本
,

一般情况下
,

胶粘剂
、

防水剂和固化剂

费用 占刨花 板 生产总成本 费用的 30 % ~

40 %
,

因此
,

施胶工段的工艺和设备选择十分

重要
。

生产线选用了工业计算机调
、

供胶系

统
,

该系统特点是
:

刨花计量采用电子皮带

称
,

当刨花计量数值发生变化时
,

计算机自动

控制施胶泵的转速
,

使刨花与胶粘剂保持设
。

1 3
。



定的比例
;
在生产过程中

,

操作人员可随时调

整调
、

供胶工艺参数
。

该系统计量精度为士

0
.

5%
。

3
.

4 铺装热压工段

铺装热压工段是刨花板生产的核心
。

本

工段选用 的主要设备有移动式气流铺装机

B P 3 7 1 3 / 7 7
、

尼龙 网带运输机 B Z Y 1 0 1 3 / 4 1
、

板坯横截装置 B H J 1 2 1 3 / 3 5
、

磁选器
、

单层热

压 机 B Y 6 1 4 x 2 4 / 3 2 和 废板 坯 回收 装 置

B H S 1 2 2
。

B P 3 7 1 3 移动式气流铺装机铺装效

果较好
,

所铺装的亚麻屑的横向均匀度公差

为士 5%
,

纵向均匀度公差为士 4%
,

表面平整

度公差为 10 %
。

19 m m 亚麻屑刨花板密度与

板坯铺装厚度之 间的关系见表 3
。

一般木材

刨花板刨花的铺装厚度是刨花板厚度的 3一

4 倍
。

可见生产相同厚度的刨花板
,

亚麻屑的

铺装厚度较厚
,

大约是木材刨花板的两倍
,

因

此亚麻屑刨花板更适合使用单层热压机
。

衰 3 亚麻屑刨花板密度与板坯铺装厚度的关系

序序号号 刨花板密度度 板坯铺装厚度度板坯厚度
:

刨花板厚度度

((((( g / e m 3 ))) ( m m )))))

11111 0
.

5 555 1 29
.

222 6
.

8
:
lll

22222 0
.

6 000 1 33
.

000 7
.

0 :
111

33333 0
.

6 555 1 38
.

777 7
.

3
:
111

44444 0
.

7 000 14 8
.

222 7
.

8
:
111

55555 0
.

7 555 1 5 5
.

888 8
.

2
:
111

铺装机计量料仓中的施胶亚麻屑经定量

进入铺装机的给料带上
,

根据所需的铺装厚

度调整给料带的进给速度
。

铺装机内设有两

组对吹风栅
。

气流将 已施胶的亚麻屑吹散并

分不同的粒度均匀地铺在尼龙网带运输机

上
,

随着铺装机的移动
,

形成具有一定厚度的

渐变结构板坯
,

铺装行程 7 7 49 m m
,

板坯经

横截形成长 7 3 9 0 m m
,

宽 1 2 7 0 m m 的板坯
。

截头宽度 3 50 m m
,

此部分由风送系统送入

铺装机上的螺旋运输机中
,

再进入铺装机内

使用
。

横截后的板坯经磁选装置检测板坯内

有无金属杂物
,

以保护单层热压机压板
,

实现

薄板热压
。

不合格板坯迅速经过热压机 (此时

上压板不闭合 )进入板坯 回收装置风送 回湿

亚麻屑料仓中
。

热压是将铺装好的板坯在一定的压力和

。

1 4
。

温度下
,

压成合乎要求的
、

具有一定物理力学

性能的刨花板
。

热压可采用单层或多层热压

机
,

刨花板工程设计规范第 2
、

3
、

5
、

7条指出
,

年产量 3
.

00 万 m
,

以下 的宜采用单层热压

机
。

就生产能力为 1
.

00 万 m
,

a/ 生产线而言
,

如采用多层热压机
,

原料利用率为 91
.

56 %
,

而采用单层热压机原料利用率为 95
.

28 % ;

采用多层热压机
,

刨花板砂光量比单层热压

机大 30 %
,

多层热压机生产线生产 1
.

00 万

m
3

刨花板所用原料
,

可供单层热压机生产线

生产 1 0 6 3 6 m
3

刨花板
,

以 1 2 0 0 元 /m
,

价格

计算
,

采用单层热压机生产线每年节约的原

材料可生产 63 6 m
,

刨花板
,

能够创造 76
.

32

万元产值
。

单层热压机 B Y 6 14 X 2 4 / 3 2 采用框架式

结构
,

加热介质为导热油
,

板 面压力为 3
.

5

M P a ,

热板尺寸 7 4 4 5 m m 义 1 3 4 0 m m x 9 0

m m
,

行程 为 2 5 0 m m
,

热 压机 一次压 7 3 9 0

m m X 1 2 7 0 m m 大板 1 张
。

2 9 0 ℃条件下热

压周期为 0
.

33 m in /m m
。

热压机上部设有强

制通风的排气罩
,

以减少蒸汽和 甲醛废气对

车 间 的污 染
。

热压机 与干 燥机共用 1 台

R Y H I
.

4一 0
.

7型热油炉 ( 10 0 万 k e a l / h )
。

采

用导热油作为加热介质有许多优点
:

①比采

用蒸汽做加 热介质节能 30 % ; ② 系统压力

低
,

传热设备简单
,

维修方便
; ③热稳定性能

好
,

比热和导热系数大
,

热传导性能好
; ④导

热油基本无毒
,

不会对使用者造成危害
。

板坯运输机采用链式尼龙网带运输机
。

尼龙网带运输机有如下特点
:

①不存在钢带

的振动
、

变形
、

打褶现象
;②便于安装磁选装

置
,

可生产薄板
; ③安装

、

使用
、

维修方便 ;④

价格较低
,

正常使用情况下
,

尼龙带的寿命一

般为 8一 1 8个月
。

3
.

5 锯边砂光工段

热压后的毛板经过过渡装置送入辊台运

输机
,

由于从热压机出来的刨花板表面温度

在 1 50 ℃以上
,

芯层为 10 0 ℃左右
。

若立即锯

边堆放
,

热量不易散发
,

易导 致脉醛树脂分

解
,

降低刨花板强度
。

因此一般在锯边机前设



置冷却翻板运输机
。

由于新源亚麻屑板厂地

处北纬 4 3
0

3 2, 的地带
,

较为寒冷
,

设计中取消

了冷却翻板运输机
,

热压后 的毛边板直接送

入辊台运输机
,

在此停留一个热压周期
,

以便

冷却
。

该辊 台运输机上部设有强制通风排气

罩
,

既有利于减少蒸汽和含游离 甲醛的废气

对车间的空气污染
,

又有利于毛边板冷却
。

经

过一个热压周期冷却
,

刨花板温度降为 “ ℃

(秋季测定 )
,

进入 B C 3 2 1 3 / 7 3 型纵横联合锯

边机
,

一次锯出 3 块 2 4 4 0 m m 又 1 2 2 0 m m

的刨花板
,

刨花板两对角线误差小于 3 m m
。

然后在车间堆放 5 天后砂光
。

根据国标 G B / T 4 8 9 7一 92 要求
: “

A 类

刨花板优等品必须是砂光板
” ,

贴面刨花板也

必须是砂光板
,

因此该生产线末端选用双砂

架双面宽带 B S G 2 6 1 3型砂光机
,

砂光后板厚

度偏差为士 0
.

20 m m
。

砂光机除尘采用 2 级

高效旋风分离器除尘系统
,

确保排入大气中

的粉尘浓度小于 2 0 0 m g /m
, 。

总之
,

该生产线的设计本着节约能源
,

降

低原材料消耗
,

降低投资的原则
,

务必使亚麻

屑刨花板产品质量超过国家标准要求
。

生产

线采用如下工艺参数
:

即刨花板密度为 0
.

65

g c/ m
, ;
表层 施胶量为 n %

,

芯 层施胶量为

8% ;
防水剂施 加量为 1

.

0 % ;
表层不加 固化

剂
,

芯层固化剂施加量为 1
.

2%
。

而且当亚麻

屑刨花板的平衡含水率为 8
.

2 %时
,

测得 ”

m m 刨花板的物理力学性能如下
:

静曲强度

为 2 0
.

7 M P a ,

内结合强度为 0
.

4 9 M P a ,

表面

结合强度为 1
.

20 M P a ,

吸水厚度膨胀率为

6
.

8%
,

密度偏差镇士 5%
,

垂直板面握螺钉力

为 1 7 1 o N
,

平行板面握螺钉力为 9 70 N
。

另外

根据实际能源消耗
,

算得亚麻屑刨花板单位

产量综合能耗 (按标准煤计 )为 23 8 k g /m
, 。

4 结论

本生产线工艺设计具有如下特点
:

①节约能源
,

对耗能大的干燥机和热压

机采用导热油加热系统
。

另外
,

干燥选用振动

流化床干燥机
,

最大限度地节约能源
;

②采用 2 级除纤维
,

1 级除尘
,

1 级除麻

根的备料生产工艺
;

③采用表
、

芯层亚麻屑分别施胶工艺
,

选

用调
、

供胶 自动控制系统
;

④采用移动气流铺装机和尼龙网带运输

机
,

选用单层热压机生产工艺
;

⑤取消冷却翻板运输机
,

改用刨花板在

辊台运输机冷却 1个热压周期的生产工艺
;

⑥生产线末端设砂光设备
,

砂光除尘采

用 2级除尘系统
。
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