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广东沿海地区胶合板

生产原料供应的几种模式剖析

陈绍荣
(华南农业大学 5 1 0 6 4 2 )

近年 来
,

建筑
、

家 具及室 内装修业等的发展
,

人

造 板的甫场需要 日益 加剧
,

但由 于我国森林资源缺

乏
,

特别是沿海地区
,

蔑供应作胶台板 的原料更少
。

因此
,

每年要进 口大里的原木及胶台板供应 市场的

需 要
,

与此同 时
,

外资企业不断在沿海地区大建胶台

板企业
,

特别 是广东
,

也出现 了靠进口材制造胶台板

的热潮
。

这个以产代进的方针
,

是 符合国情的需要
,

客 观上也能节约部分外 汇
,

为国内劳动力提供就业

机会和捉进生产
,

也是一种较好的办法
。

但是
,

这与

原 料出口国的政 策是一 个很大 的矛后
,

过 去依赖出

口原木的国家 如马来西 亚
,

印度尼西亚等
,

已颁布政

策
,

减少戴禁止原木出口
,

戴是规定高额关税 政策
,

控制原木出口
。

这样
,

对 于一向依赖进口原木加工胶

合板的企业
,

是一个严重的打击
。

为了求得生存与发

展
,

已建立 起来的胶台板企 业几年来 已多方面寻找

原料
,

探索新的途径
。

广州

表 2 1 , 9 1~ 1 9 9 3年广东与全国胶合板产 t 之比例

年年份份 广东胶合板板 全国胶合板板 广东胶合板产量量
产产产量 ( m 3 ))) 产量 ( m 3 ))) 占全国的 比率 ( % )))

111 9 9 111 15 5 0 0 000 6 4 9 8 4 111 23
.

8 444

111 9 9 222 23 4 19 888 9 3 0 0 0 000 2 5
.

1 666

111 9 9 333 22 4 0 0 000 1 1 2 9 0 0 000 1 9
.

8 444

注
:

根据广东省林产工业协会统计资料

41 0
,

0 0 0 m
3

( 不包括 森宝 人造 板有限 公 司 )
,

占全 省

胶合板生产能力的 91
.

2%
。

主要使用进 口材 生产胶

合板企业及其占全省的比 率如表 3
、

表 4 所示
。

表 3 广东地区使用进口材生产胶合板企业及其产 t

1 生产形势

为了缓和国内市场的供 需矛盾
,

国家每年要 花

大 量的外 汇进口木材和胶台板
,

以满足工业 生产和

人 民生活的需 要
,

进 口数量见表 1
。

与此同时
,

广东

省 胶合板企 业有较大 的发展
,

产虽由原来只 占全国

的 3 %发展到现 在列国内前茅
。

1 9 9 1~ 1 9 9 3 年广东

胶台板产里与全国产里之比例如表 2 所示
。

企企 业 名 称称 生产产 19 92 年年 1 9 9 3 年年
1 q o 吐生生

能能能力力 产 量量 产 量量量量量量量((((( m 3 ))) ( m 3 ))) ( m 3 ))) 产 量量

((((((((((( m 3 )))

鱼鱼珠木材厂厂 2 0 0 0 000 1 00 6222 1 9 4 7 888 1 5 7 1 999

粤粤龙木业有限公司司 3 5 0 0 000 3 2 9 6 444 1 8 4 1 777 9 0 6888

南南洋合板有限公司司 6 5 0 0 000 5 0 2 9 333 3 2 5 7 999 2 5 14 999

光光大木业有限公司司 1 2 0 0 0 000 1 0 0 5 1 777 1 1 0 3 1 111 1 1 78 0 000

韶韶关胶合板厂厂厂厂厂厂厂 8 0 1 000 8 0 7 888 48 5 333江江门木制品公司司 4 5 0 0 000 5 0 6 555 1 0 9 3 000 7 77 222

金金 品胶合板公司
’’

4 5 0 0 000000000

森森宝 人造板有限公司 ”” 8 0 0 0 000000000

33333 0 0 0 000000000

注
:

根据广东省林产工 业协会统计资料
;

,

一在试产阶段
; , ,

一设备安装阶段

表 4 广东省主要胶合板企业使用进口材状况

表 1 近年中国进口木材及胶合板数 l

年毛
木材 胶合板

进 口量 ( m
,
) I金额 (美元 ) !进 口量 ( rn 3 ) l金额 (美元 )

19 9 0

19 9 1

1 9 9 2

3 0 8 0 8 7 9

3 8 2 8 5 4 9

3 9 2 0 8 9 5

4 2 2 0 2 0 0 6 3

4 4 3 6 1 4 5 4 2

4 5 6 2 3 0 0 0 0

1 0 6 6 2 5 2

1 2 4 9 5 8 7

1 7 4 2 9 2 8

3 5 9 7 70 4 7 9

4 6 7 0 3 5 5 8 1

5 8 7 4 00 0 00

项项 目 内 容容 生产产 1 9 9 2 年年 1 9 9 3 年年 1 9 9 4 年年

能能能力力 产 量量 产 量量 产 量量

((((( m 3 ))) ( m 3 ))) ( rn 3 ))) ( m
3
)))

主主要使用进 口材企业业 4 10 0 0 000 夕 0 6 9 1 111 1 9 9 7 9 333 1 8 0 3 6 111

全全省胶合板企业业 4 4 9 60 000000000000000 夕O R只0 222使使用进 口材企业产量量 9 1
.

2%%% 2 3 4 1 9 888888888888888888888占占全省产量的百分率率率 8 8
.

3%%%
1 Z Z 4 t ) t j t J一一一

888888888 9
.

2 %%% 8 6
.

6 %%%

注
: 1

.

根据广东省林产工业协会资料
;

注
:

根据中国对外经济贸易年鉴 1 9 91 一 1 9 9 3

据不完全统计
,

广东近年来
,

胶 台板的生产能 力

共 4 4 9
,
6 0 0 m

“ ,

其中靠进 口材 生产的约七个企业
,

共

收稿日期 1 9 9 5一 0 3一 1 6

。

2 8
。

2
.

个体企业没有统计在内

2 各种原料生产的可能性与剖析

如上所述
,

广东地区大部分胶合 板企业原料主
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要来源 于进口
,

但 由于国际 而场上 原木出 口国禁止

戴限止出口
,

致使原料供应不正常
。

这给 已建立起 来

的胶台板企业带来了严重的打击
。

事实证明
,

个别企

业由于上述原因而处于停产戴半停产状态
。

为 了适

应新 形势的发展
,

各企 业为寻找 原料 而努力
。

据 调

查
,

目前胶 台板 企业原料来源可分几种模式
:

模式一
:

进 口原木旋切单板
;

模式 二
:

进口配套的表
、

背板及芯板
;

模 式三
:

进口配套的表
、

背板
,

芯板由内地供应
;

模式四
:

使用国产原木旋 切单板
。

上述 各种模式中
,

前三 种模式在沿海地 区采用

较多
,

由于原料市场供应的变化
,

第一模式逐渐向第

三模式发展
。

目前
,

胶台板企 业在现实的情况下
,

在原料问题

上如何 找出一条出路
,

这是影晌企业经济效益的主

要问题
,

有必要进行 综合性分 析
。

一般失 况
,

在沿海

缺材 地区建 立胶 合板企 业
,

原 料来源 是 一 理的
。

但

是
,

它又是经济较发达地区
,

胶合板需求多 戈
,

因此
,

按照市场 经济规律 和市场需 要
,

并在漂料 来 源有可

能解 决的情况下
,

也无可非议
。

况且
,

靠近 i吕海地 区
,

进口原料 较方便些
,

且质量亦较有保证
。

对于各类原

料供应模 式的生产条件 及不足 剖析 如下
:

模式一
:

生产较 完善
、

灵活
,

生产成本较低
,

可同

时进行几种原料供应模式的生产
。

但设备投资大
,

建

筑面积及劳动力也多
。

如光大木业有限公 司
,

由于原

木能解决
,

几年 来生产 不断上 升
,

经济效益良 好
,

相

反
,

采用此方案建 厂的江 门木制品 公司 和韶关胶合

板厂等企 业
,

由于长斯受到国际市场的影响
,

原木来

源不稳定
,

一直影响企业正常生产
。

模式二
:

设 备投 资少
、

建筑面 积及劳动力 也少
,

原料来源及质 量较有保证
。

新赚 内金品胶台板公 司

绝大部分采用配套原料
,

生产厚胶台板
。

但由于使用

进口厚 芯板
,

如 2
.

s m m 厚等
.

每 l m 芯板 比 当地提

供的芯板贵 8 0 0一 1 0 0 0 元
,

因此
,

经济上不台算
。

模式三
:

设备投资少
,

见效快
,

建筑面积少
,

建厂

时间短
,

原料来源较稳 定
。

如粤龙木业有限公 司
,

建

厂初期采用此方案
,

从筹 建到生产不到一年时间
,

经

济效益好
。

目前
,

广东各大胶合 板企业
,

除个别工厂

如光大
、

南洋等保留旋切外
,

其它大企业 均取 消了旋

切工序
。

一 些接近停产的企业采用了此模式
,

生产才

有了转机
。

此模式在国内利用山区建设小型 单板 厂

以旋切芯板
,

这样
,

可以 减少 进口材料 的数 量
,

节省

外汇
,

同时
,

对发展 山区经济也有很大的好处
。

模 式四
:

利 用当地资源
,

使 用原料 合理
,

原料不

受国 际市场的 干 扰
。

但要求设备 齐全
,

且 当地木材 质

量
、

径级及 产量 均受 限制
,

因此只 能发 展小 规模企

业
。

如我省一些企业生产 3
`

x 6
` ,

3
,

K 3
`

以 松
、

杂木为

主的 产品
,

在产品规 格及质 量很难与进口杂木胶合

板相比
。

况且
,

采用此方案生产的工 作人员较多
,

据

调查
,

如年产 3。。 o m
3

胶 合板的 某企业
,

职 工人 数约

需 2 0 0 人
,

而生产能 力比他略 大的某企业
,

采用第三

方案模式生产
,

生产人员不到 6 0 人
。

这样
,

增加了成

本
,

势必影 响其经济效益
。

3 促进山 区经济发展的重要途径

目前
,

沿 海地区兴建胶台板企业
,

且有发展的趋

势
,

如原料 确有保证
,

根据市场的发展
,

那是可行的
。

但目前
,

广东 沿海地区除 个别企 业原料能正常供应

外
,

其它均受 到国际原木市场的影响
,

生产往往不正

常
,

开工率 不足
,

影 响企业 的经 济效 益
,

致 使 9 3
、

9 4

年广东省胶合板产量下降
。

当然
,

进口胶合板材
,

质量好
,

纹理美观
,

成品经

济效益较好
。

过去大多数企业生产的胶台板表
、

背板

或芯板均使用进口原木旋切而成
。

但各层板由于其

所在 位置的不 同
,

要求质量也不同
,

表板要求质量最

好
,

背板 次之
,

芯板 放在 内层
,

外观质量要求可以低

些
。

节约成本
,

提高经济效益很大程 度与芯板有关
。

如芯层原料改 用国产材
,

可以节约大 量的经费开支
,

降低 了成本
。

据调查
,

3 m m 厚胶合板
,

表
、

背板与芯

板的 比例约为 1
,

1 ~ 1
.

2
。

按目前产量计
,

则最少要

有 1 0 万 m
,

木材 为芯材
。

如改用山区小径级的松
、

杂

木旋切芯材
,

这样可芍省大量外汇
。

按 9 5 年春广州

芯材 市价 1 3 0 0 元 / m ,

计算
,

则可为山区经济建设带

来 1
.

3 亿元的经济效益
,

促 进山区经济的发展
。

建立小 型单板厂
,

如生 产能力年产 I 0 0 0m
3

芯板

计
,

则需要 建立 1 0 0 个这样规模 的企业 才能满足目

前要求
。

但 f一东林区现 有的企业从数 目及产量与要

求相差太大
,

远远不能满 足需要
。

关于芯板材的 生产和 资源 问题
,

可在广东林区

企业买与都省林区联营建立小型单板厂生产
。

据调

查
,

单板 出材率 按 6气% 计
,

根据 广东地区资源情况
,

每年约需 1 5 万 m
3
月 径材松

、

杂木加工芯板
,

原料问

题是不大的
。

因此
,

林区建立小型单板厂是促进胶合

板发展的有效途径
。

从长远看
,

这是一 个可行的办法
。

因进口原木则

受原木出口国家政策变化的影响
,

难以得到保证
。

而

表
、

背板可以作为半成品出口
,

这是木材资源丰富的

国家长 期允许的政策
。

,

2 9
。



4讨论

4
.

1 根据目前市场发展
,

胶台板紧缺情况比其他木

材 品种缺 口大
,

因此
,

按市场经济规律
,

条件 可能的

应该发展胶 台板工业
。

实行以国产代进口方针
,

从 而

节约大 量外汇
。

如条件不成熟
,

不能盲 目发展
。

4
.

2 必须减少胶 台板 进口
,

改 为进 口表
、

背板半成

品
,

利用国内的劳动力
,

生产质里优良的胶合板
。

4
.

3 国外 已建立 了原料基地
,

原木来源确有保 证
,

可采用第一模式
。

如原木来源不稳定的沿海新建的

胶合板 企业
,

建议采 用第三 种模式
,

因它投资少
,

见

效快
,

原料 来源有保证
。

4
.

4 发展 山区中
、

小 型的单板制造 企业
,

是 实现胶

合板生产满足市场需要的一大保证
.

但是
,

由于山区

各种 条件的限制
,

不可能建设较具规模 的胶合板厂
。

因此
,

可以 利 用当地 的资 源条件
,

利 用林 区的 小径

材
,

发展小型的单板厂
,

以供应 缺材 地区胶台板厂作

芯板
。

这样
,

生产大协作
,

对解决劳动力就业和发展

山区经济有重要意义
。

4
.

5 为了缓 和胶合板市场供需矛盾
,

积 极增加花

色品种
,

发展其 它复 合板材
,

如 细木工 板
,

竹 编芯板
,

蔗渣复合板等
,

以其 它原料为芯层
,

来代替厚胶合板

用
。

4
.

6 积极重视胶台板 原料基地建设
,

学习国 内
、

外

经验
,

营造速生丰产林
,

计划用材林
,

以林养 工
,

以工

促林 [’j
。

也可实行企业集团联营
,

营林与加工企业挂

钩
,

是胶合板原料得到保证的一个重 要手段
。

(上接第 22 页 )

辊输送到另一端的工作台
。

第二组切削机构

配有涂胶机组
,

将指接样头涂以冷压胶
,

被单

端涂胶的工件
,

由输送带送至压接工位
。

压接

工位的 前端设 有一个 可翻转 9 00 的工 作台
,

可视工 件情况上下翻转
。

压接工位由进给
、

定

长截断
、

推料
、

上压紧
、

侧压紧
、

纵向压紧和出

料工序组成
。

工件的进给由上进给辊和下运

输带完成
,

前进料辊和输送带为动力驱动
,

后

压紧辊为无动力驱动
。

由于前进料辊和输送

带驱动工件快速进给
,

使工件具有的动能
,

在

接触后压紧辊时速度降低而产生的冲击力
,

使工件初步压紧
。

当工件进给到规定的长度

时
,

由定位行程开关启动下置式截断圆锯的

气缸
,

推动圆锯上升截断工 件
。

圆锯下落复位

后启动推料气缸的行程开关
,

将工件推到压

紧工 作位置
,

由上压紧气 缸
,

侧压紧气 缸压

紧
,

纵向压紧的主油缸推动初步接台的指接

工件压紧
。

根据工件的截面积大小调整液压

系统的工 作压力来确定纵向压紧力
。

木材工

件截面上的单位压力为 4 ~ SM P a ,

最高可以

达到 12 M P a 。

压接完成后的木材工件随后续

工件的推进而被出料
。

压接完成的指接工 件

需陈放 2 4 ~ 4 8 小时
,

以便胶 粘剂完全固化
,

而达到最佳的胶合强度
。

意大利 O M G A S P A 公司以生产指接自

动生产线为主
,

意大 利 B A R O L O 乙C O S N C

公司以生产指接半自动生产线为主
。

` 心 `
褚艺心赴佗之佗之` 之佗之` 之` 之嘴吧` 之?
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2` 之 ` 之` 之
?

之̀ 之?
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本翔广告目 ,

苏州林业机械厂 芬兰劳泰公司

上海人造板机器厂 西北人造板机器厂

锦娓兴业股份有限公司 四川江 东机械厂

锦荣机器厂 浙江临安化工制剂厂

德国威力公司 江 苏漂阳市林达机械厂

江苏省漂阳市平陵林机厂 上海木材工 业研究所欣申科技实业公司

广州宇明工贸有限公司 四 川省成都木材综合工 厂

兴记行集团广州联络事务所 三 乐电气总公司

哈尔滨北方木材干燥新技术开发公司 中国国际展览中心
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