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　　目前 ,热压机的关键部件热压板在生产中由于长期受热、

潮湿及各种热固性树脂胶中固化剂的浸蚀 ,以及在压板过程中

由于磨损和粘板等因素的影响使压板受到损伤 ,严重影响了人

造板的质量和热压板的使用寿命 ,这一问题已成为我国人造板

生产多年未解决的一大难题。为此 ,国内有许多厂家做了大量

的研究工作 ,通常的方法是 :若压板表面腐蚀面小 ,重新加工修

复板面 ;若表面腐蚀面大 ,已无法修复时就得更换压板 ,造成经

常停工停产 ,生产效率下降 ,经济效益受到损失。另外的解决方

法是: 在热压板板面上垫不锈钢衬板 ,这样虽然解决了对热压

板的腐蚀 ,但同时也使热压成本提高 ,而且热能损失大 ,浪费能

源 ,热压周期加长 ,使整个生产线的生产受到影响 ,效果也不理

想。为解决这一难题 ,笔者利用国际上最新专用防腐、防粘涂

料 ,自行开发一整套处理技术 ,即对热压板表面进行耐腐蚀、防

粘涂膜处理 ,从根本上解决了热压板腐蚀和粘板问题 ,大大提

高了人造板的质量和生产效率 ,处理后的压板寿命明显提高。

该项目被列为哈尔滨市 1993年重点科技攻关项目。

1　涂料性能

PES聚四氟乙稀涂料是吉林大学化学系引进美国杜邦公

司的技术研制而成 ,是国家 “七五”攻关成果之一。这种涂料附

着力强 ,尤其与金属有很强的结合力 ,特别是它的耐腐蚀性 ,可

耐各种酸、碱、盐及有机溶剂 ,涂层热稳定性好 ,可在 100℃～

260℃温度范围内长期使用 ,短时间可耐 400℃高温。该涂料还

具有绝缘性好、无毒、颜色可调等优点。

2　生产工艺流程

由于这种涂料先是在小型铝制品 (如排烟罩 ,不粘锅等 )上

应用并获得成功的 ,为了使该项技术能应用于热压板的表面处

理 ,还须结合涂料的性能 ,从小样、大样及 4′× 8′热压板进行反

复试验 ,前后经历了二年时间 ,并为克服热压板幅面大不易操

作等困难 ,设计了必要的处理设备和专用工装 ,最终研制出一

套可行的处理工艺 ,处理工艺流程:

喷砂→磷化→烘干 ,→喷涂→干燥→固化→包装

3　制作工艺

3. 1　喷砂

对热压板上、下表面进行喷砂处理 ,砂粒度为 80目。

3. 2　磷化

将喷砂后的热压板装入磷洗 (专用磷化液 )槽内进行磷化

处理 ,防止表面再氧化 ,时间 1～ 2小时。

3. 3　烘干

将热压板送入干燥炉进行预热烘干 ,温度 50℃～ 80℃ ,时

间 30分钟。

3. 4　喷涂

将预热后的热压板吊至喷涂架上 ,温度控制在 40℃～ 50

℃ ,然后进行喷涂 ,涂层厚度为 0. 03～ 0. 05 mm (颜色可根据生

产线主体颜色相配 ) ,喷涂压力不低于 0. 4 M Pa。

3. 5　干燥与固化

由于该涂料容易吸潮 ,所以应将喷涂后的压板立即送入加

热炉 ,装炉温度为 80℃～ 120℃ ,然后热压板随炉继续升温、干

燥和固化。这一过程分以下三个阶段进行:

第一阶段: 温度达 120℃～ 180℃ ,为溶剂挥发段。这阶段

升温速率可稍快些 ,时间控制在 10～ 15分钟。

第二阶段: 温度达 180℃～ 220℃ ,为预固化期 ,缓慢升温 ,

时间控制在 20～ 30分钟。

第三阶段: 温度达 220℃～ 380℃时为固化期 ,可快速升

温 ,温度达 380℃以后保温 10分钟。

4　涂膜处理后的热压板特点及性能指标实验

4. 1　耐腐蚀性试验

以 4′× 8′热压板为例。对涂膜处理后的热压板进行耐酸、碱

性能的测试。把 5% HCl、 5% NaO H溶液分别滴在压板表面 ,盖

上载玻片 ,静置 48小时后 ,压板表面无任何变化。这说明压板涂

膜处理后完全可以防止人造板生产中使用含有一定酸、碱程度

的树脂胶腐蚀压板现象。

4. 2　热稳定性试验

将涂膜处理后的热压板吊至加热炉中 ,随炉升温 ,温度达

到 220℃时 ,保温 48小时 ,然后继续升温至 400℃ ,保温 20小时

出炉。经观察 ,压板表面完好无损 ,无褪色、脱膜、起皱现象。这

表明涂层的热稳定性好 ,适合热压板的工作温度 200℃左右 ,
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而且可耐 400℃高温。

4. 3　其它性能的试验

其它性能的测试 ,如冲击韧性、防粘效果、耐磨性等是同深

圳光大木业有限公司联合进行现场测试。为该厂提供的 36块防

腐蚀、防粘涂膜热压板是用于 35层胶合板压机上 ,每日二班制

工作 ,压机的工作温度为 150℃ ,压机前后配有装卸板机 ,工作

压力为 1. 5 M Pa,运行 2万次 ,压板表面无磨痕、无脱皮、平整、光

滑 ,效果显著。

5　经济效益分析

设备及专用工装投资 2. 5万元 ,可形成年处理 300块的生产

能力 ,年产值可达 50万元以上 ,年税利可达 12万元以上。目前国

内约有各类热压板近万块 ,如每年有 5%左右需要改造的话 ,需

求量可达 300～ 500块。开发的潜力很大 ,将给企业带来可观的

经济效益。

以该项技术可取代热压板表面包不锈钢衬板。包不锈钢衬

板 ( 4′× 8′)每块板的价格为 2 500元 ,且需经常更换 ,原料浪费

大 ,出板效率低。而涂膜处理后的热压板不仅价格降低了 30% ,

而且由于耐腐蚀不粘板的效果好 ,使压板的寿命明显提高 ,也

提高了板材的质量和生产效率。若涂层表面有磨损剥落现象 ,

可局部修补 ,较为方便 ,费用不高。从给深圳光大木业有限公司

加工的 36块压板反馈的信息表明 ,经过二年多的使用运行 ,胶

合板的质量有了明显提高 ,为该公司创造了良好的效益。由此

可见 ,该项技术的研制成功将使人造板压机的热压板表面处理

技术产生很大变革 ,社会效益是十分明显的。

6　用途和应用领域

热压板耐腐蚀、防粘涂膜技术可广泛应用在胶合板、纤维

板等各类人造板压机的热压板上 ,是理想的热压板改造技术和

压板的换代产品。
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内加热 ,由循环泵输送到干燥窑的加热器 ,在窑内散热后返回

加热炉。为了克服热油在低温加热到高温而发生的体积膨胀问

题 ,在加热炉顶部装有膨胀箱 ,用管路连接在循环系统内 ,保证

系统的供油量 ,膨胀箱有口与大气连难受通。见图 3。

图 3　热油加热的循环系统

1.加热炉 ; 2.膨胀箱 ; 3.阀门 ; 4.热油泵 ; 5.加热器

3. 2　热油作热交换介质源的特点

与蒸汽干燥木材方式相比 ,热油干燥有如下特点:

( 1)节约能源。热油是进行液相加热 ,不改变其物理状态 ,

没有冷凝水的热损失 ,进、出加热炉的热油温差约为十几度 (正

常干燥条件下 ) ,可节能 10% ～ 20% [3]。

( 2)热油的热容量大。单位体积热油的热容量比蒸汽大 8

倍。其最大优点是供热量稳定 ,不会有波动 ,易于满足干燥工艺

上的温、湿度要求 ,温度控制简单、精确。

( 3)工作压力低。加热炉可在常压下运行 ,其技术要求等级

低于蒸汽锅炉 ,结构亦简单。输送热油的循环泵工作压力一般

在 0. 3 M Pa ,整个系统处于低压、高温状态下运行 ,安全可靠 ,技

术要求低。

( 4)节省投资。没有蒸汽锅炉和加热系统水结垢问题 ,毋需

水处理设备 ,对缺水或水质不好地区尤其适用。热油对系统无

腐蚀作用 ,不需经常检修 ,基建费用少 ,加热炉价格低廉 ,比用

蒸汽锅炉可节约资金 1 /4～ 1 /5左右 (估计数字 ,可能有差别 )。

( 5)可满足特殊干燥工艺条件。热油加热系统升温速率快 ,

很容易使温度提高到 100～ 200℃ ,这对于低压蒸汽锅炉是做

不到的 ,尤其适合木材高温干燥工艺。

3. 3　热油系统技术指标

　热油使用温度范围: 0～ 400℃

　热油循环泵工作压力: 0. 3 M Pa

　膨胀箱容积: 1. 3～ 1. 5×循环系统热油

容积 ( m3 ) ;压力为零

　循环泵: 采用离心热油泵 ,工作温

度有 200℃和 400℃两级

　阀门: 采用热油系列截止阀 ,工

作压力≤ 1 M Pa ,工作温

度≥系统工作温度

　联接: 钢制法兰 ,铝垫片

　　有关其他技术问题笔者将另有文章进一步研究探讨。

4　小结与建议

4. 1　硬聚氨酯泡沫塑料是一种节能效果显著、使用寿命长、重

量轻、制做加工方便的良好保温材料 ;十分适合现今各种干燥

窑做保温材料 ,应推广使用。

4. 2　干燥窑的大门是热量损失的主要环节之一 ,从长期节能

看 ,采用铝框结构 ,硬聚氨酯泡沫塑料保温、硅橡胶管状密封条

制作的大门是最佳的选择方式。

4. 3　热油干燥技术是一项有待发展和推广的节能方式 ,对于

木材干燥节省能耗有着广阔的前景 ,十分适合于中、小型没有

蒸汽锅炉条件的木材厂及边远地区。
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