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将低质木材肖J成工艺木片或燃料木片
,

是开发

利用低质材的良好途径之一 ` 但是犷在削片生产中

劳动量
、

动力消耗以及木材损失较大
,

因而经济效

益不高
。

苏联的统计表明
,

削片生产中的原料准备

消耗的劳动量占总耗量的 40 ~ 6昭
,

在原料准备过程

中所使用的各种机械设备所需功率为 (56 一60 K W
,

有的高御 14 一 136 K平
,

平均生产率伪 40 一 70 m ’
/

班 , 又由于原料要截断
、

分劈 产生 的锯屑
、

碎片

等损失达 4 ~ 8%
。

,

这便使木片生产成本增高
,

单位

生产率降低
,

降低削片生产经济效益
。

于是
,

增加

低质材削片效益便是一个关键课题
,

研究苏联的经

验
,

可以借鉴的是以多切刀盘式削片机为基础的削

片工艺
,

具有良好 的 发 展 前 景
。

例如
.

,

苏联的

M P SP 一 50 r H 型多 切刀盘式削片机
,

可以直接 切

削直径 l m 以下
、

任意长度的原 木 (原 条 )
_

,

淇功

率为 16 o K W
,

平均生产率3。一 50 m ,
/五

。
. - 4

.

一
卖践徒勿

,

最有效的工艺是采用二条生产线
:

· `

一条生产线用于小径材的削片 , 另一条生产线用以

切削大规格材
。

表 1系不同削片工艺方案时
,

荐用的削片机型

号
。 。

在年产 s o k 。 ”
木 片 以 下 的 企 业

,

采
.

用 一台

M P SP 一 50 r H型多切刀盘式削片机即 可
。

小 径 木

则 2
一
3根二起打成料捆同时进给

。

根据生产皿不同

和木片用途不同
,

其年经济效益为 3。。。。~ 80 0 0。卢

布
。

二
2

.

低质材削片工艺
’

苏联新型低质材削片工艺
,

基本上分为四种类

犁
`

(表 1 )
。 ’

下面分别作一简单介绍和分析
。
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衰飞

削片工艺方案 木片生扮且 ( k m ,
)

荐 用 削 片 机 型 号

大 规 格 材 小 规 格 材

!
胜....卫.rL
il

. JJ,.卫刀月.卫......

5 0 ` 6 0

7 0 ~ 10 0

12 0勺 150

15 0以上

M P P S一5 0 r H M P r Z o (M P 八一3)

M P 3一峨。 ( M P 3一5 0 )

M P S一
0 0 (M P S一 15 0 )

M P 7一3 0 0

2
。

1 削片工艺方案 1

此类型削片工艺
,

主要用于年采伐量 30队。 `

以下的森工局或年产能力75 k m 。
人造板厂的贮木场

上
。

·

2
,
2 削片工艺方案 2

·

方案 2 主要用于年采伐量30 。~ 40’0 k 。 ’
的森工

部门
。

可以生产工艺木片或燃料木片
,

若为剥除树

皮
,

尚可增设一条剥皮生产线
。

图 1 为具有原木剥皮生产线的削片工艺
。

原料从森工局附近贮木场由输送器 1 或由运材

亏亏 ,,
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图 1 具有剥皮生产线的削片工艺
1一进料输送机

、 “一链式运输机
, `一剥皮机

; 4 、
5一废料输出机

; “一贮料一给妙
, ’甲横向输送器

;

8一多切刀盘式削片机
: 9一木片料仓

; 1。一木片筛选机
; 11 一木片运输机

; 12 一活门
: 1 3一普通刀式削

片机
; 14 一刁

、
料运输机

; 15 一液压装料机
;

16 一原料场

车运至原料场 16
,

大规格材由移动式液庄装料器 15

送至 M P P S一 50 r H 型多切刀盘式削片机削片
,

小

规格材送至 M 3P 一 4。型普通刀式削片机 13 削片
。

·

二

台削片机切削的木片落至刮板运输机 11 上
.

(链条运

动 速度。
.

7 m s/ )
,

再 经过活门并由其底部进入筛

选机 10
,

由此
,

合格木片进入料仓
,

废料送至燃杯
木片仓

。 )

当加工薪炭材时
,

活门 12 常开
,

削出的木片全

部落入燃料木片仓里
。

用剥皮材削片时
,

原料由单链式输送机 2
,

送

至横向输送机 7 上
,

然后送至剥皮机进行剥皮
。

已

剥皮的原木用输送机 2 送至削片机 8进行削片
,

若

遇小料时
,

可同时进给 2 一百根 , 为避免剥皮 机作

业中断
,

预先设有贮料一给料器 6 ,

废料集中于输
、

送机 4 和 5上
,

或装全斗式车上运走
。

于是
,

剥皮
、

削片及木片分选全部机械化
。

削片机 8 的进给机构长达5
.

7m
,

·

并 具有 lm 宽

的框状结构
。

该进给机构系履带式运输机
,

其运动

速度为 2
.

5m / m i ”
,

功率 4 K平
。

·

木片由削片机落在专设 的 长 6叭 宽 500 m m
,

速度 I in /
s

的带式运输机上运出
。

方案 2 1 艺路线的基本投资 2 5 0 00 0~ 30 0 000卢

布
。

每班 3个操作人员
,

沐片生产成本可 降 低25 ~

3 5%
。

`

此方案用于制造燃料木三片时 年经 济效 益 达

2 5 00 0卢布
。

-

2
.

3
`

削片工艺方案 3

该方案的特点是装有原料分选作业线
,

即预先

按原料直径进行分类
,

再进行创片作业
。

方案 3工艺路线如图 2所示
。

3 6
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图 2 削片主艺方案 3

1一吊车
. 2一楞场

: 3
、

6
、

18
、

19 一涟式上料器
, 4

、 7一横向输送机
: 5

,

’

。 - M P P s一5 o T’ H型消11片机
; 一。

、

一l
、 、

一3
、

14
、 15一带式木片运输机

,

几7一 M P H一 1 50型削片机
,

20 一选材场
: R一进给机构

,

12 一木片筛选机
; 16

、

原料用吊车从列车上卸至楞场 2 上
, 一

或直接卸

至削片机的入 口处
。

在选材场 5选出的大径材 由运

输机 6 送至削片机 。 的进给机构上
。

进入运输机 18

上的大规格料
,

再经由横向运输机 7 送至削片机 9

进行削片
,

而小规格料沿18 进入削片机 16 削片
。

7]

系备用削片机
。

削片机削出的木片由带式 运 输 机

1 0
、

1 1
、

1 4
、

1 5送至木片筛选机 12
,

合格木片由1 3

送至木片车间
。

此外
, ,

在苏联的一些企业中
, _

采用日本的多切

刀削片机为主机的低质材削片工艺如图 3 和图 4 所

不
。 、 . 、 犷

图 3所示为采用日本的 U T C一 10 0 0一 2 型 双 螺

旋线盘式削片机为主机的削片工艺流程
。

D T C一 1 0 00一 2 型削片机可加工木料直径 l m
,

电机功率2 50 K w
,

装 28片切刀
,

每片切刀的 切 削

刃长度 i i o m m
。

JJJJJ
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仁仁仁
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图 3 U T c一 1 0 00一 2型削片机的削片工艺
l一吊车

; 2一给料器
; 3一横向运输机

; 4一盘式截料机
: 5~ 三排链式运输机 f 卜金属探测执

.

,

10 一辊式运输机
; 8一试向往复式运偷机

: 9一工作台
; `卜U T C一 10 00 一 2型削片机

:

卜带式运输机

3了



此工艺的缺点是
:

原料在各工序传送速度是固

定的 (0
.

22 。 /
。
工

,

因而原料进给有时间断 ; 原 木

直径在 40
o m 以上时`

,

便不能以 2~ 3根成捆 进 料 ,

在辊式运输机上原料振动
,

致使原料端头 常 常 碰

伤 , 削片机削出的木片规格通 常 较M P P S一 50 r H

型削片机削出的木片大 1 ~ 2倍
。

图 4所示系具有剥皮机的削片工艺路线
,

是苏联

一些企业借鉴日本的工艺路线而设计的一种型式
。
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图 4 具有刹皮机的削片工艺流程
l一链式运输机

; 2一横向运输机
; 3一圆盘传动辊

; 4` 剥皮机 ; 5一 U T C一 5 00 一型削片机
;

卜筛选机

此工艺采用的多切刀削片机是日本产的 U T C一

50 。一 2 型
,

刀盘厚度 95 m m ,
、

装刀 2 8片
,

刃片切削

刃长度 44 m m ,

刀盘转速 2 2 o
r P m ,

电机功率75 K W
。

由图 4 可知其工作过程
,

不再叙述
。

此工艺缺点是剥皮原木长度不得 超 过 6 m ; 原

木弯曲度不能过大 , 进给中振动大
,

影响 削
’

片
.·

质

量
。

.

苏联似 M P P S一 50 r H型多切刀盘式削片 机 为

主机的削片工艺路线如图 5所示
。

另外
,

苏联一些企业
,

采 用 以M P SP 一 50 r H

诊诊///

lll ! 1 1 111
...

} 川 : {{{
lllll

漏漏 }}}

图 5 苏联单台多切刀削片机削片工艺模式
一给料器

;

卜进料运输机
:

,一进给机构
, 4一多切刀削片机

; 。一木片排出运输机
; 6一木片运输机

型多切刀削片机和普通刀式削 片 机 ( M P T一 40 )

分别加工大径材和胶合板生产废料的削片工艺
,

亦

取得了很好经验
。

3
.

多切刀盘式削片机

多切刀盘式削片机是近年研制的新型 削 片 设

备
。

其切刀 (飞刀 ) 在刀盘上布局如图 6 所示
。

此种削片机刀盘系平面状的
,

其切刀在刀盘面

上呈螺旋线状配置
,

并排成
“ v ”

字形
。

这样
,

可
以保证访力对称地切削木材犷以改善木材 进 给条

件
,

切削过程振动小
,

因而木片质量高
,

切刀磨损

小
,

动力消耗低
。

由于刀夹装刀
,

故其刀盘厚度和重量是普通盘

式削片机的 1 / 2左右
。

该机与垂直面成倾斜 ( 5 3
“

) 安装
,

水平进料
,

故原料长度不受限制
,

并当切刀磨损而无牵 引 力

时
,

则木料停止进给
。

木片按下出料式排料
,

可降低电能 消 耗2。、

念5 %
,

木片损失降低2~ 5沁,

, 。

3妞
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图 6 多切刀邀式瓤片机装刀方式
1一切刀

: 2一木片
, 3一刀盘

切刀结构如图 7 所示
。

其 切削刃长度 U = 44 一

] 4 5 m m
,

多用 4 4m m
。

苏联 采 用 的 切 刀 材料
:

X 6B中
、

.ss
“ 巧

M中 C H T
、

6 x C
’ 、 5 5 x 7 B C M 中

、
Y S

、 、

B K ; 日

厂
一

图了 多切刀削片机饥刀结构
-

本采用的切 刀材料为 T T T
。

, ` 一

;
、 `

; 。

多切刀盘式削片机对于大径材削片效赛高
,

如

图 8所示
,

是 M P P S一 50 r H 型多切少J盘式削片机

加工各种直径材的生产率少
·

一L式出

称T门片方甲ì
、

木料
表 2 多切盘式削片机参数

’
`

灭互
一

参 气
一 ’

}
削 山 卜、 \

一
叭 厂}

力 加 \ \
_

}
、 、 、 l

生产能力
( m

.
/ h )

传动功率
( K W )

切刀数
切刀尺寸
( m m )

, )
:
州聆

机床重 见
( t )鲡服(mm)

下上

下筛

下上下下下下

!
J JII月川J |州月J引

72244.83
27

盯
·

一152 .l5750一112

固定式

M P P S一 5 0 r H

M P 八一3

U T C一3 0 0

U T C一 10 0 0

R P一8 0

J B一 40 0

J B 一6 0 0

J B 一一 8 0 0
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’

图 8 M P P S一 50 r H 削片机的生产率
l一实验数据

; 2一计算数据

4
.

结语与讨论

;
.

卜 以M P P S一 50 r H 型多切 刀盘式削片机和

普通刀式削片机分别切削大径材和小径材的先进工

艺
,

是值得借鉴的
,

鉴于我国低质材利用不合理
,

甚至大量浪费木材的现卖
,喃笔者认为可以引进先进

的多切刀式削片机样机或技术
,

、

即可很快地改变我
国低质材削片的落后状态

,

而迎头赶上世界先进水
平 ,

“
` 弓_

飞
.

:
一

该工艺可以生声供人造板
、 `

造绒
、

永解

以及燃料用木片
,

是非常适合我国国情的 ,

4
.

3 M PP S一 50 r H型削片机利用 系 数 高 达

。 .

6 2一 1
.

00
,

尤其对于大径低质材削片效益高
,

其

削片成本可降低25 一 30 %
。 ·

”
,
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南 洋 商 品 材 梅 兰
`

蒂 和
.

柳 安

张 宝 山

(夭津市木材公司电视大学 )

亚属

自阅本刊 1 9 8 9年第三期 《 龙脑香亚科木材 》 文

章后很受启发
,

亦觉得口前国内对南洋材名称不统

一
,

无疑会影响我国进 口木材的工作
,

笔者认为
,

应

由中国林学会木材科学学会牵头
,

`

组织有关人士
,

根据南洋材分决和拉丁名
,

将汉名统一起来
。

笔者在中外合资家具装修企业工作中
,

接触了

两年的南洋材
,

主要树种是梅兰蒂和柳安
,

现将这

两种名称的南洋材有关分类归纳供参考
。

对梅兰蒂

和柳安商品材名称
,

总的概念是既相同又不完全相

同
,

’

它们之间有一定欧口
,

但又很难下结论梅兰蒂

不是柳安或梅兰蒂就是柳安
。 一

下面通过分别介绍就

不难分辨了 (关于文章中树种名称
,

笔者为了不再

增加汉名的混乱
,

大部分采用译音
,

这也便于进 口

材的工作 )
。

一
、

梅兰蒂

梅兰蒂 ( M盯
。
irt i) 又称把麻

,

为 龙脑 香 科

( D `P才e , o e a r夕 a e e a e ) 要罗双属 ( S h o r e a s P P )
。

(一 ) 梅兰蒂树种范畴
’

婴罗双属内的商品材种类繁多
,

不同的产地有

不同的名称
。

在国际贸易中是以颜色
、

密度进行分

类的
。

类似于梅兰蒂的树种
,

有白西照耶 ( W h ` ’ ”

s e r a y a ) 和白柳安 ( P e n t a e m e ) 等
。

1
.

梅兰蒂— 使用此类名称的国家有 马 来 西

沙捞越
、

文莱和印度尼西亚
,

树种属于要罗双

2
.

西腊耶 ( S e r a y a
) 一伪沙 巴 的 名称

,

树

种包括S h o r e叮「i p a r a s ho r e a属
。

.

3
.

.

柳安 (l
。
ua )n — 为菲律宾的名 称

,

包 括
5 0 0 。 。 、

尸。 r 。 :五o r o a和尸晶t a e 二 e等属的树种
。

以上均属轻至中等重量的 树种
。

婴罗双属 中

属于重的树种有马来西亚称为 巴 劳 (b
。 l o n

) 类
,

以及类似于沙捞越和沙巴的硬把麻 ( s
e l。 。 g

o n

b
a t u )

、

泰国的昌木 ( c五a n )
、

.

印度的 萨尔 ( s a l )

等
。

(二 ) 梅兰蒂的分类

梅兰蒂树种的木材颜色变化非常大
,

由淡
、

深

至特殊色
。

为了便于贸易
,

国际上根据颜 色 的 深

浅
,

将东南亚各国属于梅兰蒂的所有树种进行了分

类
。

1
.

浅红梅兰蒂 ( L i g h t r e d ZU e r a n t
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