
对改造年产1
.

5万立方米刨花板生产线

设备的一些看法和建议

刘学诗

(西安市木材公司 )

一
、

前窗

八十年代初期
,

国家物资部门
,

购入了九条年

产 1
.

5万立方米刨花板生产线
。

兴建在杭 州
、

郑 州
、

昆明
、

济南
、

武汉
、

西安
、

太原
、

南昌
、

合肥九个

城市的物资部门木材加工厂内
。

但是将近十个年头

过去了
,

这些设备生产仍然不正常
,

各厂也进行了

一些改造
,

即使改造比较好的厂家也没有达到年产

1
.

5万立方米的指标
。

原因何在
,

众说不一
。

19百7年 8
、

9 月份
,

在

《 物资商情 》 和 《 经济日报 》 上曾见到多篇批评此

事的文章
,

大体上讲
,

认为这条生产线在设计和设

备制造方面
“
先天不足

” ,

必须改造
,

否则难以正

常生产
。

笔者也曾到西安
、

杭州
、

郑州
、

武汉等地

的几个厂家实地考察过
,

情况基本如此
。

但笔者认

为
,

除了
“
先天不足

”
以外

,

还有安装
、

调试
、

使

用
、

维修
、

管理
、

原材料供应
、

以及各厂领导对改

造的积极性
、

有否改造基金
、

技术力量
、

… … 等多

方面的
“
后天失调

”
问题

。

为了解决这个问题
,

国家物资主管部 门多次

召开了全国性的会议
,

深入各厂调研
。

并以杭州木

材厂为中心
,

组织调研小组
,

印发各地设备改造经

验和资料
,

补充测绘图纸
,

在物质上给以资助或贷

款
· ·

… 做了大量工作
。

许多厂家都对这套设备进行

了不同程度的改造
。

但是主管部门没有及时拿出一

套比较可行的改造方案
,

而各个厂又急于改造
,

就

纷纷根据各自的资金
、

技术
、

管理情况进行
,

形成

各自为战的局面
。

因此
,

改造工作进展迟缓
,

效果

也不相同
,

有的厂改造效果较好
,

有的仍未解决根

本问题
,

有的甚至改坏了
。

至 19 88年
,

经过改造的几个厂家中
,

产量有提

高并已有利润的
;

如杭州木材厂 19 8 8年产量 1
.

25 万

立方米
,

利润 120 万元
,

达到原设计 能力的 83 % ,

郑州木材公司综合加工厂年产量。 .

8万立 方米
,

昆

明市木材厂年产 0
.

6万立方米
,

达原设计能力 的 40

一 53 %
,

利润在 6 0万元以上 ; 山东木材厂
、

武汉木

材综合加工厂年产约为 。 .

45 万立方米
,

达原设计能

力的 3D一 32 %
,

也有利润
。

其他四个厂效果不好
。

因此九家中已有五家情况好转
,

占55 %
。

这样虽未

达到设计目标
,

但毕竟是一个可喜现象
,

从中可以

看到
:

这套设备是有可能改造好的
,

产量是可以提

高的
,

产品售后能获得经济效益
。

更重要的是已经

摸索出一些经验
,

为进一步改造创造了条件
,

目前

还没有改造好的厂家可以从中得到借鉴
。

二
、

改造内容

几年来
,

笔者收集到大约八十个改 造 项 目方

案
,

通过对这些方案分析
、

调研
、

到现场观察后认

为
:

在这众多的改造方案中有些是可行的 , 有些仍

需完善 ;
、

有些似不可取
。

通过整理
,

大约有三十八

项比较可行或可进一步完善
。

为了便于说明问题
,

先将原设计工艺流程
,

按

本人的理解
,

用图 1列出并加以说明
。

从图 1可以看出原设计意图和刨花板主要生产

工艺流程是合理的
,

考虑比较周到
,

所以投产的厂

家用这套设备能够生产出符合标准的刨花板
,

这应

加以肯定
。

至于不能正常生产或产量达不到原设计

指标
,

如果排除其他因素
,

只从设备考虑
,

根据各

家使用情况
,

大体可归纳为以下三个方面
:

1
.

刨片设备能力低
,

使各工序难以均衡
、

连续生

产
。 一

、

2
.

部分主要设备质量和耐用性
、

适应性很差
,

易出故障
,

一机有病
,

全线停车
。

3
.

车间粉尘
、

噪音
、

游离甲醛超标
,

环保条件

差
。

所以备厂改漳方案
,

大体上围袋这三个 l’i 题谁
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图 1 年产 1
.

5万米
“
刨花板生产线设计工艺示意图

年产 1
.

5万立方米刨花板生产线设计工艺示意图说明

计号一、313设序一
暇。忆?7设计

序号
名 称 有 关 说 明 摩、…

名 “
有 关 说 明
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上料台

金属探测器

皮带运输机

削片机

链式运输机

木片混合料仓

链式运输机

皮带运输机

螺旋运输机

木片料仓

旋风除尘 器

双鼓轮环式刨片
机

风送机

螺旋 运输机

湿刨花料仓

螺旋输送机

皮带运输机

施胶搅拌机

链式运输机

链式运输机

铺装机

预压机

横截锯

加速合板运输机

装板机

热压机

卸板机

垫板回送机

冷却翻板运输机

滚筒运输机

纵向 据边机

锯边机滚台

横向锯边机

砂光机

共两台
,

对心
、

表层料分别施胶搅拌

拌胶后的心层料送入铺装机

拌胶后 的表层料送入铺装机

先铺表层
,

再铺 心层和 表层

松散的板坯压实 ; 预压成型

板坯横截成预定长度

板坯和垫板合到一起

垫板和板坯送入热压机

板坯热压
,

共七层

取出热压后 的刨花板

垫板回送

使成品冷却并贮留一段时 uIJ

将翻板机上的刨花板送入锯边机

纵向锯边
、

回收毛边
,

准备横向锯 边

横向锯边
、

回收毛边

刨花板表面砂光处理

nJ心̀O丹6.二1且叮.-

蒸气滚筒式干燥
机

排湿除尘器

链式运输机

刨花摇筛

链式运输机

风选器

双鼓轮打磨机

表层干料仓

皮带 运输机

心层干料仓

原料直径最大 Zo o m m
,

最短 5 0 o m m

将原料中金属物吸附在探测器上

将原料送入削片机
,

速度 36 米 / 分

加工木片长 2 0 、 s s m m 者大于 7 5肠

将木片送上高位料仓
,

分树种进仓

装于 地面下
,

便于对各树种混配

将混合木片送上高位木片料仓

将木片送入 另一个木片料仓

木片料仓的 出料设备
,

斜度 18
’

共两 台
、

每台容量 24
.

8 m 3

除尘
、

收集回收料

共四台
,

生产湿刨花
,

每台时
3 0 Qk g

将湿刨花用风力运送至湿刨花料仓

湿刨花料仓出料装置
; `

斜度 10
,

共两 台
,

每台容量 35 m 3

向另二台湿刨花料仓送料

向干燥机运送湿刨花
,

共两条
,

斜
度价

’

共两 台
,

将 glJ 花干燥到含水率
2一 5肠

共两台
,

将 干燥机内湿气抓出

将干刨花送入筛选机分选

将刨花筛分为表层料
、

心层料

将心层料送至风选器

分离出心层料中大创花进入打磨机

将心层料中不合格的大创花再碎

贮存表层料
,

容量 24
.

8 m 3

将心
、

表层料送入拌胶机
,

共两
条

, 、

斜度 2 0
’

贮存心层料
,

容量35 m 3

.

—
一~ ~ ~ . 甲 , . ~ , 侧~ ~ . , 一 . 兮 , ~ , , 竺,

行
。

现将本人认为比较可行或尚需进一步完善的项

目简述如下
,

供讨论
。

(一 ) 削片
、

刨片工段

1
.

对削片前含水率低的木料
,

采用喷湿处理装

置
,

保护削片机刀具并降低粉尘
。

2
.

如果原料再不分树种
,

可将削片机 4 移位至

木片混合料仓 9 附近
。

3
.

加大木片料仓 12 容量
,

改为斗式
。

4
.

如仍用原来的 B x 46 6型双鼓轮环式刨片机 16

上方应加一摇筛
,

截留可能进人刨片机的长木片或

,

星争,
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树皮
,

防止堵塞刨片机
。

5
.

现用 4 台B x 46 6双鼓轮刨片机
,

每日三班产

量按工作21 小时计
,

约为 2 5
.

2吨
,

按每立方米创花

板耗料 1 吨计
,

能生产25 m 3刨花板
,

达 原 设计 日

产 5 Om ’ 的 s。%
。

增加一台日产最最高可达 63 吨的

B x 46 8型刨片机
,

仍按上法计算能生产 60 m 3 ,

取掉

原有 4 台刨片机 (或保留 2 台 )
,

能提高产量
。

新

增刨片机可装在原位
。

6
.

现用送料风机
,

多为正压输送
,

可考虑使用

负压设计
,

减少灰尘
、

噪音
,

延长风机和管道使用

年限
。

并应增设集尘箱
,

防止粉尘污染大气
。

7
.

湿料仓20 进
、

出料口必须全封闭
。

可将原链

条
、

横杠出料机构改为不同螺距的螺旋
,

并将料仓

底部改成梯形底
。

在出料口加装局部除尘装置
。

8
.

控制湿料仓 20 贮料高度
,

研制限位器以及排

除架料的疏松器
。

9
.

将双鼓轮环式刨片机16 前的操纵台改成操作

室
。

(二 ) 千燥
、

分选工段

1 0
.

改造原蒸气滚筒式干燥机 23
。

解决集气箱

和热管联结
,

预留伸缩间隙
,

增加管道中间隔板
,

进排气管改为软管和活接头
,

改变保温材料
。

1 ]
.

.

排湿除尘器 25
,

可加装风机
,

将 吸 出的细

料送入表层干料仓
。

1 2
.

现用 B F 16 20型刨花摇筛 3 2可换 B F i 6 26型摇

筛
,

提高产量
。

若有条件应设两合摇筛
,

例如
,

保

留原用的 B F 16 20摇筛
,

这样虽增加了旁通管道
,

但

维修时可不停产
。

13
.

链式运输机 31 改用皮带运输机
。

刊
.

将表层千料仓“ 内的隔板取掉
,

可加大容

量
。

1 5
.

将心层千料仓 46 的出料 口向后移
,

或将链

条向前移
,

减少链条间夹料故障
。

最好改成锥底
,

使用螺旋运输机
。

`

16
.

改善表层
、

心层料仓除尘装置
。

(三 ) 配胶
、

施胶工段

17
.

将原用计量秤取消
,

换用固 体流量 计
,

计

量刨花 , 采用液体流量计
,

计量用胶
。

18
.

采用 5 B K一型刨花施胶自控系统
,

实现表

层刨花流量对心层刨花流量的自动跟踪
。

但这套装

置尚未成熟
,

仍有待研究改进
。

目前可采取刨花和

胶液分别计量装置
,

例如对刨花采用冲板计量器计

量
,

对胶液用液体流量计
。

在刨花输送带上加装扫

平辊均行之有效
。

拍
.

董新设计拌胶机外的冷却系统
,

以提高冷

却能力
。

2 0
.

重新设计拌胶机 51 上方的螺旋运检机
,

要

和计量装置配套
。

21
.

原拌胶机刚性差
,

需加固
。

22
.

换用一台 125 型施胶搅拌机作心层料的施胶

搅拌
,

可提高产量
。

一 、

23
.

在拌胶机上方最好增装局部吸尘装置
,

24
.

解决游离甲醛超标
,

研制低毒脉醛树脂
。

(四 ) 铺装 ` 预压工段
`

25
.

将链式运输机 68
、

71 改成皮带运输机
。

26
.

将铺装钢带改为橡胶带
,

解决板 坯宽度限

位以及粘料
。

27
.

有些厂准备将铺装机 73 改成 表层 用气 流

式
,

心层角机械式
。

目前使用的机械式四头铺装机

若维护适当
,

仍可使用
。

28
.

改进预压机 74 的齿轮传动机构增加小预压

辊
,

一

重新设计胶带式预压机
。

29
.

板坯横截锯 75
,

要加装下落限位器
。

30
.

板坯打碎机的打碎齿
,

要改用钢件
。

3 1
.

回收的板坯废料
,

原设计返回 湿 料仓
,

再

次干燥再次拌胶
,

可考虑送入干料仓
。

(五 ) 热压工段

32
.

热压机 82
,

油箱容量小
、

液压供油迟缓
、

滤油装置不 良
,

都要改进
。

33 一改进热压板上的空气清扫装置
。

34
.

采用无垫板热压
,

在现有基础上增加机构
。

取消垫板回送机8 0
。

装卸板机和热压机可仍保持七

层
。

3 5
.

为了提高冷却翻板机 86 的冷却能力
,

可 考

虑适当加长
。

36
.

热压机顶部排气有90
。

拐角
,

应改成直立
。

`

(六) 纵
、

横齐边锯工段

37
.

原设计纵横齐边锯 88
、

89
、

90 的压辊传动

装置和横锯气动送料机构需改进
,

锯片附装的打碎

刀耐用性能差需改进
,

若有条件可以 考虑 另 换新

机
。

从以上可见
,

一个比较可行的方案正在形成
。

经过改造后的设想和工艺流程如图 2
。

三
、

几点建议

1
.

对合理部分典保留或进一步完善
、

优化
。

有

些厂家将打磨工序
、

预压机钢带
、

冷却翻板机去掉
,

在筛选饥出现故障时就采取心表层干刨花混合拌胶

3Q



气力输送系统中加速段及弯管的流动现象的探讨

吴 靖

(南京林业大学 )

气固两相经弯管处的流动历来是气力输送中的 中考虑弯管和加速段压损的重要性
。

研究课题
,

木材工业的气力输送也是如此
。

但对弯
管流动的很多探讨研究都没有涉及到紧接弯管后面 一 加速段长度

的加速管段
。

关于加速段的研究也是现今国际上对 加速管段通常是指装料器后面的一段管段
,

物

之探讨的课题
,

但理论上的论述往往与实际应用中 料从装料器进入管道系统中
,

须得到足够的动能而

的情形并非一致
。

在气力输送系统中
,

弯管和加速 加速
,

才能保证物料在管道系统中稳定地输送
。

所

段的压损很大
,

一般说要比其它形式的 压 损 大 得 谓加速段长度即物料从静态加速到稳定输送的平均

多
。

本文就国外有关研究情况
,

结合木材加工中气 速度所经过的距离
。

力输送的应用
,

对加速段和弯管的流动现象进行探 加速压损的量值要比相同管段区域内物料在管

讨
,

从而进一步阐明了木材加工气力输送系统设计 内的摩擦阻力压损大
,

同时
,

在气力输送系统设计
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5方米 , 刨花板生产线改造设想工艺示意图

注
:
序号按文中叙述的改造项 目顺序排列

等等的作法似不妥
。

2
.

要以改造为中心
,

采用修
、

改
、

换相结合的

办法进行
。

这样速度快
、

节省投资
。

切 忌 贪大 求

洋
、

盲目仿效
。

就是说
:

能修的不 改
,

能 改 的 不

换
,

需要换的要选择耗能低
、

生产能力相互匹配的

先进设备
。 - - -

一
3

。

消除环境污染
,

应列为改造重点
。

干法生产

人造板特点是污染大
,

从设备上看
,

粉尘
、 ,

噪音来

自频繁倒运
,

落料高差大
、

有振动
, 采用正压风送

物料
、 `

封闭不好
、

除尘装置不 良等几个方面
。

只要

针对根治
,

可以解决
。

4
。

必须努力提高设备管理和维修技术水平
。

从生产中观察
,

不少设备问题
,

只 要 加强 管理
,

提高维修技术
,一注意使用

、

操作
。

故障可以大幅度

降低
。

5
。

注意改造的规模要和当地原料来源和销路相

适应
。

要在提高产章的同时提高质量
,

否则将徒劳

一场 ,

3工


