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试论东北胶合板广技术改造的方向与重点

李远宁

(松江胶合板厂 )

我国东北各胶合板厂都以阔叶树材生产高档胶

合板
,

是国内胶合板的主要生产和出口 基地
。

一

但大

部分骨干厂是在五十年代甚至更早建设的
,

虽经多

次设备更替和改造
,

但其效果和经济效益均不太明

显
。

特别是 1 9 8 0一 1 9 8 3年的那次大改造
,

由于对改

造的目的
、

方式未能充分论证
, :

对引进和仿制的设

备未充分消化
,

因之成效甚微
。

此后
,

除了长春胶

合板厂再次进行以引进设备为主的改造比较成功以

外
,

多数厂的生产设备和技术仍然停留在国外六十

年代水平
,

已远远不能适应当前原料和市场变化
,

在一定程度上也危及到企业的生存和发展 , 在
“
/灯

五
”

期间
,

国家将安排部分老胶合板企业进行技术

改造
,

现就这次改造的指导思想及一些具体问题谈

一点个人的看法
。

表1 胶合板生产用原木树种组成的变化 ( % )
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一
、

技术改造必须以节约珍贵原木飞

提高木材利用为中心

1 9 8 9年松江厂合板中
,

极木
、

水曲柳板只占总

量的 6 8
.

8%
,

库存积压产品也主要是桦
、

杨合板
。

随着原木径级的下降
,

胶合板的出板率也越来

越低
。

表 2 列出了该厂近年来原木平均径级与胶合

板出板率的变化情况
。

东北其他厂的出 板率 也 较

低
,

如长春胶合板厂的出板率为 3 5
.

9 %
,

香坊木材

厂为 35
’

.

3%
,

绥化木材厂为 3 1
.

1%
。

表2 原木平均径级与胶合板出板率变化

年 度 1 98 3 1
.

19 8 6 19 8 9

`

迄今为止
,

东北胶合板厂生产用的原养
仍然以

极木
、

水曲柳为主
。

虽然近年来桦
、

杨木的比例已

逐渐增加
,

但由于我国东北 (特别是小兴安岭
、

长

白山林区 ) 的桦木多数是枫桦
,

假心材的缺陷很普

遍
,

导致板面色泽不匀
,

成品销售不畅
。

而极木
、

水曲柳胶合板较受欢迎
,

在国际市场上价格约较柳

安板高 10 0一 1 20 %
。

因此笔者认为今后东北的胶合

板厂 (大兴安岭地区除外 ) 仍应以锻木
、

水曲柳高

档胶合板为主要生产方向
。

但近年来水曲柳
、

极术资源急剧减少
,

黑龙江

森工国有林区的蓄积量 已从 1 9 5 2一 1 9 6 2年第一次森

林经理调查时的80 4 6
.

1万立方米下降到 1 9 8 6年 的

3 6 7 5
.

7万立方米
.

(均指成过 熟
、

林 ) < 1 >
,

减 少 了

5 4
.

3 2%
,

而全省的胶合板生产能力同期却增加了三

倍
。

因此大量使用杨
、

桦木已成为不可逆 转 的 趋

势
。

从松江胶合板厂近年来用材树种比率的变化也

证明了这一点 (见表 1 )
。

< 1 >据黑龙江省森工总局有关部门提供的资料
.

平 均径级 (
c m )

胶合板出板率 (肠 )

3 5一 9 。

3 9 9

3 1
.

9 4

3 5了1

3 0
.

8 1

3 3 8

注 1
.

19 8 3年和 19 86 年平均径级均为抽样调查结果
. 19 8 9年

为全数统计
.

2
.

胶合板 出板率均是技 3 ’ x 已以上大板计异
.

.

由于原木利用率下降
,

而价格却上涨
,

必然导

致生产成本的大幅度提高
。

因此
,

胶合板厂应当在节约木材
,

特别是珍贵

树种木材
_

七下力气
。

要努力提高胶合板 出板 率
,

`

用尽可能少的锻木
、

水曲柳原木生产尽可能多的锻

木
、

水曲柳胶合板
。

这除了要采取一些相应的生产

组织和工艺措施外
,

更为重要伪是要做好 技 术改

造
。

1
.

实现厚芯薄表结构

为了使有限的锻木
、

水曲柳原木多 生产一 些

面板
,

首先应进一步改薄面板
。

目前国外面板厚度

已降至 .0 6 m m左右
,

国内一些比较先进 的 企 业 如

长春胶合板厂表板厚度也降到 0
.

8 5 m m 左右
,

而大
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多数厂则仍在1
.

o m m 以上
。

为了进一步降低表板厚

度
,

首先要抓薄表板和厚芯板的旋切质量
,

更主要

的是应解决厚中板的千燥问题
。

由于网带干燥机和老式滚筒干燥机在干燥厚单

板时效率极低
,

有时甚至无法组织生产
,

因此在北

方各厂很少大规模使用厚度在 Zm m以上的单板
,

这

是厚芯结构未能实现的主要技术原因
。

最近国外已

广泛使用带喷气加热的滚筒干燥机 (芬兰 R a u
et 公

司
、

西德 B a b c o c k公司和 K e l l e r

公司均有生产 ) 能

较好地解决这一问题
,

国内已有引进
,

使用效果都

比较好
。

最近苏州林机厂与西德 K e l le r
公司合作

,

准备生产这种干燥机
。

为了充分利用极木
、

水曲柳资源
,

还应十分注

意单板拼接工段的改造和加强
。

新的胶合板国家标

准规定背板树种不一定要与面板相同
,

并且一
、

二
、

三等面板拼缝条数不限
,

这就为充分利用珍贵树种

木材创造了有利条件
。

国内拼接机的使 用 情 况 表

明
,

之字形拼缝机和打孔应纸带内贴比较适合于薄

单板的拼接
。

由于采用切割机或立刨机齐边木材损

失较大
,

最好能使用剪板机单张剪切
,

配板 后 拼

接
。

据测算
,

采取上述措施后
,

只要投入原木总量

的 50 一60 %甚至更少一点的极木
、

水曲柳木材 (其

余为桦
、

杨木等 )
,

就可以生产出面板几乎全为锻

木
、

水曲柳的合板
。

按现行国家调拔价格计算
,

对

一个年产 2 万立方米的胶合板厂
,

仅树种差价每年

就可增收 80 万元以上
,

同时又少用了锻木
、

水曲柳

原木 1 5
.

00 0一 i R
, o o o m ’ ,

如果按原木价 差计 算
,

则可使成本降低 1 50 一 200 万元左右 < 2 >
。

2
.

提高胶合板出板率的主要措施

( 1 ) 目前国内对采用先进的定心上木装置重

视不够
,

只是少量引进有光环式或三点 式 定 心 机

构
,

但由于东北阔叶树材原木径级小
,

断面形状不

规则
,

效果均不太理想
。

而绝大多数旋机仍采用人

工目测定心上木
,

误差很大
,

不仅出板率低
,

碎
、

零片比率也较大
,

大大增加了剪切
、

拼板 的 工 作

是
。

欧美各国和 日本近十年来纷纷开始采用计算机

控制的 x一 Y定心上木装置
,

据称
,

可提高 木材 利

用率 5 一 10 % ; 整幅板产量提高 10 一 15 % < 3 >
。

( 2 ) 减少木芯直径
。

近年来由于原木径级越

来越小 : 木芯占的比率也就相对提高
。

现在
,

东北

几个厂木芯直径大致在 10 一 14c m之间
,

材积 约 占

原木的 12 %左右
,

今后原木平均直径还可能进一步

减小
。 ’

据我厂统计
,

在 1 98B年下半年至 1 9 8 9年投入

胶合板生产的原木中
,

径级 18 一 24 o m的数 量 已 占

到总根数的12 %左右
。

减小木芯直径有两条途径
:

一是全面采用双卡

头旋切机
,

可将木芯直径减至 10
“ m左右 (芬兰 aR

u -

t e

公司的 v ; 系列旋机小卡头直径仅 70 m m左右 )
,

约能提高出板率 2 %
,

但全面更新设备投资较大
,

对维修保养要求也较高
,

对有心腐和空洞的木段也

很难将木芯再旋细
。

其二
,

不妨考虑采 用 单 卡 头

旋切机加无卡头旋切机复旋的工艺 方 案
。

目 前 国

产 4
’

和 6
’

无卡头旋切机已可分 别 将木芯 复旋 至

45 o m和 50 m m
。

这样
,

胶合板的出板率至少可提高

到 40 一 45 %
。

对年产 2万立方米的胶合板厂来说
,

若出板率能从 35 %提高到 40 %
,

则在不增加原木用

量的条件下
,

每年可增产胶合板 2 8 5。立方米 , 增加

效益 30 。万元以上 < 2 >
。

二
、

技术改造应以节能为重点

我国北方的胶合板工业为高能 耗
、

低效 益 产

业
。

据黑龙江省统计局公布的 1 9 8 9年全省 2 15 个 重

点土业企业的能耗情况表明
,

松江胶合板厂每万元

产值的能耗居第 56 位
,

仅次于化肥
、

建材
、

钢铁
,

燃化等行业的部分企业
。

东北三个主要胶合厂的能

耗与国外先进水平的对比见表 3 <减 >
。

表3 胶合板生产综合能耗比较

厂 (国 ) 别

综合能耗
( t标煤 / m

3板 )

胖鞘继{州粤
}

n
·

8 5 8

{
。

·

8 ,

{
。

’

8 6 ,

{
。

’

“

}
”

` ’ 3 。

注
:

国内三个厂为 1 987 年数字
,

日
、

美年份不详
.

( 2 ) 按 一9 9 0年 1 1月谈6日调价 以前价格计算
.

( 3 》 国外林业科技 (快报 )
.

19 8 3
.

10
.

1
.

6日
.

< ` ) 胶合板和刨花板生产综合能源耗资料统计表
,

林业部

1 9 8 8

由上可见
,

我们与国外先进水平相比有很大差

距
。

目前东北胶合板生产成本中
,

能源费用占总成

本的 15 % 以上
,

而且还有可能进一步加大
。

因此在

胶合板车间技术改造中应十分注意能源的节约
。

从胶合板生产中能耗构成情况看
,

蒸汽消耗约

占能耗总量的60 一8。%
,

甚至更多
,

其中单板干爆

消耗的蒸汽又占了大部分
。

现在我们常用的网带干

燥机如牡丹江产 M z 2 1 2 8与先进水平比将近高一倍
,

如表 4o 厂

因此
,

我们在更新干燥机时
,

一定要选择节能



表 4 几种千操机的蒸汽单耗

干燥机型号 蒸汽单耗 ( t/ m 3单板 )

qUtl

0299785 6 1一 B网带 (日本 )

B C一 l s 3 A网带 (中国
,

苏州 )

M Z 2 12 s 网带 (中国
,

牡丹江 )

K e 一l e r 滚简 (西德 ) 0
.

9 1

效果好的干燥机
。

如苏州林机厂生产 的 B G一 18 3A

型 (仿 日本太平 56 1一 B型 ) 与B G一 183 型 (结构性

能与 M z 2 1 2 8相近 ) 相比
,

若不计测试自控系统
,

主

机仅贵 40 万元左右
,

姑且不计提高干燥效率带来的

其它效益
,

仅每年节约的蒸汽费用就可达 20 一 30 万

兀
。

三
、

主机可优先选用国产设备

1 98 0年前后
,

各胶合板厂曾用国产设备进行过

一次技术改造
,

收效甚微
,

因而很多厂总是力图引

进国外设备
。

但经十年的发展
,

国产设备的质量也

有了一定的好转
, 」

有些性能也比较能适合我国的国

情
。

(一 ) 单板旋
、

剪设备

1
.

表板旋切机

近年国内使用的部分国产及进口旋切机性能
、

.

价格对比见表 5
。

、

表中所列进口的及信阳产的液压双卡头旋切机

( B Q 16 2。 / 10 ) 生产率很高
,

可很方便地 转换二

种厚度
,

但在它们前面应配合自动定心上木设备
,

后面要辅以相应的高速自动剪切堆垛装置 (笔者认

为对径级较小
、

缺陷较多的东北阔叶树材采用先剪

后干的工艺为好 )
,

但目前国内外所用的自动剪板

机的检测系统均无法剔除变色
、

腐朽
、

死节
、

夹皮

等缺陷
,

不能适应用东北阔叶树材生产高档胶合板

的要求
,

只能采用人工点动剪除缺陷
。

此时受工人

反应能力及持久工作能力的限制
,

旋切机主轴转速

一般最大只需 12 0一 15 。转 / 分
,

这样其生产能力高

的优点就难以发挥
,

而电耗较大
,

维护和使用的要

求都较高
。

另外
,

国外设备价格均太高 ` 至少为国

产设备的 2
.

5一 3倍
。

.2 芯板旋剪设备 /

国外部分旋剪堆垛生产线性能价格见表 6
。

表 5 8
’

( 6 `
) 旋切机性能

、

价格对比

主要技术性能
型 号 } 产 地

最大主轴转速 (
· Pm )

}
小卡头直径 ( m m )

价 勺
格 备 注

6山臼ùēU台八né0

.
.L

ó
1.

n000OCé0八U口a勺̀4匕口勺̀八J,dZ八̀-V 2 6一 A B一W
8 ,

S F T 10 0 0 x 2 0 0 O

S F 15 2 0 x 2 7 0 0

B Q一e Z o / 1 0

B Q生1 2 0 / 8

B Q 18 2 o

日本太平

芬兰劳特

意 大 利

意 大 利

中国 信阳

中国信 阳

中国信 阳 恒线速 14 及 28 m / 分

电 8 5

木芯最小 50

5 3
.

21 万美元

5 6
.

8万美元

”
.

2 5万美元
6 3

.

9 3万关元

2 8
.

5万元

10
.

6万元

16
.

5万元

19 5 1
,

10 5 5年报价
,

包括定心
`98 6年成交价

,

包括定心
1 9 8 7年报价

,

包括定心
、

剪板
19 88年报价

,

包括定心
1 05 。年价

, 6 `
液压双卡

L9 8 9年价
, 6 ’
机械单卡

、

19 9。年价
,

包括上木机构
、

无

卡轴旋机

注
:

O 国外设备价格按当时汇 率折合成美元
,

后同
。

2 ) 定心装置均是光环或机械定心
.

表6 4
`

旋剪堆垛生产线价格

生产国别厂 家
最大旋切直径 价格 (万美元 ) 备 注

A L一 D C一心

L / S : P

S F T

4 V M I 今0 0 / L 6 5

日本
.

名南
.

意大利
.

昂
`

克里 蒙娜

意大利
,

科
·

克 里蒙娜

芬兰
,

劳 特

m m )

16 0 0

8 6 0

10 0 0

8 0 0

9 1
.

6

10 9
.

6 7

6 2
.

8

8 3
`

2 2

19 8 8年 5月报价

1 9 8 8年 6月报价

、98 了年 8月报价
.

1 9 8 8年 2月报价

上述设备性能都比较好
,

均可适用于我国东北

材的生产
,

但价格过于 昂贵
。

在国内尚无类似成套

设备的情况下
,

可考虑选用 B Q16 1 3 / 10 液压双卡头

旋切机 ( 1 98 9年价 2 6
.

9万元 )或 BQ l l l 3 / 8机械单 卡

旋切机 ( 19 8 9年价9
.

85 万元 )
,

后面 配 合 常 规剪

切
,

生产效率虽要低一些
,

但能满足年生产能力 1

万立方米左右车间的配套
。

(二 ) 单板干燥机

从六十年代起
,

我国胶合板行业普遍使用网带

干燥机
。

近年来随着对单板干燥质星要求的提高
, ,

3 9



国内外部分千燥机性能价格比较

型 号 制造厂 家

日本
,

太平

中国
,

苏州

中国
,

苏州

芬兰
,

劳特

芬兰
,

劳特

年生产 能力
〔万立 方米 )

5 6 止一 B 网带

B G 183 A三层 网带

B G 1 83 二层网带

V T S滚筒

滚简
一

网带联合

路s o o E R / B一 ;滚 筒

三层滚筒

B C 1 34滚筒

l 。 3

配 2万立方米胶合板车间

配 1
.

5万立方米车间

意
,

昂
.

克里蒙娜

德
,

凯勒尔

中国
,

苏州

66
.

42 万美元

约 生2 。万元

约 5。万元

约 1 10 万美元

6 5
.

5万美元

6 8
.

5 9万美元

2 8 0万元

约 160 万元

备 注

1 98 8年报价

现价
,

蒸汽耗量 3
.

8t / h
r

.

现价
,

蒸汽耗量 4t / h
r

.

198 9年报价
1 9 8 6年成交价

19 8 8年报价
19 5 7年成交价

,

耗汽量 3
.

s t / h
r

,

现价
,

耗汽量 3
.

s t / h
r

.

匆一l

注之均按蒸汽压力为。
.

8、 1
.

3 M P “ 时的生产能力
。

表 8 国内外部分热压设备比较

.

设备型号

P Z o一H C一 B 4 ` x 召 ’ , 3 0层

峨 , x s ’ , 3 0层

` , K S 护
,

5 0层

连护 火 s , , 2 5层

4 尹 K S
: .

2 0层

生产厂家

日本太平

日本北川

西 德

上海人机厂

哈尔滨林机厂

价 格 备
一

注

36
.

2万美元

3 4
.

2美元

5 4
.

8 3万美元

一5 8万元

8 4万元

19 8 8年报价
,

包括装卸板机

同上

同上

19 9 0年报价
,

包括涂胶
、

预压
、

自动装卸板机

1 9 9。年报价
,

包括装卸板机

厚单板比率的增加和喷气滚筒干燥机的出现
,

引起

越来越多胶合板厂的兴趣
。

湖南
、

上海
、

青岛等厂

已引进了这类干燥机
。

表 7 所列各干燥机
,

除 B G 183 型外
,

其共同优 点

是生产效率高
,

比能耗小 (约为 lt 蒸汽 / m 3单板 )
。

其中B G 1 83 A的生产能力与能耗指标与 S舰一 B 型 机

相近
。

B c z s 3型结构
、

性能与M z 2 1 2 s相似
。

B G l s 4

型机是苏州林机厂与西德 K e l l e r

公司技术合作试制

的喷气式滚筒干燥机
。

(三 ) 热压机

表 8 中
,

上海人机厂的 25 层压机是引进西德荻

芬巴赫公司技术生产的
,

哈尔滨林机厂的 20 层压机

是参照 日本杉本铁工所的压机生产的
。

从目前各厂的压机来看
,

无论是进 口的还是国

内近几年生产的
,

性能基本上可以满足胶合板生产

的要求
。

但 日本产与国产压机的热压板不耐腐蚀
。

再者
,

我国的胶合板车间规模一般都在 1 万立

米左右
,

产品的厚度规格也较多
,

似宜采用十五层

压机
。

板坯预压后再用升降台装卸
,

压板上下衬铝
·

板
,

防止热压板腐蚀
。

十五层压机价格比较低 (哈

尔滨林机厂 4 ’ x 6
’

压机约26 万元
,

上海人机厂的 约

4 2万元 )
。

.

(四 ) 砂光机

由于三辊式砂光机砂光质量较差
,

砂光损失大

等原因
,

已逐渐被宽带式砂光机取代
。

国外部分宽

带式砂光机的售价见表 g
。

牡丹江木工机械厂 曾先后仿制了两种宽带砂光

机
。

参照 日本菊川砂光机设计的 B S G 2 3 1 2型已在北

京昌平木材厂等地使用
,

反映尚好 (现价约 1 6
.

2万

元 )
。

从以上简介看
,

目前国产设备的性能已基本上

能满足东北阔叶树材胶合板生产的需要
。

若以引进

设备为主进行技术改造
,

对一座年产 l 0 0 0 o m 3左右

的车间
,

仅上述五种主机就需 2 5。万美元 左 右
,

再
4

加运输
、

保险
、

关税等费用共需人 民币近 2 0 0。 万

元
,

约为国产设备的 3一 4倍
,

这在目前条件下是难
`

以实现的
。

另一方面由于我们的产品结构和生产特

点
,

外国设备生产效率高的优势也难 以 发 挥
。

因
,

表 9 国外部分砂光机价格

型 号 生产国别厂 家

日本菊川

瑞士 O SV S N O V E U A

芬兰 R a u t e

价格 (万美元 ) }
.

备 注

T一 7 52一3 R

13 0 / `一 K / N S

A S一 16 0 0 P Y

14
,

0 4

2 7
.

0 9

32
.

4 0

19 5 8年报价

1 9 8 8年报价
,

四砂架

1 9 8 9年报价
,

包括升降台
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7
.

积极推广制材新技术 近年来我国的制材科

技工作者针对制材产品质量不高这个难题经过艰苦
.

的努力
,

获得了不少新成果
。

将经过 生产实 践检

验证明是行之有效的科研新成果尽快地
、

广泛推广

应用 , 对于锯材质量的提高具有非常重要的现实意

义
。 :根据我国当前制材工业的特点

,

新技术的推广

必须有一定的投资
,

`

必须由技术
、

行政
.

、

产品质量

监督检验和生产部门几方面相结合认真地去实施
,

否则是难以取得实效的
。

8
.

强化锯材质量监督检验工作
,

建立发放生产

许可证制度 自从林业部原木锯材质量监督检验站

开展工作以来
,

对锯材质量的提高发挥了不小的作

用
,

取得了一定的成绩
,

为了我国锯材质量大面积
、

天幅度的提高
,

原木锯材质量监督检验站的工作还

需要加强
,

正在酝酿中的制材生产许可证发放制度

应尽快的实施
,

在制材生产能力大于需要和锯材产

量下调的今天
,

抓紧实施这个制度正是个好时机
。

这对于淘汰低劣制材锯机
、

完善生产工序
、

保订锯

材质量迅速提高也具有非常的现实意义
。

·

9
.

尽快提高制材生产的管理水平 我国制材生

产发展历史较短
,

经验有限
,

以及其他各种原因的
.

影响
,

制材生产管理水平较低
,

管理人 材 更 是 短

缺
,

所以制订制度
、

定期举办各级管理人员业务培

训班
、

定期轮训各级管理人员是非常必要的
,

这对

我国制材生产的发展
、

锯材质量的稳步提高均有深

远的意义
。

一

10
.

落实
“
科技兴林

”
.

的各项措施 针对 林业

资源日渐贫乏
、

林区经济困难的状况
,

各级林业管
-

理部门和各林业科研机构
、

大专院校及许多较大的
、

工厂都制订了
“
科技兴林

”
·

、 一 “
科技兴厂钾计划

,
·

这些计划大多较现实
,

又具有开拓精神
,

.

有些计划

很有远见
,

把提高锯材质量提到了应有的高度
。

但

落实情况不甚理想
,

必须想方设法尽大力尽快地落

实这些计划
,

特别是落实有关提高锯材质量方面的

科研计划
,

当务之急是要有一定的投资保证
,

因为

这关系到提高锯材质量的根本性问题和后劲问题
,

’

不可不予以应有的重视
。

提高锯材质量
,

不仅是提高制材企业的经济效
.

益
,

甚至将影响制材企业本身的发展和存在
,

而且

对合理利用
、

一

节约利用
、

综合利用木材具有实际作

用
,

对缓和木材供需矛盾
,

缓解林业的
“
两危

”
也

将有非常重要的意义

(责任编辑 袁东岩 )
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此
, ,

笔者认为当前的技术改造应优先选 用 国 产 设

备
。

四
、

存在问题

我国在引进和研究设备制造技术时
,

重点往往

集中在主机上
,

对辅机 (如定心上木装置等 ) 和单

板整修设备却未给以应有的重视
,

这
`

洽洽是我国
,

特别是东北阔叶树材胶合板生产中节约木材和提高

经济效益的关键
。

此类设备若进口则价格过高
,

也

不太符合我国的生产特点
。

.

因此呼吁上 级 领 导 部

门
、

设备研究和制造单位及使用厂家能给以应有的

重视
。

另外本文中建议优先选用国产设备的意见
,

主

要是在满足基本使用要求的条件下着重从性能一价

格比出发而谈
。

但目前相当一部分国内胶合板机械

制造厂家的产品品种
、

性能
、

制造质量都还存在一

些问题
,

售后服务水平也还有待进一步提高
。

只有

通过大家的共同努力
,

我国的胶合板设备制造水平

才能有较大的改进 、 胶合板生产水平也才能有较大

的提高
。

(责任编辑 袁东岩 )
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