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论东北刨花板企业现状与发展方向

李凯夫

( 东北林业大学 )

东北地区现有刨花板厂 (车间 ) 约 60 家
,

设计

年生产能力 7 9
.

10 万滋
3 ,

分别占全国刨花板厂数的
` 。%和生产能力的 、 9

.

1 6%
。

企业 规模 有年产 5
’

万 m “ ( 7 家
,

占 1 1
.

6% )
、

3 万 m “ ( 5 家
,

占

8
.

3% )
、

1
.

5万 m ”
( 6 家

,

占1 0 % )
、

1
.

0万 m ”

( 7 家
,

占 1 2 ` 6% )
、

0
.

7万 m “ ( 9 家
,

占2 5% ) ,

0
.

5万 m 3
.

( 1 2家
,

占2 0% )
,

小于 0
.

5万 m “
.

( 1 4家
,

占2 3
.

3 % )( 见表 1
、

2)
。

黑龙江省和吉林省近几年

发 展较 快
, :

并 有较大的潜力和后劲
。

然而
,

多年

来东北地区刨花板企业一直依靠大量的资金投入和

较高的原材料
、

能源消耗来求得产量的增长
,

产品

质量波动大
,

设备利用率极低
,

企业经济效益差
、

竞争力较弱
,

多数企业长期处于亏损局面
。

各厂能

否依靠技术改造来提高自身的生命活力 和 经 济效

益
,

已成为企业发展成败的关键
。

目前东北地区刨花板企业概括起来有如下一些

特点
:

1
.

企业素质在不断提高
,

生产规模由小变大 ,

2
.

产品规格增多
,

设备较为配套
,

现代化生

产线 已占一定比率 ;

3
.

积累了经验
,

锻炼了队伍
。

部分企业采用了

较先进的制板工艺
。

表1 东北地区刨花板企业分布状况
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表 2 东北刨花板企业基本情况

份产投年生 产 厂 家
生产规模
(万 m

3
/

a
)

设 备 来 源 投资 ( 万元 ) 备 注
厂份建年

根河林业局人造板厂

临江林业局刨花板广

白河林业局刨花板厂 ;

谁霉水河林业局刨花板广

合林家具有限公司
,

·

牡丹江木材综合加工厂
汤旺河林业局刨花板厂

87 肠德国比松公 司

德国比松公 司

3 0畴德国比松公司
一

55 肠德国比松公司

法国赛利堡公司

41 肠德国比松公司

30 呱德国比松公司

19 8 5

·

1 9 8 3

1 9 8 7

1 9 8了

! 9 8 7

1 9 8 8

1 9 8 8

6 8 3 1
.

7

5 1 1 7
.

9 丁

27 0万美元

1 0 8 0
.

5万西德马克
2 8 4

.

8 5 4万法国法郎

“ 3万西德马克
2 7 。万美元

19 8 8

1 9 8 6

国内配套

1 9 8 9

1 9 8 9

19 9 0

国内配套

国内配套

国内配套

国内配套

软化市家具厂

朗乡刨花板广
·

,
.

:

.

三岔子林业局刨花板厂

铁力林业局刨花板广

正阳河木材综合加工厂

瑞典阿赛尔公司

德国辛北尔康普公

中国林机公司

中国林机公 司

德国辛北尔康普公

1 9 8 2

飞9 8 3

1 9 8 4

1 9 8 4

1 50 万美元
2 58万西德马克

设备8 00 万元

2 1 30

1 9 8 5

性 9 8 6

19 8 7

1 98 7

l 日9 0

旧设备

国内配套

仿 制

仿 制

改
`

造

…
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图里河林业局刨花板厂

塔河林业向刨花板厂
·

乌马河林业局刨花板厂

亚布力林业局刨花板厂

几鹤立林业局刨花板厂
l

兰西县麻屑板厂

中国林机公司

沈重厂配套

中国林机公司

中国林机公 司

中国林机公司

四 J日东华机械广

1 9 8 4
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1 10 0
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1 1 0 0

1 2 2马

4 4 0
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1 9 8 8

生9 8 4

1 9 8 5

1 9 8 4

1 9 9 0
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续表 2

份产厂 年投份建年
生 产

生产规模 设 备 来 源 投资 ( 万元 ) 备 注

克山县麻屑板厂

拜泉县麻屑板厂

海伦县麻屑板厂

牡丹江家具材 料厂

大兴沟林业局刨花板厂

乌奴尔林 业局人造板厂

临河市刨花板厂

波 兰

中国林机公 司

哈林机厂

市轻工 局

昆明板机厂

哈林机厂

昆明板机厂

19 8 8

1 9 8 9

1 9 8 9

1 9 8 6

19 9 0

1 9 8 8

1 9 9 1

1 8 0 0

1 6 U0

1 98 9

1 9 9 1

19 9 2

19 8 6

19 9 1

后改造

不 详

正建设

不 详

五营林业局刨花板厂

勃利县麻屑板厂

呼兰县麻屑板厂

新青林业局刨花板厂

乌伊岭林业局刨花板厂

哈市新型建材公司

鞍山市木材公 司刨花板厂

阜新市刨花板厂

通化市刨花板厂

伊春林管局

县工业局

县工业局

伊春林管局

伊春林管局

市建材局

罗马尼亚

罗马尼亚

罗马尼亚

1 9 8 0

1 9 7 9

1 98 9

1 98 2

1 9 8 5

19 8 1

1 98 3

盆9 8 4

1 98 4

设备 24 0 19 8 7年改造

旧设备

详详详不不不

19 8 6

19 8 2

1 9 9 0

1 9 8 6

1 9 8 7

27 9
.

36 万瑞士法郎

9 9 5

24 5万瑞士法郎

19 8 5

19 8 8

1 9 8 7

辉南森林经营局刨花板厂

四平市水泥制 品厂

赤峰市人造板厂

沈阳市刨花板厂

大连市木材公司

抚顺市木器厂

东京城人造板厂

密山8 5 3农场刨花板厂

昆明板机厂

市建材局

19 8 3
4 5 0

1 9 8 5

19 8 8

1 9 8 9年上二次
加工

玉米杆

玉米杆

市木材公 司

市木材公 司

1 97 9

19 8 1

1 9 7 9

1 9 8 9

1 9 8 5

1 9 8 2

】9 8 3

1 9 8 1

详详不不

松江胶合板厂

长春胶合板厂

沈阳木材综合加工厂

1 96 8

19 6 8

19 6 6

14
.

5万美元

14
.

55 万美元

14
.

55 万美元

1 9 7 4

1 9 7 1

1 9 7 0
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吉林省靖宇制材厂

翠峦林业局刨花板厂

浑江市电子器材广

0
。

5

0
。

2 5

0
_

4 0

19 8 3

不 详详不伊春林管局

市工业局

1 9 8 0

1 9 8 0

浑春县春化刨花板厂

丹东农具厂

鄂仑春奇刨花板厂

辽阳市刨花板厂

本溪市刨花板 -J

呼兰莲花麻屑制品厂

0
。

3

0
.

4

0
。

4

0
。

3

0
。

3

县工业局 1 9 7 9 19 8 2

不 详

县工业局 1 9 7 4 1 98 7

沈阳锻压机广

昆明板机广

1 9 8 7 3 0 0 19引 旧设备

详详详详详不不不不不扎资特旗刨花板厂

汪清县春阳刨花板厂

和龙县人造板厂

敦化林业局刨花板厂

龙井果树农场建筑公司

19 8 9

县工业局

0
。

2

4
。

各省分布和发展很不平衡
,

产品质量差异较

大
。

部分地区存在盲目引进
,

引进国外设备装备的

企业面临
“
配件危机” ,

产达标
,

有的长期亏损
,

企业管理跟不上
,

难于达

也无法形成生产能力
。

瑰

4 0



按不同规模分类剖析如下
:

(一 ) 年产 5万m “

生产线

东北地区有此类企业 7 家
,

其中合林家具有限

公司为中法合资企业
,

设备由法国提供 ; 有 5 家为

沈阳重型机器厂与德国比松公司合作制造的设备 ,

临江厂全部引进设备
,

采用多层热压法
。

目前已有

5 家投入生产
,

但尚未达到设计生产能力
。

这些生

产线都具有世界八十年代的先进水平
,

自动化程度

较高
,

由于未施行必要的质量管理制度
,

现行的技

术和质量管理水平与现代化生产线要求不相适应
,

尽管产品质量优于国内其它中小企业产品
,

但产品

质皿波动仍很大
,

产品厚度偏差 大
,

设 备 利 用率

低
,

成木高
。

究其原因如下
:

1
.

原料问题 因各种原因
,

各厂原料供应难于

保证
,

原料质量较差
,

多为混杂的硬阔叶树材
,

各

树种配比不稳定
。

经调查
,

有的工厂原料树种多达

+ 几种
,

密度最低为 0
.

3 1 9 /
e m 3 ,

最高为 0
.

7 1 9 /

c m “ , P H值由4
.

1至 5
.

9
,

含水率由2 0%至 2 2 0 %
.

加

之原料直径波动造成边心材比例变化和树皮含量的

彼动
;

另外各厂原料场地不足 (贮存量应大于 1 个

月 )
,

缺乏足够的贮量
,

难于合理搭配
,

这是造成

产 品厚度偏差大
、

性能变异系数大的主要原因
。

2
.

刨花形态 这是指刨花的几何形状和尺寸
、

表面质量和大小刨花的分布
。

大厂在备料工段上装

备较先进
,

但刨花质量也有波动
,

厚度超差
。

原因

是原料质量波动
,

设备参数调整 不 当
,

换 刀 不及

时
,

加之在主要生产设备之前有的无 金 属 探 测装

置
,

常造成设备损坏或失去应有的精度
。

各厂均采

用 了环式刨片机
,

除合林家具有限公司外
,

其它厂

均为帕尔曼型设备
。

从该设备加工原理肴
,

要维持

正常切削
,

刨刀必须锋利
,

压块必须平直
,

并应有

正确的伸刀量
、

径向间隙和刀 门间隙
。

但有些厂没

有严格控制换刀时间 (刨刀应 4 小时换一次
,

底刀

6周换一次 )
,

木片质量差 (要求长度大于厚度 )
、

设备磨损严重
,

加工出的刨花形态较差
,

这是造成

散坯
、

产品性能下降的主要原因
。

3
。

施胶 尽管大厂均选用不同形式的施胶比控

制系统
,

但一则由于胶液质量 (主要是粘度和固体

含量 ) 波动
,

胶液体积计量误差过大
,

个别工厂控

制系统已年久失修
、

损坏严重
,

名存实亡
。

二则刨

花控制也不准确
,

有的厂冲量计与出料装置直接相

连
,

设备运行时的振动和一股一股的下料难以实现

准确
、

连续的计量
,

有些厂采用计量 变速螺 旋控

制
,

误差高达土 20 %
。

因此
,

施胶量波动很大
。

4
.

铺装波动 因原料及刨花质量波动和铺装设

备自身质量的影响
,

造成铺装后的板坯纵横向厚度

与重量波动大
,

对称结构常被破坏
,

很难制造合格
的产品

,

致使产品厚度偏差超差
。

而横向波动是各

工厂普遍存在的问题
,

这主要是铺装机精度
、

工作

状况和参数调整不当所造成的
。

一般要求板坯横向

重量波动小于 士 6 %
,

而几个大厂普遍超过 10 %
,

原因主要在于风速场参数调整不当
,

有些工厂无任

何数据
,

凭感观调风门
,

有些厂因不能及时清扫
,

个别风门堵塞
。

德国比松和辛普尔康普公司关于铺

装机调整技术对用户保密
。

因此我们应根据原料情

况
,

计算出风速
、

筛网位置和风速场参数
,

求出最

佳渐变结构的风力分布方案
,

方能正确设定参数和

调整铺装机
。

5
.

热压 热压工艺是制约产品产量和质员的核

心
,

是资金投入比例最大的工序
。

除临江林业局刨

花板厂外
,

其余都是单层热压机
,

压板幅面为 2 6 1。

m m X 12 39 5 m m
、

] 9 6 0m m x 1 4 7 0 5m m (合林 ) ,

压

板温度为 2 9 5一 2 0 0 ℃
。

产量很难 达 标
,

如 1 9m m板

热压周期设定为 2 2 5 5 ,

但实际无法实现
,

突出表现

为闭合时间长
,

如合林厂为 75
。 ; 板材密度 过大

,

有些厂已高达 0
.

78 ~ 0
.

8 69 /
“ m 3 ; 板坯含水 率不

均 ; 板坯重量波动较大 ; 热压曲线设定不当
。

从设

备自身结构和液压系统看
,

定产还有 待 进 一 步研

讨
。

6
.

产品变形 产品变形的原因很多
,

目前主要

是铺装不均
,

板坯下部温度较高
、

含水率不均
,

施

胶不均
、

板在压机停留时间过长
、

上下热压板温度

不一致
、

砂光不对称等
。

此外
,

板材堆放不当也是

造成变形的一个重要原因
,

如堆放处地面不平
、

垫

方厚度偏差较大
,

垫方上下不对称
,

中
、

间距不符

合要求等
。

年产 3万 m ”
规模工厂有 5 家

,

其中有 2 家 为国

产设备
,

如三岔子林业局刨花板厂于 1 9 8 3年 5 月动

工
,

一期工程投资 11 36
.

5万元
,

1 9 8 5年 6 月试产
.

二期工程包括刨切单板和贴面生产线
,

投资89 4
.

5

万元
,

设备部分引进
,

于 1 9 8 9年 5 月竣工
, 1 9 8 9年

产量已达1 3 0 1 7 m ’ ,

产品合格率达98 %
。

总 的来看
,

主要设备性能已达到国外向类产品的水平
,

运转正

常
,

但辅机仍存在问题
。

正阳河木材综合加工厂引

进设备
,

改造车间也发挥了较好的效益
。

存在的问

题与 5万。 “
/

a

生产线类同
。

单层热压生产 线 中的

板坯输送显得日趋重要
,

目前采用的是钢带
、

金属

网带
、

尼龙带
,

这些主要依赖进 口 ,

其 中钢 带跑



偏
、

使用寿命过短已成突出问题
。

瑞典和德国的钢

带最好
,

但价格高
、

货源紧 , 日本 08 IA冷轧钢带虽

便宜
,

但寿命太短 , 国产钢带质量尚未过关
。

金属

网带仍需从德国进口
,

.

价格高
、

起褶变形严重也令

企业烦恼
。

尼龙网带价格较低
,

但使用寿命仅为 8

个月至 1
.

5年
,

目前主要靠进口
,

后两 种 不存在跑

偏问题
,

若能国产化
,

尼龙网带是较有前途的输送

方式
。

(二 ) 年产 1
.

5万m 3

生产线

全国共有 14 条
,

东北地区占 5 条
,

另一条为亚

麻屑板生产线
,

不在其例
,

这些生产 线 曾 被 称为
·

“
瘟鸡

” 。

这些生产线既 有
“
先天 不 足

” ,

也有
“
后天失调

” ,

主要是设备工艺落后
,

运行故障率

高 (达 3 6% 以上 ) ,

产品质量差
,

成本高
,

连年亏

损 (如鹤立林业局刨花板厂 19 8 5年至 19 8 8年共生产

l g s o o m 3

板
,

每 m 3

板亏损8 0元
,

累计亏损 1 1 3
.

3万

元 )
。

19 88年以后鹤立厂
、

图里河厂
、

塔河厂相继改

造
,

取得了经验
,

中国林机公司做了大量工作
,

改

造已初见成效
。

19 8 8年 10 月中国林机公司组织有关

单位在资金有限的情况下
,

对鹤立厂实施 47 个项 目

的改造工程
,

采用微机控制 调胶 和 施胶
、

P C控制

成型热压线
,

确保产品质量稳定性和连续正常生产

的可靠性
,

废品率和损失率明显下降
,

成本降低
。

改造后单班最高产量达21 m ’ ,

平均为 17
.

5m ” ,

产

品合格率达到 85 %
。

但是改造后生产 线 难于 制造

1 2 m m 以下板材
,

刨花形态满足不了工 艺 要求
,

部

分设备能耗大
,

效率低
,

职工素质差
,

企业管理水

平较低
,

仍需下大力气改进完善
。

(三 ) 年产 1万 m .

生产线

东北地区共有 7 条生产线
,

其中以克山麻屑板

厂和拜泉麻屑板厂为主要代表
,

标志着我国中小型

生产线较理想的模型
。

克山麻屑板生产线是采用气 流 铺 装
、

单 层热

压
,

最大特点是先施胶后干燥
,

产 品 67 % 为 1 2 2。

` m 义 1 8 30 m m
,

3 3%为 1 8 3 0m m x i s 3 0m m
,

厚度由

s m m到 2 5 、 m
,

密度 0
.

5 0一 0
.

7 0 9 /
c m “ 。

设备全

部从波兰波利美克斯— 采科普有限公司引进
,

麻

屑前期处理工艺先进
,

.

设备紧凑配套
,

采用微电子

技术控制生产线
。

该生产线目前存在的主要问题是

金属网带起褶
,

干燥机干燥能力低
,

_

前处理设泽工
艺参数不正确

·

,

处理后麻屑中杂物含量仍较高
,

影

响铺装和产品质量
。

拜泉麻屑板生产线采用先干燥后施胶
、

气流铺

装
、

尼龙网带输送和单层热压工 艺
,

产 品 规格为

1 22 0m m x 2 4 魂o m m ,

厚度 s m 。 一 3 o m m ,

密度 0
.

50~

。
.

68 9 /
。 m , ,

采用先进的调胶
、

施胶控 制技术
,

使用 D N一 9 号低毒 U F胶
,

产品甲醛释 放量小于 10

二 g / 1 00 9
。

设备是由中国林机公 司 配套
,

全部国

产化
,

是目前国内此规模最好的成套设备之一
。

〔四 ) 年产 0
.

7万 m ”
生产线

东北地区有 9 条生产线
,

其中以鞍 山厂 为典

型
,

机械铺装
、

单层热压
,

设备来自罗马尼亚
,

全

套设备质量差
,

控制水平不高
,

产品质量差
。

国产

设备以铺装机和热压机问题最大
,

漏料严重
,

压机

冒汽漏油
,

难于正常运行
,

加之管理不善
,

目前产

品质量和经济效益均不理想
。

(五 ) 年产 0
.

5万 m “
以下的生产线

六十年代从捷克引进的年产 。 .

23 万 m ”
生 产线

实际产量仅能达到。
.

1万” ” ,

产品性能及外观质量

均差
,

现有企业只能维持生产
,

根本谈不上优质高

效
。

最近国家已限定刨花板企业规模不 能 低于。 .

5

万 m 3
/

“ ,

以东北地区实际情况看
,

小规模厂产品

质量差
,

效益不好
,

管理落后
,

控制手段缺乏
。

而

年产 0
.

5万 m
”
的生产线却发挥了较好的效益

,

其中

以辉南厂为代表
,

气流铺装
、

钢 带运 输
、

单 层热

压
, 1 9 8 8年生产薄板 4 9 7 1m 3 ,

实现利税 15 7万元
,

被誉为效益较好的企业之一
。

综上所述
,

目前东北地区刨花板工业虽取得显

著进步
,

但与南方一些工厂比
,

仍存在以下共性问

题
:

1
.

行业管理薄弱
,

宏观上缺乏统一规划和有效

指导
,

盲目发展
、

盲目引进
、

重复引进情况严重
,

现有生产能力未能发挥 ,

2
。

企业管理落后
,

经济效益不高
,

原材料和能

源消耗高
,

产品质量差
,

设备故障率高 ;

3一些厂生产工艺和设备落后
,

设备不配套
,

生产处于维持状态 ,

4
.

目前产品多为初级产品
,

无法适应 市 场需

要 , 应用技术较落后 ,

5
.

职工素质差
,

人为事故率高
,

`

排除事故能力

弱
,

加之配件供货不及时
,

直接影响连续化生产 ,

·

6
。

外部协作条件差
,

原材料供应难以保障
,

给

企业带来巨大困难
。

·
_

针对东北刨花板企业的现状
,

吸取南方部分刨

花板企业的经验
,

企业的技术改造应以提高产品质

量为中心
,

靠技术进步降低产品的厚材料和能源消

耗为重点、 加强企业管理
,

优化产业和产备结构
卜

4 2
。 .



提高装备和人员的技术水平
,

使企业成为具有先进

性
、

合理性和灵活性的盈利单位
,

使之发挥较好的

经济与社会效益
。

1
.

采用先进成熟的技术
,

重在降耗增值

刨花板企业属技术和资金密集型产业
,

因此它

的发展离不开技术和资金的投入
,

目前应充分挖掘

现有的生产潜力
,

推广应用科技成果
,

依靠大专院

校和科研单位
,

提高产品的使用价值 (拓宽应用领

域 ) 和经济价值
,

获得较高的经济效益
。

( 1 ) 采用微电子技术
,

提高控制水平

刨花板生产工艺过程 日趋复杂
,

设备越先进
,

工艺技术要求也就越严格
,

微 电子技术应用已成趋

势
,

它是由数学模型
、

控制算法
、

传感器
、

控制元

件和计算机组成的控制系统
,

可分为生产过程的循

回检测和数据处理
、

直接数字控制 (D D c)
、

计算

机监督控制 ( S C C )
。

德国申克公司将刨花 制备
、

干 燥
、

施胶
、

铺

装
、

热压作为基本控制单元
,

数据通过信号连接组

件送入控制中心
,

再与主计算机联接
,

控制中心可

以接收主计算机的指令和数据
,

向各单元发指令并

交换数据
。

目前已成功运用的有定值调节
、

最佳值调节
、

铺装自动调节
、

调胶与施胶调节
、

千燥过程和刨花

制备的调节
、

成板厚度与热压调节等技术
,

我国刚

刚起步
,

而由于红外水分检测仪
、

Y一射 线 密度分

布检测器等新设施的出现
,

将会大大推动计算机控

制技术的应用
。

( 2 ) 采用先进设备提高产品质量
,

降低原材

料消耗和节约能源消耗
。

包J花制备较为关键
, ’

它不仅影响产品质量
,

而

且对降低干燥能耗和施胶量尤为重要
。

应尽量采用

高质量设备
,

目前我国已能提供理想机型
。

刨花干燥是重要的耗能工序
,

刨花干燥所耗热

能约占制板总能耗的 1 / 3
,

干燥质量好坏直接影

响后续工序和产品质量
。

采用对流式干燥方式
,

将

加热的空气 (或高温炉气 ) 直接与刨花接触
,

干燥

效率高达 60 %以上
,

较有前途的机型为振动流化床

式和通道式千燥机
。

在刨花板生产中
,

胶的费用占总成木的 24 %一

4 0 %
,

精确控制施胶量尤为重要
。

目前以电子皮带

秤控制刨花
、

用计量筒作为检测单元由探针发出液

位信号定量胶液
,

由单片机将测出的供胶周期与给

定的供胶周期比
,

同时发出信号调 整输胶 泵 的流
量

,

使之与定量刨花相匹配
,

达到 定 量 施胶 的目

的
。

拌胶机以北京林机所研制的 B S 1 2邻 型 环式伴

胶机为首选型
。

铺装最重要的是能连续不断地铺 出均匀 的板
·

坯
,

发达国家自动连续检测各层板坯 单位 面 积重

量
、

板材密度和剖面密度等参数技术已成熟
,

由此

数据反馈铺装机调节铺装的回路已普遍采用
。

妻国
·

,

在此方面还是空白
。

目前以气流铺装机为好
,

多年

来信阳木工机械厂测绘
、

吸收德国技术后研究的铺

装机较理想
,

每片风栅上下风速差 < 15 %
,

铺装机
于

横向风速差 < 10 %
,

行走机构采用液力偶合器
、

电 毛

磁离合器
、

电磁制动器实现平稳起动
、

停机
,

定位 \

准确
。

计量后的刨花经摆动下料器可调整板坯的对

称落料
。

热压机以单层为主
,

P C可置入最佳热压条件
,

根据板材密度
、

剖面密度和板坯含水率等调整热压

工艺
。

信阳木工机械厂研制的单层热压机已有较大

进步
,

上热板刚性增加
,

加入机械厚度规和电控厚

度规联合控制
,

使压机处于最佳工作状态
,

使产品
’

厚度偏差 < 士 o
.

6m m ; 采用预充阀实现压机快速闭 产

合
,

低位油箱采用大流量电液换向阀
,

维修保养方 哈

便 ; 框架下面加了两块平衡条
,

改菩框 架 稳 定 状

况 ; 热板温差小于 3 ℃
,

压板内无冷凝水积聚
,

受

热均匀 , 压力缸密封采用特殊结 构
,

消除 漏 汕现

象
,

加压平稳
。

( 3 ) 采用新胶种
,

降低胶耗

降低胶的耗量除采用先迸的施胶设备外
,

选择

优良的胶种也是一个重要的方面
。

在选择胶种时一

要考虑胶的胶合性能
,

二是胶的游离甲醛含皿和板

材的甲醛释放量
,

以适应日益严格的环境要求
。

在

这方面已引起国内重视
,

并研制出一些较为优良的

胶种
,

如东北林业大学研制的低毒 服 醛 系 列胶粘

剂
,

.

和 D F一 1 号酚醛树脂
,

都是目前国内较好的胶

种
。

此外
,

改性单宁树脂
、

M DI 树脂也是较有前途

的胶种
。

2
.

建立严谨的管理体系
,

优化结构
。

全面质量管理就是组织各部门和职工
,

综合应

用组织管理
、

专业技术和数理统计方法 ; 对生产全

过程中影响产量质量的各种因素进行控制
,

通过质

量保证体系
,

以优良的质量和最经济的办法
,

进行

设计
、

制造
、

销售和服务
,

为用户提供满意的产品
。

作为刨花板企业
,

首先应明确质见指标
,

由于

产品用途不同
,

主要保证的性能指标也不同
。

目前

(下转第 56 页 )
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东北地区产品多用于家具
。

而从我国实际情况看
,

建筑业在木材消耗中所占比例最大 (计划内占 1 / 5
,

计划外占1 / 幻
,

它主要是由结构用材
、

装修用材

和施工用材构成
, 1 9 9 1一 2 0。。年

,

每年建筑用材为

1 4
.

8 8亿 m Z ,

需建筑木材 6 1 1 5万m “ ,

其中门窗用材

占 1 / 3
,

模板占 1 / 了
。

家具业每年耗 用 木材

2 3 0万 m心 ,

耗用刨花板 29 万 m 3 。

国家每年调拨车辆

材 150 万 m 落 ,

包装材5 00 万m ” 。

所以对刨花板 应用

潜力较大的水泥模板
、

室内装修和车辆材
、

包装材

等
,

应充分分析这些产品所必需的性能
,

根据这些

性能确定工艺参数
,

以最低成本生产满足用户要求

的产品
。

企业应建立优质低耗的目标责任制
,

加强定

额
、

成本
、

资金
、

质量 ,
_

设备和经济核算的基础工

作
,

实现文明生产 (核心是建立良好的生产环境和

生产秩序
,

加强生产现场管理 )
,

实现 管理 现代

化
。

(责任编辑 袁东岩 )


