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矿渣刨花板生产工艺

通过技术鉴定

由南京林业大学木材工业系主持完成的
“
矿渣

刨花板生产工艺研究 ,, 于 1 991 年 6月 1 1日在南京通

过了技术鉴定
。

该课题历经 4年
,

研究内容包括
:

对矿渣成分

的分析 ; 矿涪刨花板内部胶合机理的初步研究 ; 提

出了矿渣刨花板生产工艺流程及工艺参数 ; 对产品

性能作了较全面的测试 , 对产品进行了探索性应用

研究
。

专家们经过认真评议后认为
,

该项研究摸索出

了合理的矿渣刨花板生产工艺
,

产品性能已达到芬

兰同类产品性能指标
,

是一种较好的新 型 建 筑材

料
。

有关专家建议继续进行工艺与应用 方面 的 研

究
,

以开发和推广这种无机胶人造扳
。

(南京林业大学 李宏芳 )

B X 44 5长材刨片机研制成功

由中国林科院木材工业研究所和上海人造板机

器厂共同研制的 B x 445 长材刨片机于 1 9 9 2年 2月在

上海试制成功
。

经厂内试主
,

该机运转情况良好
,

包J花质量达到设计要求
。

现已发往福建省大洲贮木

场刨花模压制品生产线使用
。

该机主要结构特点是
:

采用双曲面刀鼓 , 摆动

式料槽
,

液压夹紧和进料
。

液压系统采用集成块
,

油路简单
、

可靠 , 电气系统采用微机控制
,

运转灵

活可靠
,

调整方便
,

可将原木芯
、

小径木
、

大枝梗

材
、

板皮等原料直接加工成优质刨花
。

主要技术参数声

主电机功率 ( K ,` ) 3 0

刀鼓直径 ( m m ) 5 0 0

刨花长度 (m m ) 18

刨花厚度 ( m m ) 0
.

2 5~ 0
.

4 5

该机属于林业部年产 1
.

5万立方米刨 花板攻关

项目
,

可加工 20 一 30 %的优质刨花
,

以改善刨花板

物理性能和表面质量
,

同时也适用于年产 5。。。立方

米刨花板生产线和刨花模压制品生产线
。

(中国林科院木材所 阮维之 )

刨刀 (梳刀 )数量 (把 )

生产能力 ( k g / h r ,

绝干材 ) 5 0 0

超短周期单层压机生产线
.

芬兰 R au m a
.o R e P o l “公司推出了一种超短周 期

单层压机贴面生产线
。

压板幅 面 1 85 0 x 7 6 6 o m m ,

一次可以同 时压 制 2一 3 块宽 1 2 2。一 18 30 m功
,

长

2 4 4 0~ 3 0 5 0m示的板
。

压机的进板与出板系 统 速度

很快
,

因此
,

要求胶的固化时间也很 短
。

压机两次

张开的时间周期为 15 秒钟
。

计算机控制使板材尺寸

变换容易 , 更换垫板的时间总共不超过 15 分钟
。

P L c
一

控制的生产线由自动装载 机进板
,

计算

机控制把基板由贮料位置运送到贴面进料位置
,

当

一个新的板堆到达时
,

移去防护板
,

新板连续地送

入压机
。

胶膜纸的进给与定位铺装是自动化的
。

贴

面后板材离开压机送到清理板面与侧边的位置
,

然

后用真空输送机输送去检验
,

并自动堆放在底部有

防护材料的位置上
。

连续铺装的自动化生产线

意大利 A
.

C “ ” ` a

公司制造的通用型自动 化 刨花

板与纤维板连续贴面生产线
,

可用各种薄膜
、

箔
、

纸作贴面材料
,

其中包括服醛
、

三聚氰胺
一

申醛 和

聚醋树脂浸债的单层或多层胶膜纸
。

采用热固性脉

醛树脂贴面
。

最大生产速度为2 0m / m ` ” 。

生 产 线

由下列各单元组成
:

清扫机 S i s n l一刷式滚筒
,

转速 z o o o
r p m

,

扫

去板面粉尘 ,

涂胶机 四个表面光滑的橡胶滚筒
,

按预定的

上胶量均匀涂布 ;

硬化剂涂布机 类似涂胶机
,

硬化剂涂布量 5

5 4



与纯 / m气
-

t
.

贴面机组 包括三个位置
,

第一是覆面材料从

卷筒引入
。

齿轮传动的滚筒平衡纸的张紧力
。

第二

是压机
,

.

热油加热
,

使用的压力为 1
.

0~ 鱿。 MaP
,

根据板与纸的厚度而定
。

油温 180 ~ 2 5 0 ℃
。

最后是

剪断机
,

把纸切断到与板子相同的份度
。

贴面板生产线中由
`

计算机控制的压机
美国 lB

“ “ k B r 。 “ .

公司生产的
、

由计算机 控 制

的气舱式压机引入到成套的人造板贴面系统
,

可以

减少劳动力和减少人为误差
。

按记入的被加工板材

的尺寸和每叠坯件的层数
,

计算机就会自动把坯件

装入压机内适当的位置
,

并施以适当的压力
。

组还的时间顺序可以预先编成程序 , 计算机选

择恰当的顺序
。

基本系统包括板面 清理 器
、

_

涂胶

机
、

转位工作台
、

计算机控制的空气舱和传送器
。

计算机可以操纵整个生产线
。

一台机算机能管理多

台压机
,

做到有效地把塑料
、

单板等材料覆贴到人

造板表面上
。

横切
、

.

垛堆作业的改进

瑞士 C
“ r “ t ” “ h公司的两项革新改进了装饰纸贴

面作业
。

新的回转式横切机和纸张堆垛机使浸债作

业更为有效和可靠
。

这两种 机器 的 有效 宽 度达

3 00 0m m ,

能加工处理重量为 12 0一 4 0 0 9加
2的纸

,

不同规格纸的更换操作既快又简便
。

装饰纸切断后的堆垛长期以来一直是浸渍机生

产的难点
,

传统的堆垛机对于滚筒速度持 续在 15 0

m / m in 以上不能应付
。

C
a : 。 t。 。 h的研究者已成功地

研制出能完成此作业的机器
,

并获得了使用的专利
。

回转式横切机切断后的纸张采用空气输送
,

压

缩空气成波形吹入纸内
,

纸张以 s m m的间歇移动

到纸堆上
。

动作时间为0
.

00 1秒的制动闸把切 好 的

纸精确地输导到垛上恰当的位置
`

剔除器把不合格

的纸送到切断机
,

电子控制的堆垛机有两个全自动

的转换器变换堆垛位置
,

还有全自动的盘托更换装

置
。

公司声称
,

新的堆垛机可与快速的 C ” a
st hc 浸

债机或其它设备配套使用
。

采用新的砂光机设计原理
’

.

以尽量减少板材降等
意大利 o

.

L
.

M
.

公司设计和生产
.

了一种能 减 少

板材降等的砂光机
。

采用独立的动力进料滚筒是一

项革新
,

使砂光日臻完善
。

传统的砂光机在运行过程中橡胶进料滚筒产生

的磨损率不完全相同
,

导致各滚筒产生轻微的速度

差
,

这就使板不能很精确地进料
。

Q
.

二
。

M
.

的机器

是用各自独立的直流电机驱动滚筒
,

`

同时按磨损率

用电子技术控制各滚筒速度
,

这就保证了板材以相

同的速度通过砂光机
,

从而获得最好的板面质量
,

避免了滚筒的维修问题
。

超大直径 ( 5 4 0 m m ) 的滚筒使板面更加光滑
、

.

不损坏板边
。

定厚滚筒也用直流电机驱动 ,
’

链条和

齿轮不需要维修
。

用气动或电子系统控制砂纸的运

动
,

如果需要
,

定厚滚筒可采用冷却系统以节省砂

纸
,

并获得更好的最终产品
。

对于厚胶合板
,

O
.

L
.

M
.

改进了板 厚检 测 系

统
,

保证能很快地调整滚筒
,

以适应厚板
。

电子束固化装饰薄膜

从 1 9 7 0 年起
,

德 国 W往
r t t e n b

e r
g i s c h e K u -

n s , s , o f f p l“ , ’ “ r W e r
k

e
( W K? ) 公司在用 肖子束

固化纸张的徐层和塑料薄膜方面占领先地位“ 现在

该项技术已应用于丙烯酸的交联
。

因为用电子束固

化不需加热
,

所以使用者 称 之为
“
冷炉份

。

w K P

薄膜是运用于木材工业的表面装饰材料
。

`

该公司的产品包括三聚氰胺树脂侵渍纸
、 `

预油

漆纸丫隔离纸
、

印刷装饰纸
。

高质量的硝基纤维漆

涂布的预油漆纸为贴面提供了优良的性能
,

表层硝

基纤维漆给固体颜料提供 了优良的阻光性和阻止甲

醛气体的散发
,

与之匹配的底层纸重 60 ~ 90 9加
2 ,

预先浸树脂
。

胶膜纸卷筒宽2 2 0
c m

,

纸 长 1 5。。m
。

对子连续加压生产线
, ·

建议进 料速 度 15 ~ 30

m / m i n ,

压机温度 13 0
’

一20 0℃
。

平压时
,

`

建议采

用 1 50 ℃
,

加压周期 8 一 10 秒钟
。 几

人造板贴面用压板与钢带

装饰贴面板的生产厂为了获得最好 的 产 品 质

量
,

要求使用由一流材料精 密 加 工成的压板或钢

带
。

德国 H i
.

n d r i e k s 一 A u f f e r , n a n n A c的调质不 锈

钢板具有非常优良的耐腐蚀和耐磨损的性能
。

表面

加工有纹理的压板几乎能用于任何一种表面装饰
,

包括天然的或通用的木纹
、

皮革
、

石料与没有方向

性的精细纹理
。

此外
,

公司提出了对旧的或损坏的压板进行修



整
`

·

一

“
一

对于连续贴面的生产厂
,

公司可以提供与压板

相同的由优质材料精密加工的钢带
。

调质钢带可用

某些钢种或特种合金制造
。

一 侧面与平面贴面机

西班牙 B o b
e r a n

公 司的贴面生产线可进行平

面与侧面的贴面作业
。

对平面适于热贴纸 或 P v C薄

膜
,

热贴用的胶粘剂有脉醛
、

环氧
、

聚 胺 醋 类树

脂
。

该公司声称
,

这些标准型号的热器可 节省胶料

50 %
,

工作速度 10
产护 3 om / m i n 。

这些机器也 适 用

于板边的后成型
。

该公司的侧面贴面生产线是一项

特别的设计
,

以供单板
、

纸或其它类似材料覆贴于

木板侧面
。

短周期贴面扩大生产能力

当今的短周期贴面生产线需要满星很高帅产量

要求
,

在生产中要以最小的转向时间获得最高的产

量
。

德国 s全m P e l k a
m P公司生产的成套加压生产 线

具有全自动的进板与出板系统
,

以满足这一要求
。

双重尺寸的压机可以同时覆贴两张板
,

这样
,

单层

压机的产量就翻了一番
。

为适应双板作业
,

专门设计卡钳式装载机和真

空卸载机
。

该系统在卸板的同时装进两张新板
。

这

条生产线热压板的长度超过旦0 0 o m m
。

生产能力很

高的压机要求有快速的纸张铺层系统
。

用三聚氰胺

树脂浸渍纸贴面时
,

双重尺寸压机的正常运行速度

为每小时 9口个周期
。

全自动的在线纸张铺层速度
,

如

在理贴固化时间很短的预油漆纸时可以达到每小时

30 0张板
。

浸渍纸连续放到基材上
。

整个作业 过程

没有等待时间
。

酌加辅助设备可以生产有隔离纸的

贴面板
。

夹钳式装载系统允许无压辅 层 时 间只 有 2
.

5

秒
,

以适应很高的表层纸通过量
,

因为浸渍表层纸

的树脂要求非常短的加压时间
。

( 以上由本刊编辑部译自
“
W

o r
ld W。 。

d,,

1 9 9 2
.

N
o .

2 )

癌
、

乳腺癌
、

肺癌
、

结肠癌的 药剂
。

全
a x

“ 通常

是从短叶红豆杉树木外层 1 / 8英寸厚的树皮中提取

的
,

由于每一株树木可以得到的 T
a

xo l极 少
,
·

限制

了它在临床的试验量
。

F P L的学者探索出了 从 树 木的 心 材中 提 取

T “ x o l的良好途径
。

虽然在心材中 T
o x o l的 浓 度小

于
’

已在树皮中的浓度
,

但一株红豆杉树木的心材量

比树皮多 50 一 100 倍
,

研究者发现一株红豆杉所含

T “
xo l量比通常方法所获得的量大 10 倍甚至 100 倍

。

试验是用一株直径 8 英寸
,

180 年生的木材切 片 进

行的
。

这一数据作为估价各种处理技术的基准线
。

F P L的研究人员将试验三种浸提工艺
。

第一是

用传统的浸提方法
,

通过减小木材颗粒的尺寸以期

提高 T
“

xo l的获得率
。

第二是通过添加各种化 学 偶

合剂
,

以改进 T
“
xo l的溶解能力

。

第三是使木材 纤

维膨胀造成很多孔隙
,

改善 T a

xo l的通道
。

该 项 目

第一年的研究经费为 45 万美元
。

由于初 步 试 验 结

果是有希望的
,

研究项目还要延续多年
。

美国工程木材制品

市场不断增长
-

从红豆杉木材提取

抗癌药物 T a x o l

根据美国林产品实验室 ( F P L ) 提出的研究结

果
,

抗癌药物 T “

劝 l的获得率可以提高
。

T “ x o l已显示出是一 种 有希望 用于 治疗 卵 巢

根据新泽西州 G e o r g e C a r t e r

等的研究
,

美国

从 19 9 0至 2 0 0 0年六种工程木材制 品 ( e n g i n e e r
i劝 g

I认。 b e r P r o d u e t s ,
E L p ) 销售量将由6 2 5百万直线

英尺增加到 1 6 3 0百万直线英尺` 此项研究是根据与

3 5 5 8位建筑材料零售商
、

建筑师
、

营造商
、

木结构

与活动房屋制造商接触所得的结果
。

在此 1 0年间
,

E L p将增加 1 6 0%
,

非住 宅 建筑

也在越来越多地采用 E L P ,

面积宽敞的
、

要求跨度

大的独家住宅中 E L P也有新的用途
。

大径级木材供应的减少正好导致 E L P的增长
。

预计在此 10 年间至少将兴建 10 个新厂
。

该研究列举

了六种 E L P在1 9 9 0和 2 0 0 0年的产量与销售份额
,

相

应分别为梯形析架 32 与 2 7 % ;木工
一

梁 24 与 19 % , 胶

合层积梁 2 3与 2 2% ; 单板层积材 ( L v L ) 1 5与之s % ,

复合木材 2与 6% , 纵向定向材 1与 4%
。

·

到 2 0 0 0年的设计产量
:

’

梯形衍架 43 6百万 直 线

英尺 , L v L 37 百万直线英尺 , 胶合层积梁 33 8百 万

直线英尺 , 木 I
一

梁 3 18 百万直线英尺 ; 复合木材 94

百万直线英尺 , 纵向定向材 72 百万直线英尺
。

该项

预厕提出L v L将是 E L P的最普遍形式
,

它既可代替

规格材
,

又可制造木质 I
一

梁
。
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指接材在日本的市场潜力
.

日本农业标准与建筑法规正在改变
,

允许用指

接材作垂直构件
。

此外
,

指接材在日本非建筑业中

的应用也在增加
。

加拿大不列颠哥伦比亚大学采伐

与木材科学部 1 9 9。年对日本东京
、

札幌
、

大阪等地

进行了访问
,

会见了当地的有关官员与技术专家
,

了解到 日本每年的住房建筑市场从 1 9 7 3年起已超过

美国
,

为向日本出口木制品提供了机会
。

但市场的

情况是复杂的
,

多方面的
,

不是所有的部门都接受

指接材
,

有的部门对接受指接材的潜力大
,

有的就

小
。

结论是往 日本出 口指接材可增加木制品的附加

值
,

改善林木资源的利用程度
。

(以上由袁东岩摘译自美国林产品学会简报

V o l
。
5

,
N o 。

3 )

木材工业学会设立北京建材奖

北京市建筑材料工业总公司热情资助我会设立

奖励基金
,

以表彰奖励木材工业战线的优秀科技工

作者
,

培养和鼓励优秀青年人才
。

北京市木材工业40 年来发展迅速
,

建立了一些

重要的木材加工和家具企业
,

如北京市木材厂
、

光

华木材厂
、

天坛家具公司等
,

均由北京市建筑材料

工业总公司领导
。

该公司的领导本着
“
尊重知识

,

尊重人才
”
的精神

,

资助我会奖励基金
,

以鼓励木

材工业科技人才的成长
,

促进木材工业科技进步
,

我会对此表示衷心感谢
,

特设立
“
北京建材

”
奖

。

(中国林学会木材工业学会 )

12 月在西安市召开了第七次制材学术讨论会 ,

12 月在广州市召开了第三次木材防腐学术讨论

会 ,

12 月在湖南省株洲市召开了中南地区委员会成

立大会暨学术研讨会
。

△ 1 9 9 2年我会学术活动初步安排如下
: (待续 )

8月在甘肃省兰州市召开西北地区委员会第三

次学术研讨会
,

联系人
:

陕西省森林工业管理局林

工处 汤伟明 ,

第三季度召开木材胶粘剂及人造板表面加工学

术研讨会
,

联系人
:

中国林科院木工所胶粘剂室

颜镇 ,

第四季度在福建省召开第四次木材防腐学术讨

论会
,

联系人
:

中国林科院杰工所木材防护室周明
。

△我会制材学组副组长
、

东北林业大学副教授

高家炽同志因病逝世
,

终年“ 岁
,

我会谨致沉痛悼

念
。

△更正
:

上期本栏最后一段内
, “
成俊聊

”
应

为
“
成俊卿

” 。

(中国林学会木材工业学会 )

征集论文

学会简讯

△ 1 9 91 年我会举办了下述学术活动
:

8 月在乌鲁木齐市召开了西北地区委员会第二

次学术研讨会 ,

8月在哈尔滨市召开 了非木材人造板学术研讨

会 ,

9月在哈尔滨市召开了第三次木材干燥学术讨

论会 ,

10 月在吉林省图们市召开了东北地区委员会第

二次学术研讨会 ,

1t 月在北京市召开了华北地区委员会成立大会

暨学术研讨会 ,

11 月在四川省雅安市召开了西南地区委员会成

立大会暨学术研讨会 ,

中国林学会木材工业学会人造板学组拟于 19 9 2

年第四季度召开
“
人造板生产及应用技术研讨会暨

技术转让会
” 。

现就以下内容征集论文及技术转让

资料
:

1
.

在我国条件下
,

人造板 (主要是刨花板
、

中

密度纤维板
、

硬质纤维板 ) 在建筑
、

车辆
、

船舶及

其它方面的应用技术 ,

2
.

人造板生产新工艺
、

新设备的开发及技术改

造
,

特别是湿法硬质纤维板生产的技术改造 ,

3
.

人造板新产品开发及应用技术 ,

4
.

降低人造板生产能耗及工业污染技术 ,

5
.

人造板表面处理及深加工技术 ,

6
.

国内外人造板工业科技发展趋势及前景
。

请有关单位的科技及管理人员积极 支 持 和 合

作
,

就上述内容的学术论文和转让技术的简介 (自

留底稿 ) 于 1 9 9 2年 8 月底前寄交木材工业学会

丁美蓉
、

高启兰同志
。

会期和地点另行通知
。

地址
:

北京市颐和园后中国林科院木材工业研究所

第 7 2信箱 邮编
: 10 00 9 1

电话
: 2 5 8 2 2 1 2一 4 1 0

, 4 1 3

传宾
:

2 5 9 19 37 电挂
:

北京 0 16 1


