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环境温度对刨花板生产质量的影响

及改进方法
郑鹏学

(湖南人造板厂 长沙 4 1 0。。 )s

摘要 本项研究对气温 (尤其在冬季 )是如何影响刨花板生产进行了分析
。

通过对不同季 节时的两

种极端情况一一较高的板坯芯层温度和较低的板坯芯层温度在热压过程中板坯芯层渴度的 变化
,

进一步说明了芯层温度对热压时间以及刨花板质量的影响飞 并就如何解决这一问题提出了建议
,

关镰词 刨花板 ; 板坯芯层温度 , 环境温度 ; 板坯

1 前言

刨花板对原材料要求相对不高
,

而且生

产成本低
、

用途广
,

是我国重点发展的工业

产品之一
。

几年的生产实践中
,

通过对产品

质星和产量的调查统计
,

发现有如下两个问

题
:

①绝大多数的厂家投产三年后仍没有达

到设计能力 ; ②产品合格率不高
,

产生废次

品的主要原因是分层鼓泡
。

进一步的研究发

现
,

在气温较低的时候
,

热压周期均长于设

计时间
,

在气温特别低的时候会 出现无法控

制的分层鼓泡
。

很多人对此做了 大 量 的 研

究
,

试图找到解决的办法
。

如控制含水率
,

延长热压时间
,

调整热压温度和压力
,

控制

刨花形态
,

控制板子密度
,

改善胶的配方
,

检查胶的质量
,

改变树种搭配等等
,

但均未

达到令人满意的结果
。

事实上
,

缓解分层鼓

泡比较有效的方法是延长热压时间
,

但不是

最好的方法
,

因为延长热压时间就等于减少

产量
。

如
·

何提高产品的质量和产量已成为所

有同行十分关注的问题
。

本项研究旨在从气

温与分层鼓泡的关系入手
,

以寻求控制板子

分层鼓泡的最佳方法
。

③在现有设备基础上
,

寻找提高生产效率

的方法
。

2 研究 目的

①探索气温对板坯芯层温度影 响的规律 ;

②分析分层鼓泡产生的可能原因 ;

收稿 日期
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3 研究对象的基本情况

3
.

1 设备 为一条年产 5万 m
3

刨花板的现代

化生产线
,

主要设备有
: P H T 27 o X 6 50 削片

机 i 台
,

p Z K R 1 2 一 3 0 0包J片机 2台
, D R M B

3
.

3 欠 1 0干燥 机 1台
, p S K M l o 一 5 3 0精 磨 机

l 台
, D A l o O / 4 / 2调胶系统 1 套

,
K T T p 1 7 5

拌胶机 2台
,

F M 2 4 9。气流铺装机 1台
,

单层压

机 ( 2 5 3 0 x 1 2 9 0 ) 1 台
; M R A l o 一 z 一 S拌胶

机冷却系统 1套
。

设备布置
:

一是刨花制备
,

包括削片
、

刨片
、

干燥
、

筛选
、

再碎
、

精磨
,

风选
。

其

中削片和刨片在室内
,

千燥机为露天
,

其余

在棚内
。

制备好的刨花通过 2台气流输 送 机

分别送到芯表层料包 ; 二是生产线
,

包括调

胶
、

拌胶
、

铺装
、

热压称重
、

冷却
、

锯截
,

均在主生产厂房内
。

厂房高 9米
,

通风 良好
,

冬天无隔热保温措施与取暖系统
。

3
.

2 原料及工艺条件 所用原料主要 为 枝

娅材 (占80 % ) 和废单板 (占 20 % )
,

枝秘

材中
,

马尾松占80 %
,

杂木占20 %
。

枝娅材

到场后
,

贮存期为 60 ~ 80 夫
。

生产用胶粘剂

为 u F
一

6 5 ,

本厂生产 、其主要 技术指标为
:

固

体含量 6 5 士 1乡百
,

粘 度 ] 5 0~ 3O0m p a · s , 2 0℃
,

固化 时 间 6 0一 7 0 5 ,

比 重 1
.

2 9 k g / l
, 2 0℃

,
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P l-I 值 8一 5
.

5 ( 2 0℃ )
,

摩尔比一
’

: 2
.

2 2 ,

游离

甲醛含量 0 : 4%
。

主要工艺参数 ( 以 1 6 m m板为

例 ) : 干燥后刨花含水率 < 2%
,

刨花加权平均

厚度 0
.

7~ 0 二

85 m m ,

平均施胶率为 9%
,

芯

表层刨花配比为 65
:

35
,

密度为 0
.

7~ 0
.

7 49

/
“ m “ ,

热压 时间
: 3` 2 0“ (不包括机械辅助时

间 )
,

热 压温度
: 2 9 5℃

,

压力
: 4

。

o M p a 。

4 试验方法及土具

本项研究的 3个前提为
: ①木质材 料 和

树脂均合格
,

并且均匀一致
, ②设备运行状

态良好 ; ③测试均以 16 m坦板为对象
。

测试项

目如下
:

①生产线上某工作点的环境 气 温 由于

厂房无保温和取暖措施
,

室内气 温 受 大 气

温度的影响较大
,

而且室内各处 的 温 度 不

一
。

选择室内某点作为固定 点
,

将 连 续 式

温
、

湿度记录仪放置该点
,

连续 测 试 一 年

以观察该点的气温变化
。

测试仪为西 德
`

K a r l

s e h r o d e r K G公司生产
,

型号 6 9 4 0
。

②拌胶前后刨花 的 温 度 及 环 境 温 度

每隔一定时间
,

从计量螺旋上盛取未拌

胶刨花测其温度
,

然后取拌胶刨花进行温度

测量
,

再测试记录冷却水和周围空气温度
。

考

虑到拌胶前刨花温度
、

空气温度和冷却水温

度短时间内不会有明显变化
,

只要在 5分钟之

内做完所有测试即可认为其相互关系可靠
。 ’

测量刨花温度的方法是
:

用一铝 盒 盛 取 刨

花
,

然后将点温计探头 插 入 其 中l m in 后
,

记录其温度
。

点温计为西德 R H一 A R 公司生

产
,

反应灵敏并且有记忆功能 ` 冷却水与拌

胶机周围空气温度用普通温度计随时测量
。

③铺装前刨花温度
、

铺装机进风口温度

和铺装后板坯芯层温度 拌胶刨花从 由 4 条

敞开式皮带运输机送到铺装机顶部 计 量 料

包
,

到铺装成板坯
,

这一过程需 3 o in 左右
,

同样可认为这段时间内上述各点 的 温 度变

化不大
,

在这段时间内测定的铺 装 工 序 各

点温度之间 的 关 系 可靠
。

测试铺装前刨花

退度和进风口摄度的方法同上
。

板坯芯层温

度的 ill[J 量是在板 坯成型后立即将点温计探头

插入板 坯 芯 部
,

测 试 l m in
。

④进入压机前的板坯芯层温度
、

表芯层

刨花含水率
、

热压过程 中板坯芯层温度的变

化及板坯芯层达到 100 ℃所需时间 测 量 进

压机前的板坯芯层温度方法同前
,
含水率测

定采用分别取板坯芯表层碎料放入铝盒
,

用

智能水分测试议测量 15 ~ 20 m in
,

再计 算 数

据 ; 板坯芯层温度变化 的测定采用在板坯进

入压机后
,

将点温计探头插入其芯层
,

离板

边部至少 1肛 m 深
,

然后 闭合压板
。

当上压板

开始接触板坯时
,

用秒表记时
,

每 10 秒记录一

次温度
,

直到整个热压周期完毕
。

热压 曲线按

正常进行
。

只有当板坯芯层温度特别低
,

己不

能按正常时间压制时
,

再延长各段热压时间
,

并如实记录热压 曲线和芯层温度变化曲线
。

上述②一④项在一年中每月测试 5 一 6

次
,

冬季则连续监测
。

测试的结果用标准差
、

平均数和多元线

性回归法在计算机上进行计算
,

列出了关系

式
,

并检验结果的可靠性
。

5 结果与讨论

5
.

1 室内环境温度的变化

生产线环境温度的测试结果 列 于 表 1 。

一 年 中 最 高 温 度 达 39 ℃
,

最 低 温 度 为

一 。
.

5℃
,

全年月平均室内温度 低 于 16 ℃的

有 z 、
2

、 3 , 4
、

1 1
、
12六个月

, 2峨小时内温度

差达 10 ℃
。

5
.

2 冷却水温度
、

拌胶机周围空气温 度 及

拌胶前刨花温度对拌胶刨花温度的影响

测试结果表明
,

冷却水 进 口 温 度
、

拌

胶机环境温度和拌胶前后刨花的温度都随环

境温度变化而变化
,

拌胶后刨花温 度 Y与其

它三者之间的关系 可用下式表达
:

Y 二 0
.

9 + 0
.

2 7 X , + o
.

g l X
Z + 0

.

7 1 )夏3
(℃ )

式中
: Y一拌胶后刨花温度

;

X
,

一冷却水进 口温度 ,

X
Z

一环境温度
;

X 。
一拌胶前刨花温度

。



表 1 生产线环境温度的测定结果
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偏 相 关 系 为
: X 、 二 0

.

6 5
,

X
Z 二 0

.

5、 ,

X 。 = 0
.

75
。

在 a = 。
.

05 水平下检验结果
1

可 靠

性
,

拌胶前刨花温度影响最显著
,

其次是拌

胶机冷却水温度
,

环境温度对其 无 明显 影

响
。

如前所述
,

干燥后的刨花要经过多道工序

才能到达拌胶机
。

在此过程中刨花温度直接

受气温影响
,

因而拌胶前刨花的温度随气温

变化而变化 , 冷却水的温度是可 以控制的
,

要使拌胶后刨花的温度稳定在一定范围内
,

可通过调节冷却水的温度来实现
,

在冬季可

相应提高
,

夏天则适当降低
。

5
`

3 铺装机进风口温度
,

拌胶后刨花 温 度

与板坯芯层温度的关系

从刨花拌胶到铺装成板坯
,

由于机械设

备是固定的
,

因此这一过程中刨花的温度只

受周围空气温度影响
。

铺装后板坯芯层温度

与拌胶刨花的温度
、

铺装机周围空气的温度

之间的关系可用下式表示
:

Y 三 一 5
.

6 + 0
.

5 8 X I + 0
.

6 X :

式中
:

Y一板坯芯层温度
;

x 、
一拌胶后刨花温度

;

X Z
一铺装机周围空气温度

。

偏相关 系 数
:

X ; 二 0
.

8
,

X
Z = 0

.

85
,

在

a = 0
.

05 水平下检验两者对板坯 的芯层 温 度

都有明显影响
。

在 目前生产条件下
,

拌胶刨

花的温度总是高于铺装机进风口的温度
。

当

拌胶刨花的温度一定时
,

板坯芯层的温度只

受铺装机周围空气温度的影响
,

而且十分显

著
。

就实测数据进行分析
,

可以得到如下方

程
:

`

Y = 1 8 ` 0
.

4 5X

式中
: Y一刨花降低温度的程度 ;

X一铺装机进风 口的温度
。

其相关系数为 0
.

8 1 ,

在
a 二 0

.

01 水 平下

相关显著
,

在气温一定时
,

可用 上 式 近 似

计算出这一过程温度降低的程 度
。

可 以 看

出
,

气温越高影响越小
,

气温越 低 影 响 越

大
,

上述两因素决定了板坯芯层温度是不稳

定的
。

5
.

4 板坯含水率
、

密度
、

板坯芯层温 度 与

热压时板坯芯层达 1 00 ℃所需时间的关系

众所周知
,

决定热压周期长短的关键因

素之一是板坯芯层达到 1 00 ℃所需的 时 间
,

此外还与树种
、

刨花形态
、

板子密度
、

板坯

含水率
、

热压温度
、

.

压力
、

板坯芯层本身温

度等因素有关
。

在本研究中
,

树种配比
、

刨

花形态
、

热压温度和压力 以及树脂的质量都

是相对稳定的
,

只有板坯芯层温度
、

板坯含

水率和板子密度是变化的
,

因而建立下述方

程
:

Y 二 5
.

2 一 2
.

9 9 X一 6
.

5 5 X
: + 0

.

7 1 X 3

式 中
: Y一板坯芯层 达到 100 ℃所需时间 ;

xl 一板坯芯层温度 (℃ ) ;



X
Z

一板坯表层含水率 ( % )

X广板子重量 (k g)

偏 相 关 系 数 X : = 0
.

云。5
,

X
Z = 0

.

6 7 ,
X

。 =

0
.

33
,

在 a 二 0
.

05 水平下
,

结果可靠
。

可见
,

板坯芯层温度与其热压时达到 1 00 ℃所 需 时

间的关系最显著
,

其次是板坯含水率
,

含水

率越高
,

则此段时间越短
,

但太高的含水率

易引起放炮或者分层
。

实践中发现
,

板坯含

水率正常时
,

芯层温度高
,

热压时 间较正常

时短 , 如果板坯含水率高
,

即使板坯芯层温

度亦较高
,

热压时间也较正常的时间长
。

板

材密度对其芯层达到 1 00 ℃所需时间影响 不

大
。

可见
,

板坯芯层温度不稳定必然导致热

压周期的不稳定
,

’

无法按正常的热压周期进

行生产
,

产量也无法达到设计能力
。

5
.

5 不 同的板坯 芯层温度
、

热压时间 与板

材物理力学性能的关系

测试结果表明
:

`

板子的静曲强度
,

内结

合强度
,

以及吸水厚度膨胀率都 受 板坯 芯

层温度的影响
。

当板坯芯层温度低时对板材

内结合强度影响最大
,

其次是静曲强度和吸

水厚度膨胀率 ,
、

当板坯芯层温度较高时
,

板

材各项性能指标都呈上升的趋势
,

但达到一

定程度后
,

各项性能又都急剧下降
。

为了进

一步说明这一点
,

将一年中不同月份生产板

材的物理力学性能统计结果列 于 表 2 。

从表

2 可知
,

七月份的气温最高
,

其内结合强度

较低
,

三月份平均气温最低
,

其内结合强度

也最低
。

5
.

6 热压曲线
,

板坯 芯层温度与分层 鼓 饱

现象
。

不 同的板坯 芯层温度时测得的热压曲

线和板坯温度变化曲线见图 l
。

两者 密 度
、
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热压时问
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( b ) 板坯芯层温度为 38 ℃时

图 1 不同板坯芯层温度时的热压曲 线 及

板坯芯层温度的变化

含水率相同
,

热压温度
、

压力虽相同但其达

1 00 ℃ 时所需时间相差很大
。

就图 1而言
,

其升

温过程长
,

达到 1 00 ℃后保温的时间 也 长
,

并且在一段时间内板坯芯层温度略有下降
,

然后再慢慢的回升
,

整个热压时间很长 ; 相

反板坯芯层温度较高时
,

热压时 其 升 温 亦

表2 一年中不同月份生产的板材的物理力学性能

-一
,

l凡八舀U勺̀左
ù

1-

一.t一口。1工a八UnU流b

们月ù一肠ǐ一4盛4445

ù一000OC,n”

含水率 (肠 )

“ }
R

M O R ( N / m m Z
)

,
!

”

T S (肠》

qJ4n甘nUq口qJJ兮4
.

…
ō
UO
ù
U
ó
U

3

.

9

.

4

.

2

.

6

l 5

生2

14

l 6

l 5

l 4

3 2
.

4 2

2 7
.

5 4

2 6
.

5 4

2 6
.

2 7

2 8
.

58

2 7
_

4 5

t 6
.

o

14
.

1

9
.

8 0

12
.

0

13
.

0

1 3
.

1

.

4 1

_

今 0

。 JQ43
J任4

…7
”
心

:7
000000

442869明6239

一品 -品` ` ~ -斗一 - -一曰 , 一
“

1 1
.



快
,

在 0J 。℃时短暂停留后
,

温度又继 续 快

速上升
,

板内温度大大高于前者
。

这是因为

对芯层温度低的板坯而言
,

当热压板与板坯

接触后
,

板坯表面温度急剧上升
,

大量水分

汽化
,

呈蒸气状态向板坯芯层移动
,

蒸气达到

芯层后
,

由于芯层刨花温度较低
,

热量被刨

花 吸收后
,

部分蒸气冷凝
,

形成极为有害的

水汽混合物
。

一方面具有较高温度的冷凝水

集结在刨花上
,

大大降低了其结合强度
;
另外

在这种状态下排出芯层的水分很少
,

当温度

进一步升高至全部汽化后
,

板芯层的汽压也

很快升高
。

在低强度
、

高汽压的情况下分层

放炮的可能性大大增加
。

因此应避免象这种

水汽混合物在芯层出现
。

测试结果表明
,

当

芯层温度高于 30 ℃
,

而且表层刨花含水率不

大子 1 1%
,

芯层不大于 g %
,

`

就可避免 这 种

情况
。

本试验选用的热压工艺参数及板材的

性能指标测定结果见表 3
。

5
.

了 提高板坯芯层温度的有效而经 济 的途

径 有关提高板坯芯层温度的方法及报道很

多
,

如板坯预热
,

采取蒸汽冲击法等
,

但这

些方法需要对现有的生产流水线进行投资改

造
,

相比之下
,

控制气流铺装机周围空气温

度的方法更为有效和经济
。

其优点
:

①板坯

芯
,

表层温度在进压机时比较均匀一致
,

可

控制在较理想的范围内
,

易于避免水汽混合

物在坯芯层形成 ; ②不会产生因板坯温度过

高而出现板坯表层的预固化 , ③有利于排除

刨花中多余的水分
。

必须指出的是
,

该方法

需严格控制
,

否则也会事与愿违
。

6 结论

①生产线上环境温度直接受大气温度的

影响而环境温度对板坯芯层温度的影响十分

明显
。

②板坯芯层温度的变化使得刨花板生产

不稳定
,

过低的板坯温度是降低产量
,

引起分

层鼓泡的重要原因
。

③将板坯 芯层温度提高到一定程度且含

水率等其它工艺条件正常时
, 1 6 m m 板 的 热

压时间可由正常的 3 /

20
“

缩短到 2 `
40

“ ,

而且

不影响板材的物理力学性能
。

④通过控制铺装机周围的环境温度
,

可

有效地
、

经济地提高刨花板的产量和质量
。

表3 工艺参数与板材物理性能

宝内气温 } 芯层温度 } 胶 凝时间 M O R

热压时间
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.
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.
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1 1 护
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)

0
.

6 9

0
.

7 0

0
.

7 3

0
.

7 1

0
.

7 4

0
.

7 2

0
.

7 4

0
_

7 3

(N / m m Z ) } ( N / m m Z
)

含水率

(肠 )

T S

(% )

4 , 5 0 11

4 , 5 5护

5 护 ! 0 ,

4 护 5 0 !I

5 户 15 护

6 一 3 0 11

2 护 4 0 ,

3 , 0 8 ,

.

4

.

9

`

3

? ,

9 , 3 0 11

15 尸 10 11

13 , Z D "

芯层

l 尸 3 2即

1 1 2 0扩

1 护4 0 即

1护 4 5 11
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l 护 5 2 叮
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.

结构用材
,

如门窗材料
、

房间隔断
、

装修用

的龙骨材料等
。

6
.

4 以酚醛树脂作为生产胶压木的胶粘剂
,

其合适的胶合工艺
:

·

涂 胶 量
,

对 A型
、

B型

组坯的为 1 0 0 9 / m
“
以上

,
C型组坯的为 2 0 0 9

/ 耐以上
;
热压单位压力 为 4

.

8~ 5
.

SM P a ,

热压温度 1 4 0℃
,

加压 时 间 4 5~ 5 0 5
/ m m

,

采用冷下压工艺
。

9
.

5 胶压木的吸水厚度膨胀率比 杉 木成熟

材径向大
,

为了减少胶压木在使用中的湿变

形量
,

做门窗材料时
,

胶压木必须进行涂饰
,

以减少变形
,

也可以对原料小径柱木增加预

处理工艺 (另文叙述 ) 以提高胶压木的尺寸

稳定性
。

6
.

6 胶压木内的胶接面 (特别 C型 组 坯 产

品 ) 很不规则
,

检测其胶缝的剪切强度 比较

困难
。

本试验采用试件浸水一周的办法来检

验其剪切强度
,

若浸水一周试件的胶接面不

脱胶 即为合格
。
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