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大幅面刨切薄竹的生产工艺
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摘要!!采用竹材制成竹片"竹板"竹方的加工工艺!再刨切制得刨切薄竹!与无纺布#纸$粘贴!制成大幅面刨切薄竹产

品%实践表明&薄竹大幅面的工业化生产切实可行!克服了以往刨切薄竹脆性大"易破损"幅面小等缺陷!提高了竹材

资源利用率和拓展了精"深加工的途径%

关健词!!刨切薄竹’无纺布#纸$’大幅面’生产工艺
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!!二十多年来’我国竹材工业已取得长足发展’无
论在产品的质量和数量’还是在企业的规模和生产技
术等方面均居世界领先水平)*$!*%但是’由于竹材具
有径小+壁薄+中空等特点’致使竹材加工利用的难度
比木材大"加之市场竞争激烈’原料价格大幅度上扬’
因此’迫切需要开发出附加值高的竹质新产品’刨切
薄竹正是适应这种形势而研制出来的新型高档贴面

装饰材料)%*%
刨切薄竹具有特殊的纹理和清新自然+真实淡雅

的质感’深受用户青睐’特别在欧+美等国家尤其受到
欢迎’其可部分代替珍贵木材单板’用作家具+地板等
的装饰装修材料%目前’刨切薄竹的生产’多用无纺
布#纸$作增强处理’拼宽+接长成大幅面’以实现刨切
薄竹的工业化规模生产’该项技术已获得了国家发明

专利#/Y"!*()%%)Q)$%本文旨在介绍刨切薄竹的
生产工艺%

M!生产工艺
大幅面刨切薄竹的生产过程由竹板制造+竹方制

造+竹方刨切+薄竹后续加工等步骤组成%其工艺流
程如下!
原竹’横截+纵锯’粗刨’蒸煮+三防处理’干

燥#或炭化$’精刨’涂胶+陈化’组坯+热压’集成
竹板’砂光或刨光’湿处理’涂胶’组坯’冷压湿
胶合’竹方养护’软化+刨切’薄竹干燥’拼宽#接
长$’贴无纺布#纸$’裁边’修补’成品

MNM!竹板制备工艺

*$竹片的制备!选胸径’DF左右’竹龄#年生
以上的新鲜毛竹#!29))*%(’.29%2+(+,*.9.)’DMQ$’经
前期工序加工后进入干燥工段’制成本色或炭化竹
片’竹片厚度(!)FF’宽度一般为*)!!#FF’长
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度为*"""!!&""FF!竹片的宽度和厚度公差控制
在k"Q*FF!干燥后竹片含水率控制在*"d左右"
在竹片挑选时!剔除带青#带黄#霉变#腐朽#变形等缺
陷的竹片$挑选竹片颜色!尽可能地使同一块竹板上
的竹片色泽均匀!有利于提高刨切薄竹的等级%%&"

!’胶黏剂的选择!竹材硬度大!较难刨切!为了
满足薄竹的刨切工艺!不但要求竹方材软化后胶层不
开胶!而且要求胶黏剂具有柔韧性!使竹方材在刨切
时不损伤刀具和产生刀痕"因此!常用的脲醛树脂胶
和酚醛树脂胶难以满足此要求"经生产实践!研制出
三聚氰胺改性脲醛树脂和脲醛树脂与水性高分子异

氰酸脂的混合胶黏剂!具有柔软性好#耐热水等特点!
能满足工艺要求"

%’竹板的胶合!经精选后的规格竹片!采用涂
胶机涂胶!单面涂胶量*%"A(F!!涂胶后的竹片直接
进行组坯"根据现有设备!组坯的竹板宽度不宜太
大!一般在%!"!(&"FF之间为宜"如果太宽!在侧
压过程中!竹板因局部受力不均而产生起拱等现象!
使竹板刨削量增加!降低出材率"
压制径向竹板时!侧压压力为!Q"!%Q"Z\3!正

压压力为*Q"!*Q#Z\3!侧压及正压的施压顺序要
相互配合!交替进行$压制弦向竹板时正压压力为

*Q#!!Q#Z\3"采用三聚氰胺改性脲醛树脂制造径
向竹板时!热压时间为*!!*#F46!热压温度)#!’#
g$如采用脲醛树脂和异氰酸脂的混合胶黏剂!其热
压温度不宜超过)#g!热压时间为)!*!F46!同时
可采用锯末或脱膜剂处理压板粘板问题"

(’竹板的后处理!胶合后的竹板在热应力等因
素作用下!往往会产生瓦状变形!严重影响后续工序
加工及产品合格率!因此必须进行后处理"简单易行
的处理方法是!将热压后的竹板通过冷压定形#养生

*!!E!使竹板表面平整!胶层固化完全"定形后再
经两面砂光或刨光!准备进入下一道工序"

MN!!竹方制备工艺

*’竹板软化处理!为快速提高竹板的含水率!
可采用温水加压浸注方法!使竹板的含水率均匀"竹
板含水率越高!在下一个工序竹方材软化过程中传热
就越快!不仅缩短了软化的时间!而且软化均匀"因
此在实际生产中!可通过温水加压浸注来加速竹板的
增湿速度"工艺参数为)水温("!#"g!压力"Q!!
"Q%Z\3!时间%!#<!处理后的竹板需湿存放"

!’竹方制备!用风机将加压浸注后的竹板表面
吹干到无明显水迹#板面露白后进行施胶!在高含水
率条件下!将若干竹板在厚度方向上层积#冷压胶合

制成竹方"单面施胶量约*)"A(F!!单位压力*Q"!
!Q"Z\3!冷压时间!!(<"卸压后自然放置*E后
再进行后续工序"

%’竹方调湿处理!将制好的竹方放在冷水中浸
泡$需软化时!再取出置于软化池中软化%%$(&"

(’竹方软化工艺!竹方的软化处理是刨切薄竹
的一个重要环节"可采用将具有较高含水率的竹方
放入软化池中软化!根据胶层的耐水#耐热性能!软化
时控制升温速度在*Q#!!g(<!水温在(#!##g!
软化时间为()!+!<"

MNO!刨切薄竹工艺
由于竹材自身的特点!现有的木材刨切机难以满

足刨切要求!必须对木材刨切机及其刨切时的切削
角#刃倾角等刨切工艺参数进行调整"薄竹刨切设备
推荐采用意大利产卧式刨切机或改进的国产刨切机"
试验结果表明)竹方软化后!必须趁热刨切!否则

冷却后切削阻力将增大!使微薄竹厚度偏差增大#表
面质量变差$刨刀刀刃应与竹材纤维方向少许倾斜!
并与竹方构成一定的夹角"此外!刨刀刃磨特别关
键!刨刀刃口要求平直无缺口!刀刃微小缺陷都会在
微薄竹面上留下刨削痕迹"最佳刨切工艺参数)刨切
后角*!!o!切削角**)k*’o!刃倾角#o"

MN#!薄竹后期加工
刨切后的薄竹由于是胶合拼接而成的薄片!其厚

度一般在"Q%!*Q"FF之间!横纹抗拉强度较低!易
破损!可在薄竹背面粘贴无纺布*纸’增强!并拼宽成
大幅面"改善了薄竹脆性大#易破损#幅面小等缺陷!
并使其整张化!易实现薄竹贴面的工业化生产"

*’薄竹干燥!刨切后的薄竹含水率较高!不宜
久放!否则易发霉变色!边缘也易开裂与翘曲"在实
际生产中!一般采用不锈钢滚筒式单板干燥机将薄竹
直接烘干处理!干燥时温度不宜过高!以防高温干燥
而产生热应力不均!导致薄竹翘曲变形"干燥温度宜
采用)"!’"g!干燥时间根据薄竹厚度而定!干燥后
薄竹的含水率控制在)d!*!d"

!’薄竹拼宽接长!干燥后的薄竹可直接进行涂
胶!再与无纺布*纸’进行粘贴$也可采用拼宽#接长
后!再粘贴无纺布*纸’!制成!#""FFh(%"!*!’"
FF宽幅刨切薄竹"拼宽可采用国产的普通胶拼机或
德国产的薄木拼宽机进行!其工艺参数为)压力"Q(!
"Q#Z\3!温度*!"!*%"g!进给速度%#F(F46$
薄竹纵向接长采用自制的薄竹接长机或进口的

单板接长机来完成"在对刨切薄竹进行指接时!应注
意指接处薄竹的色泽#厚度要基本一致"一般采用指
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形榫施加端压后再粘贴无纺布!纸"进行#其接长工艺
参数为$压力"Q#!"Q+Z\3#温度**"!*!"g#加压
时间*Q#C#喷湿时间#C#冷却时间"Q#C#进给速度

’"!*""F%F46&
薄竹与无纺布!纸"的粘贴#可用脲醛树脂和聚醋

酸乙烯乳液按*l*的比例混合配制的胶黏剂#涂胶
量%"!(#A%F!#热压温度*""g#热压时间’"C#热
压压力*Q"Z\3’#$&(&

!!经济分析
目前#大幅面刨切薄竹生产技术已经成熟#已推

广到多家企业#形成了工业化生产&按每 F% 竹方至
少可刨得"Q&FF厚的薄竹*!""F! 以上#其市场
售价!!!!#元%F! 计#销售收入约!&(""元%F%&
除去刨切薄竹生产成本!""""元%F%#利税为&(""
元%F%&若投资年产量*!""F% 的薄竹生产线#利税
为+&)万元%年&

O!结论

*"刨切薄竹大幅面工业化生产切实可行#克服
了薄竹脆性大)易破损)幅面小等缺陷#拓展了竹材资
源精深加工的新途径&刨切薄竹可部分代替珍贵木

材单板#广泛用作家具)人造板等的装饰装修材料#具
有很好的市场竞争力和推广应用前景&

!"刨切薄竹大幅面化生产工艺参数为$拼宽时
压力"Q(!"Q#Z\3#温度*!"!*%"g#进给速度

%#F%F46*接长时压力"Q#!"Q+Z\3#温度**"!
*!"g#加压时间*Q#C#喷湿时间#C#冷却时间"Q#
C#进给速度’"!*""F%F46&

%"每F% 竹方至少可刨得"Q&FF厚的侧拼薄
竹*!""F! 以上#薄竹的得率较高&
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