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窿缘桉木材刨削和砂光后的微观破坏形式
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摘要： 以窿缘桉木材为研究对象，对其刨削和砂光处理后的加工缺陷和无缺陷表面采用扫描电子显微镜观察，结果

表明：窿缘桉木材刨削加工缺陷处的微观破坏形式为纤维和木射线的撕裂和切断，其中纤维破坏是最主要的破坏形

式。而在正常刨削处，主要表现为表屡木材组织的大量压溃。砂光后的木材表面，在缺陷处和无缺陷处，其微观表现

形式均为组织压溃。
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Micro Surface Damage of Planed and Sanded Eucalyptus Lumber
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Abstract：The surface quality of planed and sanded plantation grown Eucalyptus exserta 1umber

was evaluated using a Scanning Electronic Microscope(SEM)．The observation showed：1)for

planed lumber，the most micro surface damages were due tO the fibers and rays breaking and the

fiber bundles being torn apart．On some surface areas，without obvious planing defects，surface

tissues were crushed or collapsed；2)for sanded samples，the dominating surface damage was

crushed surface tissues．
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机械加工性能的优劣，是评价木材利用价值的重

要参考指标之一。近年来，国内外对不同树种木材的

机械加工性能开展了一系列的研究[1剖，美国材料和

试验协会(AsTM)也制定了一系列木材和木质复合

材料机械加工性能测试的技术标准Is]。

然而迄今为止，有关木材机械加工性能多是定性

表述，或者仅仅是对木材加工缺陷的类型和破坏程度

进行简单的划分和描述，鲜有对其加工后的微观破坏

形式进行系统研究和分析。由于木材加工缺陷的宏

观和微观图谱十分缺乏，导致对木材机械加工性能的

研究缺乏参照。
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对纤维、射线等木材实质破坏形式的认识和进一

步了解，则有助于合理确定加工条件，并适当规避加

工缺陷的发生。笔者以我国南方主要人工林树种之

一的窿缘桉木材为研究对象，对其刨削和砂光处理后

的主要加工缺陷破坏形式，进行扫描电子显微镜观

察，以求从微观角度揭示木材机械加工缺陷的实质破

坏形式，并提供其主要加工缺陷的宏观和微观表现图

像，旨在为有效利用木材资源提供参考。

1材料与方法

I．1材料

窿缘桉(Eucalyptus exserta)，产地为广西南宁，

木材经窑干处理，含水率12．4％，气干密度1．033 g／

cl-n3。按照ASTM D 1666—87制备刨切和砂光试样，
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规格(厚×宽×长)均为20 ram×102 mmX910 mm。

1．2设备

1)刨削设备 日本产KUW一500FI两面刨床

(图1)，主轴转速5 000 r／min，进料速度5～25 m／

rain，刨刀轴刀片数3片；刀楔角为30。，刀具材料为

高速钢(HSS)。按照ASTM要求，每次只能加工一

个面，因此调整下刀轴不参与切削，只使用上刀轴。

图1 KUW-500F1型自动进料两面刨床

Fi昏1 KUW-500F1 automatic-feed two-side planer

2)砂光设备 日本AMITEC公司制造的W孓

65型压垫式单砂架宽带砂光机(图2)，自动进料，进

料速度4．3～20．3 m／min，共8档。

图2 WS-65型宽带砂光机

F喀2 WS-65诵de belt sander

1．3试验方法

1)刨削顺纹切削，刨削厚度1．6 mm，进料速

度8 m／min。刨削后，观察并记录加工表面缺陷类

型，分别制作加工缺陷和无缺陷对照试样。并经

JFC-1600离子溅射仪上进行喷铂处理，喷镀电流为

30卢A，时间为60 s。然后在扫描电子显微镜下观察

其微观破坏形式。

2)砂光对刨削加工后的试样进行砂光处理。

砂带磨料粒度120#。砂光厚度0．6 mm，进料速度

5．8 m／min。砂光后观察并记录加工表面缺陷类型，

制作试样后，在扫描电镜下观察其破坏形式。

图3窿缘桉木材刨削试样

Fig．3 Planed Eucalyptus exserta samples

2)微观表现形式窿缘桉木材的刨削缺陷在扫

描电镜下的表现形式见图4。

2结果和分析

2．1刨削加工缺陷

1)宏观表现形式 窿缘桉木材刨削后目测结果 图4窿缘桉木材刨削缺陷的微观表现形式

见图3。缺陷为毛刺沟痕，即加工表面纤维撕裂。 rig．4 Micra inlagi鹏of Eucalyptus exserta planed defects
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图4(a)为刨削缺陷发生处，呈层状撕裂和木材

组织的切断；图4(b)为低放大倍数下观察到的刨切

缺陷，木材纹理严重扭转，明显可见木材组织的撕裂

和折断；图4(c)为纤维的撕裂，可以看到细胞壁被破

坏的形式(沿着壁层撕裂)；图4(d)为被集中切断的

木材纤维；图4(e)为木射线切断；图4(f)为木射线的

撕裂；图4(g)为木材刨削后无缺陷处加工表面，在

370倍扫描电镜下的表现形式，除部分射线细胞未受

影响外，明显可以看到表层木材组织被压溃。

2．2窿缘桉木材的砂光缺陷

1)宏观表现形式 窿缘桉木材砂光处理后，目

测的无缺陷试样和缺陷试样见图5。图5(b)上擦痕

的发生可能与窿缘桉木材密度较大、硬度较高，不易

切削有关。刨削产生的毛刺沟痕缺陷，经砂光处理后

已经完全消除。

图5窿缘桉木材砂光试样

Fig．5 Sanded Eucalyptus exserta samples

2)微观表现形式砂光处理后的擦痕试样在扫

描电镜下的表现形式如图6所示。尽管擦痕在目测

时比较明显，但是在扫描电镜下观察，其与无缺陷木

材表现出的形式相同，均为组织压溃。

a．砂光一级(无缺陷)试样(x 25倍) h砂光表层组织压渍(x 300倍)

图6窿缘桉木材砂光缺陷的微观表现形式

Fig．6 Micro ilnagi懈of Eucalyptus exserta sanded defects

3结论与讨论

1)窿缘桉木材正常刨削时，其微观表现形式为

表层木材组织被大量压溃。但纹理扭转对刨削缺陷

·lO·

的发生有较大的影响。

2)通过砂光可显著去除窿缘桉木材刨削缺陷毛

刺沟痕，使木制品加工表面达到要求的粗糙度等级。

3)木材机械加工性能的评价，受加工设备、加工

条件、木材种类、进料方向、加工质量要求、含水率程

度、节子等因素的综合影响。但木材机械加工性能的

优劣最终将通过纤维、射线等的破坏形式来呈现。对

木材主要加工缺陷类型的宏观和微观表现形式进行

图像留存，可为木材机械加工性能的评价和等级划

分，提供定性表述之外的客观依据和参考。
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