
第26卷
V01．26
第6期
No．6

木材工业
CHINA WooD INDUSHRY

2012年11月
November 2012

异形表面刷式砂光主要参数对
木材表面粗糙度的影响

彭晓瑞1’2，张占宽1’2，王宝刚1，李伟光1’2
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2．中国林科院林业新技术研究所，北京100091)

摘要： 对红橡、樱桃木和樟子松三种木材，选取不同砂带长度，进行不同接触长度的砂光处理，测量砂光后试件表面的

粗糙度。结果表明：不同砂带长度和接触长度对木材表面粗糙度的影响显著；对不同树种木材的影响亦不同。在接触长

度15～20 ITlnl、砂带长度100 mm的条件下，木材砂光表面粗糙度相对较小。
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Effect of Sanding Parameter on Wood Surface Roughness Using Brush Sander
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Abstract： A brush sander is commonly used for sanding furniture components with complicated

forms and shapes．In order to optimize the sanding process，roughness of red oak，cherry wood and

Pinus sylvestris were evaluated after sanding with a brush sander using different belts lengths and

contact depths．The results showed that belt length and contact depth had a great effect on the

surface roughness．In general，a 100 mm long brush sander and a 15～20 mm contact depth

produced the best surface quality．
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砂光是木材加工中的重要环节，对木制品构件表

面质量起决定作用。机械砂光设备的应用，对提高木

制品表面砂光质量，提升生产效率、降低生产成本，具

有重要意义。然而，由于木制品设计需要，其构件多

存在异形面，难以实现机械化砂光，因此，异形表面的
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机械化砂光处理，成为目前木制品砂光研究的重点。

刷式砂光机可适应镶板、窗框、门框等不规则平面的

砂光，在相关研究及生产中应用较多[1之]。

已有对刷式砂光机的研究，主要关于砂轮转速、

进给速度、砂纸目数等砂光参数对砂光质量的影

响[3。5]，但鲜有涉及砂带长度和接触长度参数的研究。

鉴于此，笔者选取不同长度的砂带，在不同接触长度

条件下，对3种常用木材进行砂光试验，旨为刷式砂

光机砂辊设计提供指导，以期提高异形砂光机的砂光

效率、砂光质量及适应性。
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1材料与方法

1．1试材

红橡(Quercus spp．)、樱桃木(Prunus spp．)、樟

子松(Pinus sylvestris)，均外购，气干含水率约为

9％，其平均密度分别为0．65、0．60、0．42 g／cm3。3

种试材均加工成规格为150 l'f1％n×100 mm×37 mm

的试件若干，对每种木材均选取初始表面粗糙度相同

的试件各18块，共计54块。

1．2设备

1)刷式砂光机：自制，如图1a所示，为国家“十

一五”科技支撑计划课题“家具装修材增值加工技术”

研究成果之一。砂光头转速：166．8～1668．0 r／rain、

进给速度：3．42～34．20 m／min。

接触

砂带

剑麻

砂光条

图1试验用刷式砂光机

F禧1 A bcush-蛐machine
刷头结构如图1b所示，砂辊基体内径85 rllln，

将砂带卡接在介麻刷基盘上，构成砂光条，砂光条卡

在砂辊基体上，以便更换。砂带比剑麻长5 mm。砂

光过程中，砂带端头到其与试件接触点之间的距离即

为接触长度。

2)表面粗糙度测试仪：Taylor／Hobson公司产

Surtronic3+接触式粗糙度测试仪，标准探头，测尖半

径5 1TI，取样长度12．5 mm。

1．3试验方法

结合现有砂光理论和木制品企业的实际砂光作

业情况，选取80、100、120 mm三种长度的砂带，在接

触长度为10、15、20、25、30、35 mm时，进行顺纹砂光

试验，分别测定表面质量。参考前期试验的结果[4。5]，

设置其他砂光参数，列于表1。

表1红橡、樱桃木和樟子松的砂光参数

Tab．1 Parameters used for sanding three wood samples

1．4性能检测

按照GB／T 12472—2003((产品几何测量技术规范

(GPS)表面结构轮廓法木制品表面粗糙度参数

及其数值》和GB／T 3324—1995《木家具通用技术条

件》，测量材料的表面粗糙度，以表征砂光质量。测量

前先标定测量点，保证各试件砂光前后在同一位置测

量。在3种木材试件表面，各选取3个不同的测量区

域，面积为15 mm×15 minl在选定区域内，采用表面

粗糙度仪沿垂直于木材纹理方向进行测量，每个区域

测量3次后，取其平均值。

2结果与分析

不同树种木材因密度和纹理结构的不同，其表面

粗糙度各有差异。由图2可见，红橡的表面粗糙度相

对最大，樟子松最小。

2．1砂带长度对木材表面粗糙度的影响

由图2可知，随着砂带长度的增加，红橡表面粗

糙度呈不断减小的趋势；樱桃木表面粗糙度相对稳

定，但变化规律不一致；樟子松表面粗糙度呈现先减

小、后增大的趋势。

1)红橡随着砂带长度的增大，红橡表面粗糙

度不断减小。原因是红橡材质较硬，其刨切后表面粗

糙度初始值相对较大，一般磨粒不易压入木材；随砂

带长度增加，砂辊向心力明显增大，从而使砂带单元

的磨削向心力增大，砂光效率提高。另外，当砂带长

度增加时，砂辊直径亦相应增大，红橡砂光表面的磨

削痕迹相对平缓，且不易产生拉纹、波痕现象，从而使

表面粗糙度减小。
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图2砂带长度和接触长度对3种木材表面粗糙度的影响

Fig．2 Influence of the belt slength and contact depth on surface roughness of three wood samples

2)樱桃木其材质较均匀，易砂光，砂辊可选择

相对较低的转速，在本试验砂带长度范围内，其表面

粗糙度仅小幅波动。

当接触长度在10～20 mn2、砂带长度为120 mm

时，及接触长度在20～35 mm、砂带长度为100 mm

时，樱桃木的表面粗糙度相对较小。可能是由于随着

砂带长度的增大，砂辊旋转产生的向心力相对增大，

剑麻给砂带的弹性支撑力亦相对较大，故樱桃木的表

面粗糙度减小。

3)樟子松 砂带长度为100 mm，接触长度约

20 mm时，表面粗糙度最小。砂带长度为80、120

mm时，表面粗糙度相对较大，可能是因为樟子松密

度小、质软，在砂辊高速旋转过程中，剑麻弯曲产生的

力和向心力相对较大，砂带裸露磨粒被压入试件内，

与试件表面剧烈摩擦，从而使表面粗糙度增大[6]。

2．2接触长度对木材表面粗糙度的影响

图2亦表明，随着接触长度的增加，3种木材的

表面粗糙度均呈现先减小、后增大、再减小的趋势；并

且，红橡与樟子松的表面粗糙度随砂带接触长度的变

化区间亦相同。

1)红橡、樟子松当接触长度为10～20 mm时，

2种木材表面粗糙度不断减小。主要原因是在其他砂

光工艺参数固定的情况下，随接触长度的增加，砂带与

试件的接触面积相应增大，故表面粗糙度减小。

当接触长度为20～25 mm时，2种木材表面粗

糙度又增大。可能是由于随着接触长度变长，砂光面

积逐渐增大，砂光量相对增多，导致木材表层细胞被

磨掉而露出新的细胞壁，表面粗糙度反而增大。
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当接触长度为25～35 mm时，2种木材表面粗

糙度再减小。原因是随着接触长度增加，砂辊离心力

增大，造成部分砂带端头卷曲，砂带对试件的磨削力

不再致使其表层细胞被磨穿，因此粗糙度减小。

2)樱桃木在接触长度为10～15 mm范围内，

其表面粗糙度呈减小趋势，可能是由于在有效接触面

积较小的情况下，其磨削量相对较少。

接触长度在15～25 mm范围内，表面粗糙度又

呈增大趋势，但对应不同的砂带长度，其增幅不同。

当接触长度为25 mm时，表面粗糙度相对较大，表面

出现拉纹现象。可能由于樱桃木材质较软、结构细，

无需很大的力即可实现有效砂光[6]。

当接触长度为25～35 mm时，表面粗糙度呈先

减小、后略微增大趋势，但增幅不明显。这是由于接

触长度过大，易使木材表层细胞被磨削而露出新的细

胞壁，砂光质量反而下降。

3结论

1)砂带长度对不同树种木材表面粗糙度的影响

各不相同，为避免砂带端部卷曲变形及相邻砂带之间

压咬现象，在实际生产中，砂带长度不宜过长。

对材质较硬的木材如红橡，当砂带长度为

100～120 mm时，砂光效果相对较好；对材质相对较

软的木材，如樱桃木，砂光效果受砂带长度的影响不

明显；对樟子松，砂带长度取80～100 mm为宜。

2)接触长度对不同木材表面粗糙度的影响亦各

不相同。木制品异形表面凹凸高度差一般为5～21

mm，当砂带相对于凹面的接触长度为10～15 mm
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时，其与凸面的接触长度即为20～35 mm，因此，接

触长度为20～35 mm时的表面粗糙度，可用来表征

凸面的砂光质量。本试验结果表明，在接触长度为

10～35 mm时，3种木材的表面粗糙度均符合GB／T

12472—2003的要求。

3)一般而言，可选用砂带长度100 mm、接触长

度15～20 l'nlTl作为刷式砂光机的工艺参数，该条件

下木材表面粗糙度相对较小，砂光效果好。

在实际生产中，为保证砂光效率和砂带利用率，

应合理选择砂带长度和接触长度，且接触长度不宜过

大，否则易使砂带磨损严重，进给阻力增大，加工能耗

升高，从而影响砂带及砂辊的使用寿命。
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