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应用技术

次生林小径材用于制造家具零部件的
优化复合技术

黄琼涛1，徐伟2，孙宏南1，熊先青2
(1-广东省宜华木业股份有限公司，广东汕头515834；2．南京林业大学家具与工业设计学院，江苏南京2l0037)

摘要：为了实现次生林小径材高附加值利用的目的，开发出利用青冈、松木等小径材和加工剩余物，经过优化复合

加工制造集成材，用于制造实木家具构件的技术。描述该技术的工艺流程和特点，并指出：应用该技术。可提高小径材

的综合利用率和加工剩余物的附加值，拓宽实禾家具的用材渠道。
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TechnoIogy of Making Solid W01)d Fumiture Parts

with Small DiaIlleter Wood
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Abstract： The furniture industry in China has made great progress in recent years．However，

limited wood resources has presented a major ba rrier for the rapid growth of the solid wood

fumiture industry．To improve wood utilization efficiency and add value to small diameter trees，the

authors investigated a possible technique of making solid w00d furniture with small diameter wood

and other wood-related residues．
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中国家具经过三十多年的快速发展，实现了生产

模式由传统加工业向现代工业的转变，已成为世界家

具制造和出口的第一大国。中国家具生产总值，由

2007年的5 400亿元，跃升到2010年的8 700亿元[1]。

2011年l一9月，规模以上企业累计产量逾5亿件，

销售产值3 584．53亿元，其中木质家具的产量1．7亿
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件，销售产值2 122．45亿元‘“，在众多家具门类中占

主导地位。

但就我国的木材资源现状来看，一方面是木材资

源缺乏，供需矛盾日益突出，另一方面则存在木材资

源浪费现象。梅州市作为广东省林业大市，现有林业

用地面积121．8万hm2(1 827万亩)，占全市总面积

的76．5％，全市森林覆盖率69．4％，活立木总蓄积

3 795万m““。虽然木材资源较丰富，但90％以上的

木材属于次生林小径材‘“。小径原木中幼龄材比例

大、生长应力大、节子等缺陷多，导致锯材出材率低，

干燥损失严重，深加工难度大，未得到有效利用[5]。
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因此，广东省宜华木业股份有限公司和南京林业

大学合作，进行了利用小径材制造实木家具零部件的

技术开发，旨在提高小径材的利用率和附加值，并拓

宽实木家具的用材渠道。

l工艺流程

选用当地次生林的青冈(F口g“s spp．)、松木

(Pi咒氍s spp．)等小径材，树龄约10～50年、径级约14

～20 cm，通过制材、干燥、集成胶合、实木家具零部件

加工等，生产高附加值的实木家具。

1．1制材与干燥

青冈、松木等小径级材节子多，弯曲度大，因此，

采用两面下锯法，以提高锯材出材率；同时借助计算

机扫描技术，针对不同直径的原木，设计最大出材率

的锯材尺寸。

以松木板材为例，其干燥基准列于表1，整个干

燥过程无中间处理，后期进行含水率平衡处理和应力

释放处理。

表l 30～50姗厚松木毛边板的干燥基准
能l咖ri呜sched山fbr30～靳咖pilIeI嘲ber

1．2集成胶合

将经过制材和干燥后的窄料、短料或小料，通过

集成胶合，制成实木家具零部件的毛料。根据锯切加

工后板材的质量，将优质板材直接用于集成胶合，制

成实木家具用基材；将胶合组坯过程中产生的边角余

料，进行二次利用。如图1所示，边角余料去除虫眼、

节疤、锯路等缺陷后，进行指接、胶合等加工，使木材

的利用率达到90％以上。具体工艺流程如下：

锯材一横截一双面刨光一纵解一横截或剔缺陷

一指榫铣齿一指榫涂胶一纵向接长一养生一四面刨

光一侧向涂胶一宽度胶拼或厚度层积一养生一砂光

或刨光一四面贴覆木板一裁边一检验分等。
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(1)边角余料 (2)配料

(3)开指形榫 (4)拼接胶合

图1利用边角余料进行集成胶合
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1．3制造家具零部件

以小径材胶合而成的集成材为基材，用于框架式

或框架覆板式家具的零部件生产，工艺流程为：

集成材一配料一毛料加工(刨光、精截等)一净料

加工(开榫、起槽、钻孔、打眼、雕刻、铣型、磨光等)一

部件装配一部件加工与修整一总装配一涂饰一检验

一包装

如图2所示，以利用边角余料生产桌椅腿为例，

通过配料工艺，将边角余料的缺陷剔除，锯制成一定

规格的短小料，再经过指接和胶拼，形成方型集成材，

作为桌椅腿的芯层材料；再在芯材的四面粘贴厚度

10 n1Hl的西南桦薄木板；胶合完成后进行成型加工，

最后经涂饰工艺，制成桌椅腿构件。

(1)两相对面贴面加工 (2)另两面贴面加工

(3)腿部加工成型 (4)涂装成品

圈2边角余料二次利用制造的桌椅腿

啦2洲tBn p丑吣蛐def硼m蛔面l幢l脚wood
实际生产中，针对实木家具的不同设计与生产要

求，通过选用不同的贴面板材料，可生产不同类型的

实木家具产品。
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地板生产过程中产生的边角余料(多层胶合板)，

亦可进行再次利用，主要有二种利用形式；一种将多

层胶合板的边角余料按一定规格加工后，胶拼作为芯

材，在其外部胶贴厚度约10 mm的薄木板；另一种在

集成胶合材和多层胶合板的端部开指形棒，通过指接

的形式胶拼接长，作为家具部件生产的基材。

2技术特性

2．1翩材与干燥

青冈、松木等小径材原木，经二面下锯法制成锯

材后，根据树种确定干燥基准，干燥后的板材含水率

控制在9％～1l％。由于小径材中幼龄材含量较高，

尺寸稳定性较差，因此，集成加工时，每块木材的长度

≤600叫n，宽度≤55 mm，以提高板材的稳定性，减

小翘曲．变形的可能性。

2．2胶合

短料指接，选用自主调配的白乳胶，性能指标为：

黏度9～11 Pa·s(25℃)，固体含量49％～5l％，ph

值2．8～3．2；胶黏剂施胶量约250～300 g／m2(单

面)，单位压力控制在1．O～1．5 MPa。

窄料拼宽，选用双组份聚异氰酸酯乳液，固化剂

的添加量应根据作业环境的湿度而定。当空气湿度

<60％时，胶黏剂与固化剂的质量比100：(12～15)

为宜，涂胶量通常在150～220 g／m2(单面)；空气湿

度60％～80％时，胶黏剂与固化剂的质量比100：

(15～18)为宜，涂胶量通常在230～260 g／m2(单

面)；空气湿度>80％时，胶黏剂与固化剂的质量比

100{(18～20)为宜，涂胶量通常在270～300 g／m2

。(单面)。侧压单位压力控制在o．8～l-5 MPa，在常

温下进行胶合。

值得注意的是，在窄料拼宽、短料指接接长及层

积加厚组坯时，相邻两块材料的含水率偏差应≤2％；

相邻窄板条组坯时，应按其纹理交叉搭配使用，可提

高集成材的整体尺寸稳定性。

2．3养生

养生是小径材集成胶合过程中的重要工序。根

据环境的温度和湿度条件，胶合后的指接材需经过

24～72 h的养护，即将指接材堆用塑料薄膜包裹，同

时对指接材含水率进行平衡处理，以促进胶黏剂完全

固化，提高胶合强度。

2．4涂饰

以小径材集成材作为家具基材，针对实木家具零

部件的结构特点进行加工涂饰。对于不透明涂饰产

品，通常直接利用集成材加工成型，并在其表面涂饰

深色涂料，其工艺如图3所示；对于透明涂饰产品，通

常在集成材表面贴覆厚度约10 mm的桦木、水凸柳

等木材，再进行透明涂饰。

匦习毒i可卜_1i：i；圈 j垂型i：型H堕辜!§i

匮匾B■堡墅卜岖窭亟卜囵曲
图3硝基漆涂饰工艺流程
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3结语

利用次生林小径材及木材加工边角料原料，采用

优化复合技术，生产的集成材及木板贴面复合材料，

可代替实木材料，应用于中高档家具的制造。经实践

证明，采用该技术，可使材料的综合利用率提高约

10％。推广应用该技术，对于拓宽我国实木家具的用

材来源，扩大小径材的加工利用领域，实现小径材的

工业化加工与利用，促进我国木材工业的可持续发

展，均具有重要意义。

以次生林小径材为主要原料的优化复合技术，还

可以推广应用于木门、地板等木制品生产中，进一步

扩大小径材使用途径。根据不同木制品的特点与要

求，对小径材进行改性，提高其综合性能，是今后研究

的重点和方向。
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