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利用次小薪材制造家具部件的技术
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摘要：针对优质木材资源紧张，开发利用青冈、松木等次小薪材，经锯解、胶拼、微型指接和层积胶合后再贴面，用于

家具部件制造，以提高次小薪材的综合利用率和附加值，并拓宽家具的用材资源。
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家具产业是我国国民经济的重要支持产业之一，

2012年我国家具行业规模以上企业累计完成工业总

产值达5 599．82亿元，累计增速约17％，其中木质家

具占62％[1]。家具产业同时也是耗材产业之一，每

年消耗木材已超过4 000万m2[2]。面对木材资源紧

缺的现状，我国家具制造业必须在遵循材料的可持

续、再生或循环利用的原则下，拓展低碳用材途径及

先进制造技术。

次小薪材是指材质劣于加工用原木的最低等级，

但仍具有一定利用价值的次等级原木；长度<2 m或

径级<8 cm的木条、木杆、短原木和薪材等[3]。由于

这类木材的幼龄材比例高及生长应力大、径级小、节

子多、弯曲度大、出材率低等特点，深加工利用难度较

大，目前多用作人造板生产原料。
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有鉴于此，笔者在前期次生林小径材研究的基础

上‘4|，系统开发了微型指接、异型板条集成胶合及复

合贴面等技术，以提高次小薪材的利用率和附加值，

为家具企业拓宽用材资源提供参考。

1材料与方法

1．1材料

广东产青冈(Fagus spp．)、松木(Pinus spp．)等

次等材、小径材和薪材，原木初含水率为50％～

65％，经制材、干燥及养生处理后，控制板材含水率在

8％～12％。

1．2主要设备

横向截断机、跑车带锯机、裁边圆锯机、纵剖锯、

涂胶机、拼板机、微型指接机和压机等。

1．3工艺流程

将经过分选和锯切等工艺制成的板材，通过横

截、纵剖、剔除缺陷后加工成板条，再进行集成胶合

(拼宽、接长再层积胶合)，制成实木家具基材‘53；集成

胶合配料中产生的边角余料，在剔除虫眼、节疤等缺

陷后，再进行二次利用。
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1)板条加工：

2)集成胶合：

鬈H鞣望H榘慈H浆H票坐H梨震H嫠蓉

异型l}侧拼1．1矩形1．1微型指|l指榫l l纵向I．J固化
板条广1胶合H拼板一榫力旺广1涂胶一接长一养生

集成材H刨光H蕤H曩莩H涂胶H蜀凳

3)复合贴面：

2工艺技术要点分析

2．1板条加工

针对次小薪材纵向弯曲度较大的特点，采用截断

机进行定长截段。如图1a所示，对外观不平直的次

小薪材，当弯曲度达到15-～20 mm时进行截断，截段

长度以每100 mm为进级，控制在200～600 mm。外

形通直的原木段或加工剩余物，可按长度450～600

mm截成木段。

为保证最大出材率，利用计算机软件设计出不同

直径原木的锯解方案，采用跑车带锯机两面下锯法，

将原木锯成四面柱体、六面柱体、八面柱体等，如图

1b所示。

根据截面形状及材质情况，将锯解的柱体再剖分

成矩形体、梯形体或三角形体等板条，如图1c所示。

对截面不规则的原木，可剖分成三角形体或梯形体等

异型板条，以提高出材率；非矩形体剖分时，要求斜角

应统一为45。或者60。，便于后续集成胶合时拼接成

长方体。

a原木截断

o◇◎③
b原木锯解

c板条剖分

图1次小薪材原木的截断、锯解、剖分示意图

2．2集成胶合

常规矩形条板的集成胶合是先进行端部微型指

榫加工，通过指接接长后，再在宽度方向拼宽；而异型

板条的集成胶合，则需先将同厚度或宽度的异型板条

拼接，组成长方体，再通过微型指接榫接长，得到一定

长度的指接胶拼板。

1)拼宽如图2所示，异型板条拼成长方体，采

用白乳胶粘合，其性能指标为：黏度9～11 Pa·s(25

℃)，固体含量49％～51％，pH值2．8～3．2，涂胶量

140～180 g／m2；涂胶后的板条置于拼板机上两面施

压，正面压力0．3～0．5 MPa，侧面压力为4～8 MPa，

保压45 min后，陈放养生72 h，以获得良好的拼接胶

合强度。

图2异型板条的胶拼

2)接长微型指接榫使用配套开发的铣刀进行

加工，技术参数为：指长4．0 mm，指距1．6 mm指顶

宽0．3 mm，指顶隙0．1 mm指斜角5．0。；两端垂直

度±o．05／70 mm；对接端缝≤o．08 mm。
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图3所示为普通指接榫与微型指接榫的对比示

意图，在相同高度和宽度的条件下，微型指接榫损耗

的木材仅为普通指接榫的40％左右。虽然微型指接

榫的榫长变短，指距变小，但整体胶合面积基本无变

化，从而保证了接合强度。

图3普通指接榫与微型指接樟的比较

3)拼厚为满足实木家具多规格厚度材料的需

求，指接胶拼板还需进行厚度方向的层积胶合，如图

4所示。

图4集成胶合示意图

根据LY／T 1787—2008《集成材非结构用》及

QB／T 1093—2013《家具实木胶接件剪切强度的测

定》、QB／T 1094—2013《家具实木胶接件耐水性的测

定》，对集成材进行性能测试的结果列于表1，其各项

性能指标均满足相关标准的要求。

表1集成材的性能指标

甲醛释放量／(rag·L一1)0．2 ≤1．5 LY／T 1787—2008

注a、b,c：检测条件分嬲为含水率9·6％～10·8％I水中浸泡48 h；

水中浸泡48 h后放人恒温恒湿箱中干燥至恒重。

2．3复合贴面

集成材的复合贴面技术，是以方型集成材为芯

材，四面刨光后，贴覆厚度为10 mm的西南桦或水曲

柳等薄板。

薄板背面涂布脲醛树脂胶，分二次压贴，如图5

所示，即先在集成材的二个相对面压贴木板2和4，

再在另二个相对面压贴木板1和3。采用先冷压再

热压的加压方式，具体工艺参数为：

涂胶量1800220 g／m2，冷压压力0．5～o．7 MPa、

时间3～8 h，冷压后在温度20～28℃、相对湿度

50％～65％的条件下养生8～24 h；最后进行热压，温

度i00～Ii0℃，压力0．8～1．2 MPa，时间8～15 min。

图5利用次小薪材制造的集成材
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贴面集成材可以进行铣型、钻孔、开榫、砂光、油

漆等加工：制作成不同规格的家具部件。图6所示为
利用次小薪材制作的不同规格与形状的桌、椅、凳、茶

几等家具的腿部件。

图6利用次小薪材制造的家具腿部件

3结语

针对次小薪材的特点，采用小规格异型锯解、

胶拼、微型指接、层积胶合和复合贴面等技术，可以制

作优质的家具部件，不仅拓宽了家具用材来源，而且

提高了次小薪材的附加值，扩大了次小薪材的加工利

用领域，实现了劣材优用、小材大用、优材省用的高效

利用木材的目的，产品具有低碳环保和绿色特性。

然而，与大规格板方材相比，次小薪材在加工利

用过程中存在加工工序增加、生产效率改善不明显等

问题，需要进一步优化生产工艺，并开发次小薪材加

工专用设备。
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黉醺霾瓣
第11届青岛国际家具展刨新升级

秉承。创新升级无处不在。的理念，2014年4月 为有需求的展商提供产品研发咨询、市场预测分析、

18—21日，第11届青岛国际家具及木工机械展将再 展位设计推荐、营销策略指导、以及参展技巧指导等

次以一个新的姿态呈现在观众面前。 定制化服务。

2013年，青岛国际家具展借十周年契机，由西班 展会设立效果专人跟踪制度，帮其整合专业资

牙籍设计师领衔的国际设计策划团队，对展会自身形 源，将展会现场的意向订单落到实处。

象进行了系统性、国际化的创新升级。经过十年的发 展期会议活动也将继续升级，连续多年的品牌活

展，目前青岛国际家具展的市场覆盖面，已实现了以 动。经销商大讲堂。，将在规模、内容、形式等方面都会

山东为中心，向周边省市乃至整个北方地区渗透，确 带来不一样的体验；联合美国阔叶木外销委员会，重

保参展效果o 磅打造。国际设计·大师论坛。，发布国际最新理念和

2014年将全力打造。精品实木家具馆”全国木 潮流，同时整合国内外优秀设计师亲临现场，为企业

工机械采购大会’和。精品红木家具展’三大题材的升 的设计创新、品牌升级，提供专业化的服务。

级版；软体家具、办公家具以及家居饰品，也将以更加 展会将在现场划分专属区域，打造鲁班文化学习

新颖的方式呈现出。新软体蜕变之旅。、。新办公时 体验室及。当代鲁班。优秀设计作品的展示。另外，在

代’、。一家一饰界。和。全民定制。的全新理念。 保持以往。最佳展位’、。最佳产品。等奖项的基础上，

2014年，青岛国际家具展的。顾问式’服务模式， 专门设立。鲁班奖。，为本届展会上的最高荣誉奖，木

从展期向展前、展后延伸。将展商需要开拓的目标区 工机械和家具两大门类各设一席，以鼓励企业创新，

域纳入展会市场开拓大范畴，帮助参展商实现有效资 传承鲁班精神。

源快速对接。依托山东省家具协会的资源整合优势， 王超摘缟
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