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复合竹地板的生产工艺特点与设备

一 台湾锦荣公司竹地板生产机械简介

于文吉 洪
,

怎馄
(中国林科院木材工业研究所 北京 10 0 0 9 1) (台湾锦荣机器厂 )

台湾锦荣公司 四 十年来专业生产竹木加

工机械设备
,

并成功地推 出了复合竹地板专

用成套设备与大陆数十家企业合作
,

成立 合

作合资工厂
,

生产 出各种各样高 品质 的复合

竹地板及其它相应产 品
,

深受人们的青睐
,

远

销 日本
、

欧美各地
。

因此
,

目前广大竹产区对

这一新型产 品十分 关注
。

为使人们详细 了解

这一产 品
,

本 文着重介绍复合竹地板生产工

艺的特 点并简单介绍锦荣公司的生产设备
。

1 生产工艺及技术特点

1
.

1 竹利原料

因我国主要产竹 区 地处北温带
,

四季 比

较分明
。

竹材历经 春夏秋冬 的孕育
,

纤维组 织

疏密有致
,

与东南亚
、

中南美
、

非洲等 因长年

高温高湿 组织 疏松 的竹材相 比
,

贡量十分优

良
。

复合竹地板所选用 的原料为毛竹 (楠竹 )
,

一般要求其胸径为 8~ 12 c m
。

适宜的砍伐季

节在春秋两季
,

此时砍伐的竹材较易保存
,

不

易腐烂
。

另外
,

竹材伐下后
,

如储运 时间周期

较长
,

应尽可能的进行防腐
、

防霉处理
,

以延

长新鲜竹材 的储运时间
。
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2 生产工 艺

复合竹地板是仿造人造板 的对称组坯方

法
,

三层结构
。

表板
、

芯板和底板均由四 至 六

块竹片拼接而成
,

最终经热压 而成复合竹地

板板坯
。

其生产工 艺过程大致如下
:

原竹~ 原竹定长~ 外节修平~ 原竹锯片

、 竹片双面刨平~ 防腐防霉处理一干燥~ 四
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面修平~ 竹片定长 ~ 上胶~ 组坯热压~ 板块

刨光~ 四边开槽一板块砂光~ 涂底漆~ 紫外

线干燥~ 底漆磨光~ 涂面漆~ 紫外线干燥~

成品 ~ 检验~ 包装一入库

L 3 工 艺特点

1
.

3
.

1 竹片成型 在竹片成型加工过程 中
,

有两个重要问题
,

一 是竹材 的有效利用
,

即根

据竹材胸径的大小确 定竹片锯制方 法
,

以竹

径来定宽可提高竹材 的利用
。

二是要保证竹

片在宽度和厚度方 向上的加工精度
。

否则将

导致后续加工 的困难
,

甚至 出现废 品
。

L .3 2 防腐处理 竹材 的化 学组 成与木材

相比
,

不但含有较高的纤维素
、

半纤维素
,

而

且 含有较多的淀粉
、

糖类
、

蛋 白质等物质
。

因

而 比木材更容 易产 生霉变
、

腐朽和虫蛀
,

尤以

霉变和虫蛀最为突出
,

从而使竹材 的强度下

降和变色
,

制品的使用性能和商品价值 大大

降低
。

复合竹地板虽然在加工过程中经过干

燥和高温 热压处理
,

并且最终经 U V 漆进行

了封闭处理
。

但仍需进行 防虫
、

防霉等保护处

理
。

竹材 的防腐大致有两种方法
,

即物理方法

和化学方法
。

物理方法诸如采用红外线微波

以及高温杀菌
、

防霉等
; 化学处理方法包括浸

渍熏蒸 以及涂刷处理 等方法
。

物理处理方法

处理竹材制品具有无残毒
、

无 污染等优点
,

但

所需设备较复杂
,

处理 的制品在适 当环境和

条件下
,

较短时间内可再度产生霉变
。

因此
,

目前竹地板 生产 中基本上都采 用浸渍处理

法
。

因竹片经粗加工后
,

表面 的竹青和 内壁的

竹簧基本都被除去
,

加工 后 的表 面有利于药

品的吸收
。

另外
,

所选用 的防霉剂应具有下列

DOI : 10. 19455 /j . mcgy. 1996. 01. 011



特 点
,

即防霉变
、

防腐和 防蛀
、

抗流失性要好
,

不易挥发
,

无刺激气味
,

并能保持竹片原色
。

1
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3 热压 热压是复合竹地板 生产过程

中一道关键的工序
。

首先是组坯
,

面板 的选配

将直接影响到后成品 的外观效果
。

因此
,

一 定

要注意拼选竹片颜色应大致保持一 致
; 所选

竹片的竹节要错落有致
,

给人美感
; 注意将竹

片的致密层朝外
,

以保证 成品竹地板 的表 面

硬度
。

其次
,

竹地板胶粘剂基本上都是脉醛

胶
,

从 当地厂家采购而得
,

性质相差较大
。

有

人认为
:

竹材表面 的组织结构 与木材有所不

同
,

表 面管胞断层较少
,

因而竹地板所用胶粘

剂固体含量要高些
,

固化 时间要短些
,

以利提

高生产效率
,

胶粘剂 中要适 当添加一 些增量

剂和填充剂
。

既可增加胶的固体含量
,

也可对

竹片层与层之 间的微小空隙起填充作用
,

增

加 固化后胶层 的韧性
。

填充剂 以木粉或竹粉

为好
,

增量剂则宜采用麦粉
。

其三则是热压工

艺的掌握与调整
。

首先
,

热压温度在保证 不破

坏竹材表面组 织 的情况下
,

尽量提高
,

以加快

传热速度
。

目前
,

大部分竹地板厂竹地板的热

压周期平均在 1 2 分钟左右
,

但也有 的厂热压

时间偏 长
,

从而影响生产效率
,

达不 到设计产

量
,

热压 时板坯 的含水 率对热压 时间也有重

要影响
,

含水率稍高
,

可 以加快热量 的传递
。

因此
,

竹片干燥后 的含水率 以 14 % ~ 16 %左

右 为宜
,

经 热压后板块 的含水率控制在 4%

~ 6%左右
。

另外
,

热压 中板坯侧面加压 的掌

握 也很 重要
,

侧面压 力可保证 横拼 的板坯严

密合缝
,

从而保证板坯 的质量
。

1
.

4 复合竹地板的后处理 工 艺

复合地板 的后处理主要是砂光和涂饰
。

砂光 的 目的是定厚并保持地板表面 平整
,

所

以砂光质量会影响涂饰效果
。

涂饰 工序应严

格控制 两点
。

一是上漆量
,

漆膜太薄太厚均不

适宜
,

应根 据工 艺要 求注 意掌握
。

二 是 U V

漆干燥与 固化
。

我们知道
,

传统的木地板要铺

好再砂 光和油漆
,

因而 带来诸多麻烦
,

而 U V

漆是紫外线光固化涂料
,

它与 目前一 般用于

木器涂饰 的 N C (硝基漆 )
,

A C ( 胺基漆 )
,

P C

(聚脂漆 )相 比
,

不 同之处在于它是在高能紫

外光的作用下
,

达到树脂分子引发聚合
,

从而

使漆膜迅速硬化 的
。

U V 漆面竹地板具有传

统油漆无 法比拟的漆光和着色效果
;
增强了

表 面硬度
,

抗刮磨 ; 增加 了阻燃
,

隔潮的功能
;

表 面完好
,

铺装便捷
,

易于保养
。

2 复合竹地板的设备

竹材 的主要组成部分为竹壁
,

竹节与竹

隔
。

竹材 的密度为 0
.

6~ 0
.

9 9 / c m
, 。

复合竹地

板的加工主要就是削平竹节
,

削去竹隔
,

利用

竹壁
。

正是 由于竹材在形态结构的特点
,

所以

竹材在 生产加 工方 面有其 不 同之处
,

必须有

专业化的竹材加工机械
。

复合竹地板的专用设备开发于八十年代

末
、

九十年代初
,

至今 已经 可提供成套设备
。

锦荣机器厂始建于 1 9 5 6 年
,

现 已成为东南亚

最具规模 的专业竹材加工机械制造厂
。

据权

威人士统计
,

国 际上约 8 0% 的竹材加工机械

由该厂 生产
,

锦荣机器厂 的竹材加 工机械
,

可

以说
,

代表 了国际竹材加工机械的水平
。

2
.

1 竹片成型设备

包括原竹定长机
、

原竹锯片机
、

外竹节修

平机
、

连环 式双面修平机 以及 四 面修平加工

机
。

上述机械 的特点是定位准确
、

送料速度

快
、

加工精度高
。

尤其是竹片 四面修平机
,

它

的刀 架装于机
.

床头部并且 可 以活动
,

其加工

尺 寸可调整
,

刀 片装卸
、

刃磨方便
,

提高 了生

产效率
。

这种联合式竹片加工机可以将毛竹

坯条在 同工 序 内完成打 隔
、

定宽
、

定厚和破

片
,

一次达 到所 需尺 寸的毛坯竹片
,

生产率

高
,

适用于大规模生产
。

它采用 一把铲刀 去

隔
,

两把刨刀 在左右 两侧刨削定宽
,

上下各一

把滚铣刀 在上下两个平面上铣削定厚
。
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2 干燥设备

目前
,

国内大部分复合竹地板厂所采用

的干燥机多数系锦荣机器厂 配套生产
。

粗加

工 后 的竹 片经 过防霉
、

防虫处理 后进入 干燥

机进行干燥
。

该机 以生产 中的废竹料为原料

进行气化 燃烧
,

其干燥温度可在 10 ~ 75 ℃之

。

3 5
。



间调整
。

千燥机所采用 的马达系耐高温马达
,

具有良好的使用性能
。

这种干燥机采用室内

循环
,

速度分布均匀
,

干燥周期短
。

据生产实

际表明
,

干燥质量的好坏将直接影响产 品质

量
。

但竹地板属于一种新开发 的产品
,

现在 尚

无对竹片的干燥过程和机理进行深入系统的

研究
。

因此设备制造厂家
、

生产厂家以及有关

科研单位
,

应在现有生产工 艺的基础上
,

针对

竹片薄而窄的特点
,

对各种干燥工 艺参数进

行细 致 的探索
,

提 出一套更适合生产实际的

千燥工 艺
,

以利提高生产效率及产品质量
。

2
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3 热压拼板设备

热压拼板机是锦荣机器厂 的专利产 品
。

主要用于竹地板和竹壁板 的热压拼接
,

其特

点是拼板 的精度高
。

该机 的年 生产能力为

1
.

7 万 m
,

左右
,

如年产 1 0 万 m
,

的竹地板 生

产线共需六台热压拼板设备
。

实际生产过程

中生产厂家应对热压拼板工艺进行进一步探

索和研 究
,

调整好热压 温度
、

时间
、

压力 以及

竹片含水率之间的关系
,

以提高生产效率
。

2
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4 企 口 与禅槽设备

这种设备的特点是 可将复合竹地板的无

毛边切削及双端成型作 业一次完成
。

其上下

双锯片的结构在前
,

获得无 毛边切削效果后
,

后面 立轴在 两端成型作禅
,

大幅度提 高了工

作效率
。

此外
,

此机 的立轴与锯片均可做倾斜

角度的切削及成型
。

2
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5 砂光设备

复合竹地板生产线上的砂光机用于砂光

地板毛坯表面及底漆表面
。

这种砂光机采用
`

电脑控制
,

使砂带的摆动不受竹屑影响
; 第

二 带设有压 力调整装置
,

其范围在 4 ~ 1 6m /

m in ;
传送带设有 自动摆动装置

,

免除人工 经

常调 整
;
进料端 中部及 出料端各配有压料轮

以及镀铬 的压板
,

以使进料顺畅
,

吹尘装置可

以清洁并冷却砂带
,

并增加砂光效果
,

延长使

用寿命
,

出料端附棕刷
,

以保持工件清洁
。

2
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6 涂敷与干燥设备

滚筒式 U V 漆涂胶 机专用 于复合竹地

板表面涂上 U V 底漆和面漆
。

其特点如下
:

采用 气压 隔膜式泵
,

不产生火花
,

确保安全
;

滚筒采用无级调速
,

可正 逆 回转
,

同步升降
,

使涂层表 面 更 精细
,

操作简 便
,

保养容易
。

U V 紫外线千燥机可于瞬间完成干燥
,

缩短

涂饰工艺流程 时间
,

漆层表面硬度提高
,

色泽

亮丽
。

上面所述是复合竹地板加工过程 中的主

要设备与特 点
。

复合竹地板做为
“
以竹代木

”

的新产品
,

可 以充分高效地利用我国的竹材

资源
。

从 目前的复合竹地板市场看
,

竹地板做

为一种新型产品价格尚未完全定位
,

国内的

市场价格在 2 0 0 元 /m
,

左右
,

质 量好 的竹地

板在国 际市场上供不应求
。

由于竹地板生产

的原料毛竹的价格相对较低
,

经加工后
,

每

根毛竹平均可增值 4 0 元左右
。

尤其是锦荣公

司最新开发的炭化型柔光竹地板
,

更受到人

们 的关注
,

只要我们抓住竹材 生产的工 艺特

点
,

选用专门的竹材加工设备
,

就一定可 以

生产 出高质量的复合竹地板
,

满足国内外市

场的需求
,

使广大的南方产竹区奔向富裕之

路
。
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配备一 台 X J
一

0 0 型板条回收机需要一 次

性投资人 民弊 1
.

6 万元
,

日常操作 2 人
,

设备

总装机容量 1 5 kw
。

回收机工作用水
、

用汽可

以使用湿法纤维板生产中的废水
、

废 汽
。

这

样
,

每年可以降低原料 (木片 )消耗 9%
。

同时

也不 同程度地 降低 了防水剂
、

电
、

蒸汽 的消

耗
。

以年产 s 0 0 0 m
,

硬质 纤维板 的生产 线为

例
,

使用板条 回收机后
,

粗略估计每年可以节

约原料 (木片 ) 费 2 2 万余元
。

可见
,

安装使用

板条 回收机是湿法硬质纤维板生产企业降低

产品成本
、

节约原料的有效途径
。


