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包Jl刀角度对杨木和柞木刨片

流变性能的影响
带

郭继红 管
一

宁

(中国林科院木材 工业研究所 )

摘要 以不同前角刨刀切制两种杨木和柞木刨片
,

根据参数分离法
,

对其流变性能进行了测 定 和

研究
。

结果表明
:
刀具前角不同可导致刨片的流变性能变化 , 刀具前角增大

,

刨片流变性 能 的变

化对提高刨花板的性能有利 , 刀具前角对刨片流变性能的影响在不同树种中基本趋势 一 致
,

但对

刨花板性能的影响可能因树种而有所不同
。

关健词 刨片; 流变性能 , 刀具角度

一
、

前 言

王培元等对木材和刨片的横纹压缩流变

性能的一系列研究
〔 ’ “ 证明

,

刨片的流 变 性

能对刨花板性能有重要影响
,

而且刨片的流

变性能受多种因素的影响
。

不同厚度刨片的

流变性能也不同
〔 ` ’ ,

这一结果表 明
,

刨 片

在其形成过程中
,

受切削力作用而使其流变

性能发生 了变化
。

切削过程中
,

除切削厚度

外
,

刀具角度
,

特别是刀具前角对切削力亦

有显著影响
` 艺 ’ 。

由此推测
,

一

不同角 度 刀 具

切出的刨片
,

其流变性能可能不同
。

因此
,

作

者 以不同前角的刀具切制杨木和柞木刨片
,

根据参数分离法
〔 ` ’

进行 了流变性能 的 测 定

和研究
。

二
、

材料与方法

(一 ) 试验材料

试验材料选用河南省采集的人工林毛白

杨 ( P o夕。 l u : 矛o o e h矛o s a
) 和 北 京 市 木 材

公司贮木场调来的东 北 地 区 天 然 林 杨 木

收稿日期
: 1 9 9 2

.

3
.

23
.

,

此项研 究承王培元研究员指导
.

藏丽华工程师协助
,

特此致谢
.

( P o P u l。 : s P
.

) 和柞木 ( Q o e r e u s o o n 夕。 -

l`c a )
。

试材先锯成截面 6 c m x 6 c m
、

长 8 0 e m 左

右的木条
,

然后横截成厚 3
.

sc m的木 块
,

作

为切制刨片的坯料
。

在切制刨片之前
,

将坯

料的含水率提高到 1 00 % 以上
。

对来自不 同

木条的坯料进行分组
,

使不同前角的刀具所

切的坯料等概率地来 自不 同的木条
。

(二 ) 刨片切制

刨片在转盘式直角切削试验机上进行
,

该试验机工作原理 已有报道
〔 “ ’ 。

坯料 固 定

在转盘端面上
,

刀具在垂直于转盘端面方 向

进给
.

在 O
“

~ 90
“

方向
` ’ ,
切 削

。

杨木刨片厚

度 1
.

Om m
,

柞木 0
.

6m m
。

对三种木材
,

刀具

前角均设置为 30
。 、

45
“ 、

60
“

三个水平
,

刀具

后角均为 5
“ ,

切削速度 2 0 m /
s
ce

。

(三 ) 刨片流变参数的测定

刨片在 20 ℃
、

湿度 65 %的干燥器中至含

水率达到平衡
。

测定前
,

取出一部分刨片
,

由

多层刨片组成 长 3 5m m 、

宽 3 5爪m 、

厚 l o m m

的试样
,

每层 由数片刨片拼成
,

相邻层刨片

的木材纹理方向相互垂直
,

试样拼好后以胶

纸带固定
。

蠕变
一回复试验在岛津 D C S一 10 型 材 料

试验机上进行
。

急速加载后
,

保持恒压 10 分
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钟
,

然后迅速卸载
,

进行 10 分钟的回复
。

试

验以一系列不同的恒压应力进行
。

按 已往试

验
〔 ` ’
方法对刨片厚度进行测量

。

根据参数分离法
,

从蠕变
一回复曲 线 算

出对刨花板性能最重要的三个参数
:

弹性变

形
。 : 、

瞬间塑性变形
。 P ;

和叠离率
: 。 L 。

三
、

结果与讨论

刀具前角对人工林毛 白杨
、

天然林杨木
、

和柞木刨片流变性能影响的主要 试 验 结 果

见 图 1
。
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.

刀具前角增大
.
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。
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( 3 ) 柞 木

图 1 刀具前角对刨片流变参数的影晌

. 弹性变形
e E ; 只 瞬间塑性变形

e P : ; △叠离率 e o L

性变形
。 E和瞬间塑性变形

。 P :

都趋于 减 小
。

。 : 和 。 , :
相比

,

前角对
。 。 :

的影响较对
。 :
更显

著
。

不同树种木材相 比
,

前角的影响对较硬

重的柞木比对较轻软的杨木更显著
。

王培元等的研究
仁 ” 表明

,

不同 厚 度 刨

花流变性能有显著差别
。

原因是刨花在 其形

成过程中
,

受切削力作用
,

使其组织结构发

生一定程度的变形和破坏 ; 而切削不同厚度



刨花的切削力有显著差 别 ;故此种变形和破

坏的程度亦有不 同
。

已往的研究
亡 2’
已发现

,

刀具前角对切削

力有显著影响
,

’ ·

所以刨花流变性能受刀具前

角的影响是可以想象的
。

2
. 。 :

与
。 P I

与恒压应力关系曲线的 交 点

(以 下简称
。 : 、 。 P :

交点 ) 随刀具前角 的 增

大而向右移动
。

这种影响对柞木更为显著
。

对刨花流变性能与刨花板性能关系的研

究
〔 ” 已证明

,

刨花的弹性变形相对于 瞬 间

塑性变形较大时
,

意味着刨花在热压过程中

有较充分的回弹力
,

而使刨花间胶层受有较

充分的挤压力
,

达到较好的胶合
,

从而使刨

花板性 能 提 高
。 c E 、 。 P ,

交 点 左 方
, 。 E

>

: , , ,

弹性变形相对较大
,

而交点右 方
e E <

。 P , ,

瞬间塑性变形较大
。

交点右移表 明 在

较大的压应力范围内弹性变形相对较大
,

因

此
,

刀具前角增大对提高刨花板性能有 利
。

刀具前角对
。 : 、 。 P :

交点位置的 影 响
,

对于不同树种都是前角增大
,

交点右移
,

基

本趋势是一致的
,

但是
,

对柞木的影响比对

杨木更为显著
。

刀具前角邮
O

“

增大到 6 0
。 ,

杨木的
。 : 、 。 , :

交点由压应 力 SN / m m
“

左右

移到 7 N / m m
艺

左右
,

而柞木则由 l o N /m m
“

左右移到 18 N / m m
“

左右
。

然而
,

值得注意的是
,

由于不同树种固

有的材性不 同
,

刀具前角变 动 对
c : 、 。 P :

交

点位置的影响反映到刨花板的性能上可能有

相当的差别
。

柞木的交点本来就比较偏右
,

刀具前角 3 0
“

时
,

交点即在 1 0 N了m m
Z

左右 ; 而

杨木的交点在 S N / m m
“
以下

。

就是说
,

柞木

在刀具前角较小时
, 。 E

> 。 ; :
所对应的 压 应

力范围就比较大
,

刨花在热压中也可有较充

分的 回弹力
,

增大前角使这个范围再扩大
,

未必会使刨花板性能进一步提高
;
而杨木在

刀具前角较小时
,

交点位置相当偏左
, 。 :

>

。 。 :

的压应力范围很小
,

增大刀具前角 对 刨

花板性能的影响可能会更大些
。

目前国内外

生产的刨片机的刀具前角都是固定的
,

不可

调整的
,

而本研究结果表明
,

对 于 不 同树

种
,

最佳的刀具前角可能是不 同的
。

3
.

不 同前角刀具切出的刨片的叠离率的

变化
,

总的看不 很 显 著
。

王 培 元 等 的 研

究
` ” 认为

,

叠离率小于零
,

意味着刨 花 之

间有一定程度的相互啮合
,

对提高刨花板性

能有利
。

本试验中
,

不同恒压应力下叠离率

的变化杨木和柞木都是在应力很小时叠离率

为正值
,

随应力增大
,

叠离率下降至负值
,

在压应力 S N / m m
Z

以上
,

杨木的叠离率又呈

波动的上升趋势
,

柞木则在本试验范围内随

压应力增大而稳定地下降
。

虽然前角对叠离率本身影响不很显著
,

但由于前角增大时
。 E 、 。 P ,

交点 右 移
,

使
。 :

> 。 P :

对应的压应力范围向右方扩 展
。

对 于

杨木
,

恰好扩展到叠离率的低谷附近
;
对于

柞木
,

也是向叠离率下降的 方 向扩 展
。

因

此
,

从叠离率的角度看
,

刀具前角加大也是

有利的
。

从杨木和柞木的试验结果看
,

叠离

率方面材性的差别也很大
。

从这个角度亦可

看到不同树种应作不 同处置的必要性
。

(责任编辑 哀 东岩 )

参考文献

〔 l 〕 王培元等
,

下99 1 ,

木材和刨 花横纹压缩流变性能 的

研究
,

中国林学会木材科学学会第三次学术研讨 会

论文
,

’

〔2 〕 K o e h
,

p
. , 1 9 64 ,

W
0 0 d m a c h i n i n g p r o -

e e s s e s
,

R o n a l d P r e s e C o
.

〔3 〕 管宁
, 1 9 8 8 ,

红松水曲柳木材切削性质的研究
,

林

业科学
, 2 5 ( 4 )

: 3 4 7一 3 5 3 ,

〔4 〕 王培元
,

19 89
,

白杨刨花横纹压缩流变性能
,

林 业

科学
,

25 ( 6 )
: 5 2 2一 5 25

.



一九九二年十一月 木
一

材 工 业 第六卷 第四期

竹编胶合板组合方式

及热压工艺的研究

于文吉

(中国林科院木材工业研究所 )

摘要 本文对竹编胶合板的组合方式及热压工艺进行了研究
。

研究结果表明
:

1
.

采用竹蔑拼接 式

组合
,

不但改善了竹编胶合板的胶合性能
,

而且简化了竹编胶合板的热压工艺
,

消除了编织 式 结

构对竹编胶合板物理力学性能带来的不利影响 ; 2
.

竹蔑经过预处理以后
,

其胶合性能得到改善
。

关键词 竹编胶合板 ; 编织式 , 横拼式

竹编胶合板
,

在一定程度上缓解了木材供需
前 言

随着我 国森林资源 日趋减少
、

木材供需

矛盾 日益尖锐
,

以竹材及其它非木材原料来

补充木材供应缺月 已成为一条切实有效的途

径
仁 ’

· “ · “ ’ 。

目前
,

我 国南方有很多工厂生产

收稿 日期
:

均 92
.

4
.

3
.

本文系研究生论文的一部分
,

在北京林业大学赵立 教

授指导下完成
.

紧张的矛盾
〔 2

· ` ’ 。

竹编胶合板不但具有幅面

大
、

纵横方向物理力学性能差异小
、

强度高

等特点
,

而且原料来源广泛
,

价格低廉
,

建

厂投资少
、

见效快
。

因此竹编胶合板的生产

出现蓬勃发展的局面
〔 `

·

“ ’ 。

但与此同时也暴

露出下列问题
:

1
.

由于一些企业对竹编胶合板制造工艺

特点不甚了解
,

只凭经验生产
,

因而产品质
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