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刨切薄木近年来在人造板和家具的表面装饰
、 `

车
、

船
、

飞机及建筑物的内部装修以及木制工艺品

方面应用日益广泛
。

根据需要
,

我厂从日本 引进四

台刨切薄木生产主机
,

配上国产辅助设备、
年生产

能力可达 120 万平方米
,

经实践
,

摸索出一整套生

产工艺及一些生产经验
。

见表 1
。

出材率视径级和材质不同而异
,

一般在 75

一 80 %
。

②木方水煮
:

在胶合板原木水煮工艺的基

础上
,

经过摸索制定出木方水煮工艺
,

见表2
。

③刨

切
:

对于表 2中所列树种
,

本厂采用的刨切工艺参数

为
:

2 3
“

和 2 5
。

两种刨刀研磨角
,

1
0

30
`

的压尺研磨

表 1 木方剖方方法

一 薄木的奔产及工艺要点
, . `

刨切薄木生产工艺与胶合板单板生产 工 艺 相

似
,

只是将旋切改为刨切
,

其精度要求更高
,

另外增

加了剖方工序
。 `

.

①剖方
:
一是要选择满意的木材纹理 , 二是要

尽可能去除木材天然缺陷
`
本厂所采用的剖方方法

剖剖 方 方 法法 一

— 原禾福级一 - 一一

(((((
e m )))

四四面锯割毛方方
,

协< 4000

四四面锯割对开方方 必二 4 0、 6 000

扁扁形木方锯割割 必> 6000

表2 木方水煮工艺
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柳木木樟类桦桃松桐曲水极香擦栋

粤泡

注
:

水泡时间长短取决于木材初含水率高低
,

表中的水泡时间均指木材初含水率在纤维饱和点以下
.

角
。

发当现板面出现较明显刀痕时应停机
,

用手工修

磨刀刃
。

④薄木干燥
:

为便于贮存和运输
,

需对薄木

进行干燥
,

终含水率一般控制在 8 ~ 12 %
。

本厂与日

本专家经过探索制定出的干燥时间计算公式如下
:
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式中
: T一干燥时间 ( m i n)

d一单板实际厚度 ( m m )

P一加热室内温度系数 (查表 3 )

S一单板密度 ( g /
c m 3 )

H : 一终含水率系数 (查表 3 )

H ,

一初含水率系数 (查表 3 )

。
.

67 一当单板厚度 为 o
.

6 m m
、

密 度 为 。 .

5

一 g /
c , “ 、

初含水率 80 %
、

终含 水率
.

8写
、

加热室绝对温度 17 6℃尹寸的 基

准干燥时间 ( m i n )
。
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加热温度及系数

表 3
.

干操工艺调整系数
,

单板诱度及系数 一刁 一
-
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经长期实验
,

用上式调整的干燥工 艺 基本 准

确
,

也易于掌握
。

表 3 为千燥工艺调整系数
。

⑤薄

木修整
:

包括剪除毛边和缺陷及拼接
。

三
、

讨论

二
、

薄木的使用

1
.

拼接
:

指将两张以上的薄木拼接成幅面较大

的整张薄木
。

使用的拼接材料有热熔胶线或胶纸
,

用胶纸拼接须砂光
。

此外
,

还可利用刨切薄木的边

角余料拼成各种图案
,

胶贴在底层纸上
,

再贴覆于

被装饰物上
,

可大大提高珍贵木材的利用率
。

2
.

胶贴

①直接胶贴
:
即薄木不经过拼接而直接胶贴在

被装饰物上
。

此法一般用于手工制作家具的表面装

饰
。

使用的胶种一般有 P v A C乳胶
,

骨胶及 冷固性

脉醛树脂与乳胶的混合胶
,

胶贴后必须施压使其结

合紧密
。 ·

②先拼后贴
:
一般用于大幅面

、

大批量的机械

化生产
,

如人造板的表面装饰
、

板式家具生产以及

近年兴起的大幅面地板块装饰等
。

使用的胶种一般

为热固性改性脉醛树脂
,

在热庄机内热违胶合
。

_

1
.

刨切薄木的加工和使用提高了优良树种的利

用率及人造板和家具等产品的表面质量 和装 饰 效

果
。

如用 4m 3 、

直径为 4c0 m 的一级水曲柳原木仅能

生产 Z m “胶合板
,

但刨 切 厚。 .

4m m的 薄木可 达

2 5 0 0m Z ,

可用作7 m 3
、

4 ’ x s
’

胶合板的表板
。

可见其

经济效益和社会效益
。

.2 由于木材本身和加工过程中产生的缺陷
,

可

产生约占原木材积 20 % 的小规格边角
“

废料
” ,

若将

其进一步加工成小工艺品 (如木扇
、

木书签等 )
,

则可大大提高薄木的利用率和生产效益
。

3
.

我国南方适合生产薄木的树种很多
,

生产厂

家可组织技术力量深入林区了解资源
,

`

开发适用的

树种
,

进一步扩大原料来源
。

` .

目前柑国尚无统一的薄木生产产品标准
,

在

生产和销售环节上造成无章可循的 混 乱现 象
。

因

此
,

必须尽快制订统一的产品标准
。

(责任
.

编裤 姜征 )
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