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刀具角度对杨木刨片和刨花板性能的影响
`

管 宁 施建平

(中国林科院木材工业研究所 北京 1。。 09 1 )

摘要 以不同角度刀具切制杨木刨片
,

并制成大片刨花板
,

对刨片的流变和强度性能及刨花 板 性

能进行了测定和研究
。

主要结果是
, ( 1 ) 采用较大前角刀具所切出的刨片的流变和强度性能 较

好
,

刨花板平面抗拉强度有显著提高
,

抗弯强度亦有改善 , ( 2 ) 微斜面可在不显著影响刨片 和

刨花板性能的条件下增强刀刃
,

为进一步采用更大的前角提供了可能性
。
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王培元
〔 ` ’
等通过一系列研究发现 刨 片 中受切削力作用

,

其组织结构发生一定的变

的横纹压缩流变性能对刨花板的性能有重要 形和破坏而影响其流变性质已得到证明 “ ’ ,

影响
。

郭继红等
` 2 ’
对不同角度刀具切 出 的 由此推断

,

其强度性质亦可能受到影响
。

杨木和柞木刨片的流变性能进行研究
,

发现 P “
hl it z s c h 〔 ` ’

曾系统地研究过刀具角度

刀具角度对刨片流变性能有一定的影响
。

因 对刨片质量的影响
。

但在 已有报道中
,

还未

此
,

以不同角度 刀具 切出的刨片制成的刨花 曾看到有从刨花的流变性能对刨片质量影响

板
,

其性能可能受刀具角度的形响
。

的研究
,

也未曾将刀具角度
、

刨花性能和刨

以前的研究
〔 “ ’

还认为
,

刨花板性 能 也 花板性能直接联系起来
。

与刨花的强度性质有关
。

刨花在其形成过程 根据实际经验和 已有的研究
,

人们已知
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合成树脂胶粘剂
,

故没有甲醛气体释放的问 入加速了本身科技的进步
,

无论在产品的开

题
。

目前该项技术 已在某些国家取得初步成 发
,

生产工艺的改革
,

装备的更新
,

质量的

果
。

我国亦进行了不少研究
,

并已建成 了一 控制以及 在企业管理上均将带来巨大的生命

条以甘蔗渣为原料的无胶中密度纤维板生产 力和革命性的变化
。

但是我们也必须看到木

线正在试产
。

但
“
无胶

”
技术在理论上还有 材是一种非均质的生物材料

,

材 性 变 异 殊

待深入
,

.

在工业化上尚有一些实际问题有待 大
,

在引入高新技术时
,

其某些 方 面 比 钢

改进
,

主要是热压时需要较高的温度和蒸汽 铁
、

塑料
、

水泥等工业的难度更大
,

首先必

压力
,

板的颜色深
、

密度大
。

随着木材化学 须找出其变异性有关因素的相互关系
,

才能

研究 的不断深入
,

对
“
无胶胶合

”
机理的认 有效地采用 电子计算机

、

激光等技术
。

因此

识日益加深
,

一旦这些问题得到 较 好 的 解 其实际应用所需的时间亦较长
。

同时在引入

决
,

无胶技术在木质人造板及模压制品生产 高新技术所需要的投入也较其它产业大
,

国

中将具有重要的战略意义
,

是木材重组材料 家主管部门和企业应从长期目标出发
,

进行

的一项技术革命
。

规划和试点
。

综上所述
,

木材工业 由 于高新技术的引
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用较大前角切制刨花对刨花板性能有利
,

然

而前角增大会使刀刃变得薄弱而限制了大前

角的采用
。

在刀刃旁磨出微斜面以增强刀刃

强度
,

这在金属和木材切削中均有应用
,

但

尚未被引用到刨花切削中来
。

微斜面对刨花

性能和刨花板性能有无影响还没有研究过
。

本文作者在以前的试验中发现
,

适当的微斜

面对杨木刨片的流变性能并 无不 利 影响
。

在上述背景下
,

作者研究了刀具角度与

杨木刨片和刨花板性能的关系并探索了应用

微斜面为采用更大前角创造条件的可能性
。

取出一小部分作为测定刨片流变性 能 的材

料
,

其余刨片用来压制刨花板
。

表 1 试验条件

条件代号 1
0 , 0 2 0 3 0 4 0 5 0 6 0了

刀具前角 (
’

)

微斜面代号

7 0 7 0 6 0 6 0 6 0 4 5 30

材料和方法

1
。

1 试材

试材为产于宁夏银川的人工 林 箭 杆 杨

( P
o P u l u s n f g r a v a r .

t h e v e s t f n a ) 共 4

株
,

直 径 2 0~ 2 5 e m ,

年 轮 宽 g m m左右
,

含

水率 14 % 时气干密 度 0
.

4 0 9 9 / c m
“ 。

在 髓心

以外部分随机锯出横断面 60 m m x 60 m m 的试

条
,

再将试条锯成厚 35 m m 的坯 料
,

放 在密

闭容器内抽真空注水
,

浸泡两星期
,

平均含

水率达到 196 %
。

1
.

2 刨片切制

1
.

2
.

1 设备 刨片在转盘式直角切削试验机

上进行
。

试验机结构已有 报 道 〔 “ ’ 。

坯料固

定在转盘端面上
,

刀具垂直于端 面 进给
,

按

0~ 9 0
“

方向
〔 “ ’

,

切削
。

刨片厚 度 1
.

o m m ,

切削

速度 2 0m /
s 。

1
.

2
.

2 刀具 材料为 高速钢
,

前 角 设 30
“ ,

4 5
。 , 6 0

。 , 7 0
。

四个水平
,

微斜面磨在 刀 刃

的后刀而一侧
,

设三个水平
: O一代表没有

微斜面
, 1一代表后角 0

。

的微斜面
, 2 一代

表后角 一 5
。

的微斜面
。

1
.

2
.

3 刨片方法 先从坯料 中选出五块年轮

与其相交平面垂直度较好者
,

作为取刨片强

度性能测定试样的材料
。

然后
,

将各试条所

截成的坯料都分为七等分
,

以不同水平的前

角和微斜面组合为七种条件 (表 1 )
,

在每

种条件下将来 自各试条的七分之一的坯料切

制成刨片
,

刨片厚度 1 m m
。

混合均匀 后
,

作为刨片强度性能试验材料 的 五 块 坯

料
,

每块都在横切面上作出年轮层标记
,

然

后按 03
, 0 5 ,

06
,

07 四种条件各切削五次
。

每块坯料按四种条件切出的刨片都在相对于

一定的年轮 层的相同位 置 切 下 宽 7~ 工o m m

(垂直于纤维方向 ) 的试样
,

气干至平衡含

水率 8 %
。

1
.

3 刨花板压制和性能测定

将刨片干燥到含水率 1 % ~ 3 %
,

加脉

醛树脂 10 %
、

石腊乳 0
.

75 %
,

在木框内按随

机方向铺 装
,

板 面 尺 寸 3 6 e m x 3 6 e m ,

板

厚 14 m m
,

热压温度 18 。℃
、

热 压 时 间 3 分

钟
,

压成大片刨花板
。

按国家标准方法进行

抗弯强度
、

平面抗拉强度和吸水厚度膨胀率

的测定
。

1
.

4 刨片流变性能测定

参照王培元的方法
〔 “ ’
进行

。

刨片 切 制

后
,

气干至平衡含水率 8 %
。

将 刨 片 拼 成

3 5 m m X 3 5m m 的正方形 为 一 层
,

共 1 0层
,

相邻层刨片纹理方向相 互垂直叠成试样
,

以

胶带固定
。

在岛津 D C S
一

10 型材料试验 机 上

进行蠕变
一

回复试验
。

蠕变和回复均为 10 分

钟
。

恒压应力在 2 一 16 N / m m
Z

之间
,

每 增

加 Z N / m m
“
为一个水平

。

根据蠕变
一

回复曲

线
,

算出弹性变形
。 E 、

瞬间塑性 变 形
。 。 : 和

叠离率
。 。 L 。

1
.

5 切削阻力测定

在切制强度性能试验用的刨片的同时
,

通过切削测力仪测定主切削力
。

每种试验条

件进行 4 次测定
,

取平均值做为测定值
。

1
.

6 刨片强度性能测定

在岛津 A G S
一
s o 0 B 材料试验机上进行刨

片的抗弯强度试验
。

试样支承在 跨 度 15 m m



交点 (以下称
。 二 一 。 。 :

交点 )在前角增大明显时

40扣20

的两个支点上
,

压头放在跨度中点处
,

加荷

速度 s m m / m i n
。

根据破坏时最大荷载算 出

抗弯强度
。

前角 60勺

无微斜面

ǎ缤à淤伙

2 结果与讨论

2
.

1 刨片流变性能

2
.

1
.

1 刀具前角的影响 试验结果见图 1 ,

2 , 3
。

前角由 3 0
0

增至 4 5
0 、

6 0
0 ,

在 恒 压

/
` r`

于亘压应少J
、 , /二: z )

气次à椒淤

图 3 刨片主要流变性能 (条件 0 3)

{亘压应力州 / m m之 ,

图 1 刨片主要流变性能
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`条件。
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恒压应力州 / 。内

图 2 刨片主要流变性能 (条件 0 6)

应力 2 ~ 12 N / m m 么
范围内

,

瞬间塑性变 形
。 p : 明显地减小

,

弹性变形勺也有 减 小
,

但

不如
。 。 :
明显

。 。 :

和 : , ;

与恒压应力关系曲线

向右移动
。

前角由 3 0
“

增 至 一5
“ 、

6 0
0 ,

交 点

由 3 N / m m
“

处移至 6
.

S N / m m
Z

和 s N / m m “

处
。

前角对叠离率
。 。 L

的影响是
,

前角增大
,

。 。 L
与恒压应力关系曲线变得比较 平 缓

,

而

且由于
e : 一。 , ;

交点右移
,

使
。 二 > 。 , 刃

的 恒 压

应力范围向
。 。 L

为负值的范围延展
。

前角 为

30
。

(图 1 )
, 。 : > e P : 的范围对应的叠离率

均为正 值
;
前 角 为 45

。 、
6 00 时

,

则 与际 >

。 , :
范围对应的叠离率大部分为负值

。

王 培

元的研究 “ ’ 证明
, 。 : > 。 , : 意味着刨花在热

压中有较充分的回弹力
, 。 。 :

小于零意 味着

刨花间有相互啮合
,

对刨花板性能有利
,

反

之为不利
。

据此分析
,

刀具前角增大
,

对刨

花板性能应是有利的
。

2
.

1
.

2 微斜面的影响

试验结果见 图 3
, 4 , 5

。

三 种条 件

( 0 3 , 0 4 , 0 5 ) 前角均为 6 0
” ,

微斜面 则 为

0 , l , 2 三个不同水平
。

试验结果表明
,

随微斜面后角减小
, 。 。 一。 P ,

交点有向左移动

的趋势
,

由 7
.

5移到 7
。

o
、

和 6
.

5 N加 m Z ,

变动

不很大
。

叠离率的变化也不显著
。

可认为
,

在本试验条件下
,

微斜面没有显著的不利影

响
。

本试验的试材是较轻软的木材
,

微斜面

处虽有 oD ~ 一 o5 的后角
,

但微斜 面 磨 得 很



表 2 刨片抗弯强度测定结果

号
诸月一néù勺n
ù

Où .J -
一牛口乙
ù内O内O

条件代号 气微斜面代 抗弯强度平均值 ( M P a
)

333000 000

444 555 000

666 000 OOO

666 000 222

巨压应力 <附州内

图 4 刨片主要流变性能 (条件 0 4)

前角 6 0。

微斜面后
一 5 /

￡ r `

霞
县 2 0

长拭

/
一少厂

_ _
. 。 :

/
、
\

、

`

0 2 4 6 a l白
~

而

C O L

~

一
.

司

14

恒压应力 、 N /翩记 )

图 5 刨片主要流变性能 (条件 QS )

窄
,

从流变性能的试验结果看
,

微斜面并未

对木材的组织结构造成明显的破坏
。

2
.

2 刨片的强度性能

试验结果示于表 2
。

不同前角 (条件 0 3 ,

06
,

07 ) 刀具切出的刨片的抗弯强度有明显

的差异
。

前角由 3 0
0

增大 到 4 5
0 、

6 0
0 ,

抗 弯

强度由 5 2
.

4 8提 高 到 6 3
.

8 9和 6 8
.

]
.

2M P a 。

表

明前角增大
,

切削力就减小
,

从而就减轻了

木材
`

组织结构的破坏
,

与刨片流变性能的试

验结果一致
。

从刨片强度性能的 试 验 结 果

看
,

前角增大对刨花板性能也是有利的
,

从条件 03 和 05 的比较可见
,

微斜面使刨

片抗弯强度有所提高
,

这可能是由于微斜面

未使木材组织结构发生明显破坏
,

而使刨片

表面层变得更为紧密
。

刨片强度提高对刨花

板强度有利
,

从这个角度看
,

前角增大和采

用微斜面在本试验条件下均为有利
。

2
.

3 刨花板性能

测定结果见表 3
。

刀具前角 由 3 00 增 大

至 4 5
0 、

6 0
0

(条件 0 7 , 0 6 , 0 3 ) 平面抗拉强

度 由。
.

61 提高到 0
.

76 和 0
.

” M P a ,

方差分析

表明
,

影响特别显著 ; 抗弯强度也有提高
,

由 2 9
.

1提高到 2 3
.

0和 2 3
.

g M p a ,

但不如对平

面抗拉强度的影响显著
。

以全部数据进行方

差分析
,

影响不显著
,

将每个条件的最大值与

最小值删除
,

则表现出影响显著
。

刨花板强

度的变动与上文根据前角对刨片流变禾l强度

性能影响的试验结果所作的分析一致
。

前角

由 6 0
“

增加到 7 0
“

(条件 0 5与 0 2 , 0 4与 0 1比较 )
,

平面抗拉强度仍能提高10 %以上
,

抗弯强度

亦提高 5 %左右
。

这表示在 6 00 以 上
,

前 角

对刨花板性能仍有影响
。

关于微斜面的影 l响
,

从条件 0 3 , 0 4 ,
0 5

比较可见
,

采用微斜面
,

平面抗拉强度 略有

下降
,

抗弯强度略有提高
,

方差分析均未示

出显著影响
。

此结果与刨片流变和强度性能

的有关试验结果
,

也是一致的
。

各试验条件下的刨花板吸水厚度膨胀率

有一定的差异
,

但前角和微斜面对其影响均

未显示出明显趋势
。

2
.

4 切削阻力

对部分条件下的主切削力进行了测定
,

结 果 (表 4 ) 表 明
,

前 角 增 大 ( 由 3 00 到

4场
“ 、

6 0
。

)
,

一

切削阻力有显著下降
。

微斜而



表 3 刨花板性能测定结果

条
’

件 ”
’

1
刨 花 板

}
抗弯强度 ( PM

·
)

}
’

平面
而

强度 ( PM
·

)一

}
吸
明度

一

, 一一一丁 -一一 ,

产
- -

} 平均密度 }一一一一丁一一一
一一一

.

厂
.

一一一一
一

下 -一一一一丫
一

} 膨 胀 率
代 号 }前角 (

’

)I 微斜面 !
, 。 / 。

, : 、 } 平均值 { 修正后
’

} 平均值 } 修正后
.

}
, ` 、

} l { ” b / 一 “
` 产

1 J j 1 1

10
.

3

10
.

5

9
.

4
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全部试验板总平均密度为。

.

5 4 4 9 /
c m 3

,

每个条件的试验结果乘以0
.

5 44 除以该条件试验板的平均密度数值
,

进行修正
.

每个条件三块试验板
,

各项测定指标均为 9个试样
.

使切削阻力增大
。

60
“

前角 刀 具 增 加 后 角 花板性能之间有密切的联系
。

了解和运用此

一 o5 的微斜面
,

切削阻力 由2
.

15 增高到 2
.

65 种联系
,

可使刨片制备中刀具角度的选用更

N / m m
。

但是带微斜面的前角 60
。

刀具的 切 为科学和有效
。

削阻力仍显著低于 45
。

刀具
。

而前者切 制 刨 3
.

2 微斜面的适当选用
,

可通过增强刀刃采

片所制刨花板的平面 抗 拉 强 度 较 后 者 高 取更大的前角来提高刨花板的性能又不导致

,
,

。 。 , , 二。 . ,
`

切削阻力和功率消耗的过大增加
。
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