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一种实验用长形刨花的制备方法

马灵飞 , 嵇伟兵
(浙江林学院 工程学院 , 浙江 临安 311300)

摘要:基于生产长形刨花的设备价格昂贵 , 提出一种实验用长形刨花的简易制备方法。以杉

木 Cuninghamia lanceolata 生材为原料 , 采用平刨法和压刨法制备长形刨花 , 并对刨花尺寸和

形态进行分析。结果表明:平刨法刨切的 70 mm 长圆木段的刨花长度为 60 ～ 80 mm 的占

70%左右 , 压刨法刨切的90 mm 长的方材的刨花长度为 80 ～ 100 mm的约占 55%;长度为 70

mm的刨花的形态系数约半数为 100 ～ 150 , 90 mm长的刨花形态系数约半数为 200 ～ 300。因

此2种方法所制得的刨花尺寸 、 形态系数等都符合实验要求 , 取适当长度的木块及调节合适

的刀片伸出量即可生产各种规格的刨花 。图 7参 8
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在刨花板生产过程中 , 刨花的形状和尺寸很大程度上影响刨花板的质量和主要性能 。一般长形刨

花所生产的刨花板与普通刨花板相比 , 具有密度低 、 强重比高 、尺寸稳定性好等优点 , 如以窄长型刨

花为原料所生产的定向刨花板在建筑 、 家具制造及室内装饰等方面有广阔的前景
[ 1-6]

。但定向刨花板

要求刨花的长度为 50 ～ 100 mm , 宽度为 5 ～ 20 mm , 厚度为 0.4 ～ 0.7 mm的宽长薄平刨花 , 故只有采

用直接刨片法才能得到优质薄平大刨花来满足定向刨花板对刨花尺寸和形状的要求
[ 7]
。可生产此类刨

花的成套设备价格昂贵 , 因此 , 文章提出一种实验用长形刨花的简易制备方法 , 供实验室制造及研究

以长形刨花为原料的刨花板或定向刨花板参考。

图 1　平刨法制备长形刨花示意图
Figure 1　A planning slicing method for producing strand

1　试验材料和方法

1.1　试验材料

杉木 Cunninghamia lanceolata 生材 , 购于浙江省临安

市马溪木材市场 。其中 , 杉木原木段直径为 50 ～ 100 mm ,

长度为70 mm , 剥皮后进行实验;杉木方料横断面尺寸为

100 mm×50 mm , 长度为 270 mm 。

1.2　试验方法

长形刨花在普通刨床(平刨和压刨)上制备 , 其原理是

使刀刃平行或接近平行于木材的纤维 , 刀具在纤维平面内

垂直于纤维长度方向运动的切削(图1)。



2　结果与讨论

图2　压刨法制备长形刨花示意图
Figure 2　A pressure slicing method for producing strand

2.1　刨花制备

2.1.1　平刨法制备长形刨花　在刀轴高速旋转的情况下

(转速为7 000 r·min
-1
, 切削圆直径为84 mm), 将剥皮后

的原木段(也可用方料)一端靠住靠山 , 然后沿箭头方向

以一定的速度手工进给(进给速度以安全为原则 , 约为 8

m·min
-1
), 将原料刨切成刨花 , 如图 1所示 。图中手柄

可调节刀轴上刀片的伸出量 , 以控制刨花的厚度 。

2.1.2　压刨法制备长形刨花　将 3块杉木生材方料用白

胶进行横向胶合后 , 沿长度方向分别在 90 mm和 180 mm

处锯口 , 再胶合到木板上 , 以防止原料在切削过程中滑

动。由进料辊进给(进给速度为8.5 m·min
-1
), 进行压刨

方法(转速 7 000 r·min
-1
, 切削圆直径为 84 mm 的条件

下)制备长形刨花 , 如图 2所示 。与平刨法不同的是 , 压

刨法以方料为原料 , 多块侧拼后胶合在底板上同时刨切 , 效率高 , 且自动进给 , 安全性好。

2种方法刨切出的刨花如图 3所示 , 平刨法制得长度为 70 mm 的刨花 , 压刨法制得长度为 90 mm

的刨花。

图 3　刨花
Figure 3　The strands

2.2　刨花尺寸

经上述方法制成长片刨花后 , 随机抽取 70 mm长和 90 mm长的刨花各 200片 , 用游标卡尺测其尺

寸 , 其长 、宽 、 厚的频率分布如图 4和图 5所示 。可以看出 , 由平刨法刨切的 70 mm 长的刨花长度为

60 ～ 80 mm 的占 70%左右 , 而由压刨法刨切的 90 mm长的刨花长度为 80 ～ 100 mm的约占 55%。

2.3　刨花形态

刨花的几何形状直接影响着刨花板的质量。刨花过薄 , 本身强度低 , 刨花易成碎屑 , 同时 , 由于

刨花表面积增加 , 在施胶量不变的情况下 , 刨花表面胶量减少 , 从而影响胶合强度;刨花过长 , 容易

卷曲 , 使涂胶布均匀 , 影响胶合强度 , 同时给铺装带来困难
[ 8]
。因此 , 根据刨花形态 , 将其长度和厚

度的比值 , 即形态系数来衡量刨花的几何形状。图6和图 7分别是 70 mm 长和 90 mm长的刨花各 200

片形态系数的频率分布图 。

从图 6和图 7可以看出 , 长度为70 mm的刨花的形态系数约半数为100 ～ 150 , 而 90 mm 长的刨花

形态系数约半数为 200 ～ 300。这是由于刨花长度和厚度的共同作用所引起的 , 取适当长度的木块和调

节合适的刀片伸出量即可生产所需要的刨花 。
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图4　70 mm长刨花各形体尺寸的频率分布图
Figure 4　Distribution of dimension of 70 mm long strand

图5　90 mm长刨花各形体尺寸的频率分布图
Figure 5　Distribution of dimension of 90 mm long strand

图 6　70 mm长刨花形态系数的频率分布图
Figure 6　Dist ribution of shape coefficient of 70 mm long strand

图 7　90 mm长刨花形态系数的频率分布图
Figure 7　Distribution of shape coeffi cient of 90 mm long strand
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3　结论

由平刨法刨切的 70 mm长的刨花长度为 60 ～ 80 mm 的占 70%左右 , 而由压刨法刨切的 90 mm长

的刨花长度为 80 ～ 100 mm的约占 55%。

长度为70 mm的刨花的形态系数约半数为 100 ～ 150 , 而 90 mm长的刨花形态系数约半数为 200 ～

300。

平刨法和压刨法所制得的长形刨花的尺寸 、 形态系数等参数都能符合实验要求 , 取适当长度的木

块和调节合适的刀片伸出量即可生产各种规格的刨花 。

文章所提出的实验室制备长形刨花的方法简单易行 , 采用普通刨床即可实现 , 解决了因实验需要

少量的长形刨花而花费大量经费购买生产长形刨花的特殊设备的问题。
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Simple method for producing strand used in laboratory

MA Ling-fei , JI Wei-bing

(School of Engineering , Zhejiang Forestry College , Linan 311300 , Zhejiang , China)

Abstract:In terms of the equipment to produce strand is extremely expensive , this paper presented a simple

method for producing strand used in lab.The strands were made by planning slicing and pressure slicing with

Cunninghamia lanceolata as material and their dimension and shape were analyzed.The results were as follows:the

length of strand between 60 mm and 80 mm , made by planning slicing method from round wood 70 mm long ,

accounted for 70%or so while the length of strand between 80 mm and 100 mm , made by pressure slicing method

from cant wood 90mm long , accounted for about 55%.The shape coefficient of about half of the strand 70 mm long

was between 100-150 and that of about half of the strand 90mm long was between 200-300.In conclusion , the

dimension and shape coefficient of the strands produced by this simple method were suitable for use in lab.

Moreover , strand of different dimension and shape can be produced by using wood cant with certain size and

adjusting the length of the blade.[Ch , 7 fig.8 ref.]
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