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章节摘录

版权页：   插图：   根据国家标准GB／T 6491—1999《锯材干燥质量》，锯材的干燥质量指标包括平均
最终含水率、干燥均匀度（材堆内不同部位锯材含水率允许偏差）、锯材厚度上的含水率偏差、残余
应力指标和可见干燥缺陷（弯曲、干裂）等。
依据这些指标的大小，将锯材的干燥质量分为四个等级。
在家具和木制品实际生产中，一般采用一、二等级的干燥锯材。
各等级锯材对应的质量指标见表5—2、表5—3所示。
 5.2 配 料 实木家具零部件的主要原材料是锯材。
零部件的制作通常是从配料开始的，经过配后料将锯材锯切成一定尺寸的毛料。
配料工段应力求使原料达到最合理的利用。
因此，配料就是按照产品零部件的尺寸、规格和质量要求，将锯材锯制成各种规格和形状的毛料的加
工过程。
 配料是家具生产的重要前道工段，直接影响产品质量、材料利用率、劳动生产率、产品成本和经济效
益等。
 配料包括选料和锯制加工两大工序，选料工序要进行细致的选择与搭配，锯制加工工序要进行合理的
横截与纵解。
也就是说，在进行配料时，应根据产品质量要求合理选料，掌握对锯材含水率的要求，合理确定加工
余量，正确选择配料方式和加工方法，尽量提高毛料出材率：这些是配料工艺的关键环节。
 5.2.1合理选料 合理选料是指选择符合家具产品质量要求的树种、材质、等级、规格、含水率、纹理和
色泽等原料以及合理搭配用材，材尽其用。
 配料所采用的锯材主要是毛边板或整边板。
采用毛边板可以充分地利用木材。
现在许多家具企业通常采用选购在厚度、宽度或者其中的某一项（或某几项）符合规格尺寸、材质、
含水率、加工余量等方面要求的板方材，进厂后只需进行简单的锯截配料。
 不同技术要求的家具产品以及同一家具产品中不同部位的零部件，对于材料的要求往往不是完全相同
的。
例如：桌子的面与背板，对于材料的要求不同；实木弯曲椅的腿与普通实木椅的腿，对于材料的要求
也是不同的。
因此，合理选料的原则或依据为： （1）必须着重考虑木材的树种、等级、含水率、纹理、色泽和缺
陷等因素，在保证产品质量和符合技术要求的前提下，节约使用优质材料，合理使用低质材料，做到
物尽其用，提高毛料出材率和劳动生产率，降低产品成本，达到优质、高产、低耗和高效的经济效果
。
 （2）根据产品的质量要求，高级家具的零部件以至整个产品往往需要用同一树种的木材来配料，而
且木材都为高级木材；对一般普通家具产品，通常要将软材和硬材树种分开，将质地近似、颜色和纹
理大致相似的树种混合搭配，以达到节约代用和充分利用贵重树种的木材。
 （3）应该根据零部件在木家具产品用料中的部位和功能，同时考虑颜色、纹理及木材的软硬来进行
选料。
按零部件在产品中所在部位的不同可分为外表用料、内部用料和暗处用料三种。
用于家具出面处如面板、台板、盖板、门框、腿、座架、旁板及抽屉面板等的外表用料，一般材质较
好，纹理和色泽一致或能相搭配；用于家具内部如搁板、底板、中旁板、抽屉旁板、背板及衬板等的
内部用料，材质可稍差一些，树种可不限，节子、虫眼、裂纹在不影响外观的情况下允许修补，允许
存在不超过规定的腐朽、斜纹及钝棱；用于家具不可见部分如暗抽屉、双包镶内衬框（格）条等的暗
处用料材质要求还可比内部用料更宽一些。
 （4）应考虑零部件在家具中的受力状况、结构强度以及涂饰和某些特殊要求进行配料。
例如，带有榫头的毛料，其接合部位就不允许有节子、腐朽、裂纹等缺陷；产品要求涂饰并保持木材
本色的透明漆时，其表面涂饰部位的木材的材质、树种、纹理和材色等要求很严格。
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