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(57)摘要

本发明公开了一种竹材高效软化纵向展平

的方法，包括以下步骤：S01，将竹筒进行截断，然

后进行去内节和去外青处理；S02，将S01中处理

过的竹筒沿着轴向周圈方向剖分为圆弧竹片；

S03，将S02得到的圆弧竹片加入到蒸煮罐中进行

加热软化；S04，将S03中加热软化后圆弧竹片的

竹青面向上，竹黄面向下，进行上下方向施加压

力展平的同时，对圆弧竹片的两侧施加压力，得

到展平竹片；S05，将S04中得到的展平竹片的进

行上下面的刨切，然后进行加压固定堆垛和通风

干燥。本发明还公开了一种高效软化纵向展平的

装置。本发明提供的一种竹材高效软化纵向展平

的方法及其装置，自动化程度高，高效连续生产

且得到的去节竹片质量较好、无裂缝。
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1.一种竹材高效软化纵向展平的方法，其特征在于：包括以下步骤：

S01,将竹筒进行截断，然后进行去内节和去外青处理；

S02,将S01中处理过的竹筒沿着轴向周圈方向剖分为圆弧竹片；

S03,将S02得到的圆弧竹片加入到蒸煮罐中进行加热软化；

S04,将S03中加热软化后圆弧竹片的竹青面向上，竹黄面向下，进行上下方向施加压力

展平的同时，对圆弧竹片的两侧施加压力，得到展平竹片；

S05,将S04中得到的展平竹片进行上下面的刨切，然后进行加压固定堆垛和通风干燥；

S01中，去外青厚度为0.3〜0.6mm；

S02中，圆弧竹片剖分的角度包括60度、72度、90度或者120度；

S03中，加热软化的温度为160〜180o，时间为15〜20min；

S05中，刨切的厚度为0.15〜0.2mm；

竹材高效软化纵向展平所使用的装置，包括输送单元、加热软化单元和竹片展平单元，

所述输送单元位于所述加热软化单元的进口处，所述加热软化单元包括罐体(5) ,所述罐体

(5)的两端设置有软化罐机头(1) ,所述软化罐机头(1)上设置有气缸控制的软化罐插销门

(2) ,所述软化罐插销门(2)采用密封圈密封，所述罐体(5)上设置有与所述密封圈连通的密

封圈进气口(7) ,所述罐体⑸上设置有安全阀(3)、压力表⑷和罐体进气口(6)；所述竹片展

平单元包括上下方向设置的多个上压辊⑻和多个进料辊(9) ,所述上压辊⑻和进料辊⑼之

间的间距沿着待展平竹片(10)的进给方向逐渐变小，所述上压辊⑻和进料辊⑼上设置有金

属输送带(13) ,位于所述进料辊(9)上的金属输送带(13)表面设置有竹片进给挡块(14) ,所

述待展平竹片(10)的两侧连有滚动轴承(12) ,所述滚动轴承(12)连有固定气缸(15)的伸缩

气杆(11)；

进料辊(9)上的金属输送带(13)和竹片进给挡块(14)推动待展平竹片(10)向前运行，

运行过程中，上压辊(8)和进料辊(9)之间的间距逐渐减小，以对待展平竹片(10)进行展平，

同时通过固定气缸(15)给滚动轴承(12)加压，其中固定气缸(15)的气缸压力为0.5MPa。
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一种竹材高效软化纵向展平的方法及其装置

技术领域

[0001] 本发明涉及一种竹材高效软化纵向展平的方法及其装置，属于竹材利用技术领

域。

背景技术

[0002] 在竹材加工过程中往往涉及到竹片的加工与利用，传统的竹片加工技术一般是将

毛竹截锯成竹筒，然后再通过去内节、去外节、剖分等工序得到表面质量较为理想的竹片。

但是这种加工方式一方面效率低，劳动力大，连续化、自动化程度不高，另一方面，竹筒在去

内外节、剖分工序中，容易造成竹筒的撕裂或者出现小裂缝，造成材料的利用率不高。

发明内容

[0003] 本发明要解决的技术问题是，针对现有低效、复杂的生产现状，提供一种自动化程

度高，高效连续生产且得到的去节竹片质量较好、无裂缝，不影响下一道工序的竹材高效软

化纵向展平的方法及其装置。

[0004] 为解决上述技术问题，本发明采用的技术方案为：

[0005] 一种竹材高效软化纵向展平的方法，包括以下步骤：

[0006] S01，将竹筒进行截断，然后进行去内节和去外青处理；

[0007] S02，将S01中处理过的竹筒沿着轴向周圈方向剖分为圆弧竹片；

[0008] S03，将S02得到的圆弧竹片加入到蒸煮罐中进行加热软化；

[0009] S04，将S03中加热软化后圆弧竹片的竹青面向上，竹黄面向下，进行上下方向施加

压力展平的同时，对圆弧竹片的两侧施加压力，得到展平竹片；

[0010] S05，将S04中得到的展平竹片的进行上下面的刨切，然后进行加压固定堆垛和通

风干燥。

[0011] S01中，去青厚度为0.3～0.6mm。

[0012] S02中，圆弧竹片剖分的角度包括60度、72度、90度或者120度。

[0013] S03中，加热软化的温度为160～180°，时间为15～20min。

[0014] S05中，刨切的厚度为0.15～0.2mm。

[0015] 一种竹材高效软化纵向展平的装置，包括输送单元、加热软化单元和竹片展平单

元，所述输送单元位于所述加热软化单元的进口处，所述加热软化单元包括罐体，所述罐体

的两端设置有软化罐机头，所述软化罐机头上设置有气缸控制的软化罐插销门，所述软化

罐插销门采用密封圈密封，所述罐体上设置有与所述密封圈连通的密封圈进气口，所述罐

体上设置有安全阀、压力表和罐体进气口；所述竹片展平单元包括上下方向设置的多个上

压辊和多个进料辊，所述上压辊和进料辊之间的间距沿着待展平竹片的进给方向逐渐变

小，所述上压辊和进料辊上设置有金属输送带，位于所述进料辊上的金属输送带表面设置

有竹片进给挡块，所述待展平竹片的两侧连有滚动轴承，所述滚动轴承连有固定气缸的伸

缩气杆。
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[0016] 本发明的有益效果：

[0017] 1、实现了竹材去节的连续化生产，降低了工人的劳动强度，提高了生产效率；

[0018] 2、实现了高温蒸煮软化的连续化生产，极大的降低了工人的劳动强度，提高了生

产效率；

[0019] 3、实现了连续化的侧向加压连续展平，展平的竹片无裂纹，同时竹材内表面不需

要刻痕工艺，竹材出材率高。

附图说明

[0020] 图1为本发明中加热软化单元的正面结构示意图；

[0021] 图2为本发明中加热软化单元的侧面结构示意图；

[0022] 图3为本发明中竹片展平单元的侧面结构示意图；

[0023] 图4为本发明中竹片展平单元的俯视结构示意图。

[0024] 图中附图标记如下：1‑软化罐机头；2‑软化罐插销门；3‑安全阀；4‑压力表；5‑罐

体；6‑罐体进气口；7‑密封圈进气口；8‑上压辊；9‑进料辊；10‑待展平竹片；11‑伸缩气杆；

12‑滚动轴承；13‑金属输送带；14‑竹片进给挡块；15‑固定气缸。

具体实施方式

[0025] 下面结合实施例对本发明作进一步描述，以下实施例仅用于更加清楚地说明本发

明的技术方案，而不能以此来限制本发明的保护范围。

[0026] 本发明公开了一种竹材高效软化纵向展平的方法，包括以下步骤：

[0027] 步骤一，将竹筒截成600mm的长度，然后通过去内节机去除竹筒内节，利用去青机

去除竹筒青面，去青厚度为0.3～0.6mm，优选为0.45mm，控制气缸压力为0.7MPa。

[0028] 步骤二，将步骤一中处理过的竹筒沿着轴向周圈方向剖分为圆弧竹片，圆弧竹片

剖分的角度包括60度、72度、90度或者120度，优选为60度。

[0029] 步骤三，将步骤二得到的圆弧竹片加入到蒸煮罐中进行加热软化，加热软化的温

度为160～180°，优选为170°，时间为15～20min，优选为18min。

[0030] 步骤四，将步骤三中加热软化后圆弧竹片的竹青面向上，竹黄面向下，进行上下方

向施加压力展平的同时，对圆弧竹片的两侧施加压力，得到展平竹片。

[0031] 步骤五，将步骤四中得到的展平竹片的进行上下面的刨切，刨切的厚度为0.15～

0.2mm，优选为0.18mm，然后进行加压固定堆垛和通风干燥。

[0032] 本发明还公开一种竹材高效软化纵向展平的装置，用于实现上述高效软化纵向展

平的方法。竹材高效软化纵向展平的装置包括输送单元、加热软化单元和竹片展平单元，输

送单元位于加热软化单元的进口处。如图1和图2所示，加热软化单元包括罐体5，罐体5的两

端设置有软化罐机头1，软化罐机头1上设置有气缸控制的软化罐插销门2，软化罐插销门2

采用密封圈密封，罐体5上设置有与密封圈连通的密封圈进气口7，密封圈进气口7进气，然

后撑大密封圈  ，对软化罐插销门起到密封作用。罐体5上设置有安全阀3、压力表4和罐体进

气口6。

[0033] 经过步骤一和步骤二处理过的圆弧竹片，通过输送单元输送进加热软化单元，输

送单元上设置有挡片，将圆弧竹片竹黄面向上，竹青面向下，首先软化罐插销门2通过气缸
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控制自动打开，输送单元的挡片推动圆弧竹片进入罐体5内，然后软化罐插销门2关闭，高温

软化后，软化罐插销门2打开，前进的竹片推动软化好的竹片向前进给进入连续侧向展平生

产工段。

[0034] 如图3和图4所示，竹片展平单元包括上下方向设置的多个上压辊8和多个进料辊

9，上压辊8和进料辊9之间的间距沿着待展平竹片10的进给方向逐渐变小，上压辊8和进料

辊9上设置有金属输送带13，位于进料辊9上的金属输送带13表面设置有竹片进给挡块14，

待展平竹片10的两侧连有滚动轴承12，滚动轴承12连有固定气缸15的伸缩气杆11。滚动轴

承12的厚度为6mm，小于待展平竹片10的厚度。

[0035] 进料辊9上的金属输送带13和竹片进给挡块14推动待展平竹片10向前运行，运行

过程中上压辊8和进料辊9之间的间距逐渐减小，以对待展平竹片10进行展平，同时通过固

定气缸15给滚动轴承12加压，其中固定气缸15的气缸压力为0.5MPa。

[0036] 以上所述仅是本发明的优选实施方式，应当指出：对于本技术领域的普通技术人

员来说，在不脱离本发明原理的前提下，还可以做出若干改进和润饰，这些改进和润饰也应

视为本发明的保护范围。
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图2

图3
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图4
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