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集成材先进制造技术及装备自动化与智能化 
 

刘向飞，赵 正 

（威力（烟台）木业技术有限公司，山东烟台  264006） 

 
摘要：新常态下，集成材制造行业传统的“人海战术”和大规模单机生产方式弊端日益突出。面对减员增效、提高

出材率、产品个性化与定制化等需求，采用先进的制造技术与装备，机器换人、因材下料，是企业实现生产过程的

高度自动化和智能化的有效途径。 
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Automatization and Intelligentization for Edge-glued Lumber 
Manufacturing Technology and Equipments 

 
LIU Xiang-fei，ZHAO Zheng 

（Weinig (Yantai) Woodworking Technology Co.，Ltd.，Yantai  264006，Shandong，China） 

 
Abstract：In the “New Normal” economic times, traditional labor intensive and mass of stand-alone 
production mode for edge-glued lumber are facing great challenges, resulting in huge needs to reduce 
workers, improve timber yield and make customized products. One of the most effective ways in the future 
to is to use more advanced manufacturing technology and equipment for edge-glued lumber production to 
replace more operators and make the best use of the wood materials according to natural characteristics. 
Key words：edge-glued lumber；production mode；advanced technology；equipment；automatization；
intelligentization 

 

中国经济进入新常态，意味着经济增长速度由

过去高速增长向中高速增长转换，从提升总量的模

式转为提升质量效益的增长模式，使原有的以投资

和资本扩张为主导、低要素成本驱动的粗放型增长

模式，在人工短缺及成本急剧上升的大环境下已难

以为继，产业升级和技术创新即将成为主要驱动力。 
“工业 4.0”和“中国制造 2025”的目标，就是实现

企业升级换代，生产过程实现自动化和智能化。 
随着科技进步和市场需求的不断变化，当今集

成材生产方式与传统方式相比（图 1）已经发生了根

本的变化。一方面，用人成本、加工场地费用、木

材原料价格增加；另一方面，消费者个性化需求增

多，对集成材的需求千差万别，如有的按木材颜色

分选，有的按木材纹理分选等诸多因素，导致传统

生产模式弊端日益突出，因此，必须根据不同市场

需求，提供定制化的生产方案。 
现代先进集成材生产技术优势即在于，既可以

根据原材料状况（如尺寸和质量）以及后续工序要

求，采用智能化下料；又因为生产工艺和设备实现

了信息化、自动化，大幅降低人工投入，消除人为

影响和操作不确定性因素，从而有效降低成本、提

高生产率、提高出材率。 
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