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柔性生产在常州木梳生产中的应用
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摘要：在企业调查的基础上，归纳出常州传统木梳的材料特性，主要加工工序、工艺；运用柔性生产理念，对每一道工

序、工艺进行对比分析，采用合适的制造技术对具体的工艺进行改造，以形成木梳柔性生产流水线，以有限的投入创造更

高的经济效益。
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Flexible Manufacturing System Applied in Traditional Wooden Comb Manufacture

WU Qiong。．HUA Yu—kun2

(1，Changzhou lilsthute of Technology，ChaTlgzhou 213002，Jiangsu，China。

2．CoLLege of Wood Science＆Technology，Nanjing Forestry University，Nanjing 210037，Jiangsu，China)

Abstract：Through an investigation among Changzhou wooden comb manufacturers，this paper

first summarizes the material properties and manufacturing procedures for wooden combs．Then，

according t。flexible manufacturing system(FMS)，an analysis is made on each processing

procedure comparing the traditional and modern technologies．In conclusion，suggestions are made

on how to modify a traditional technology SO as tO form a flexible product line for wooden combs and

create higher profits with 10wer costs．
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常州木梳工艺是历时1 500多年较为完善的传

统手工艺。受不同时代的科学技术、文化艺术、生活

习俗等因素的影响，制造工艺都经过重大的变革，适

应时代变化正是该产业经久恒在的重要原因。木梳

制造工艺虽有较大的改进，但目前仍跟不上时代的步

伐。笔者通过对木梳制造工艺的认真分析，在辨别、

保护常州木梳传统手工艺的基础上，分析现行加工工

艺的工效，依据现有加工技术，提出柔性生产方式的

具体方案。

1材料与工艺

1．1主要用料

木梳用材料要求结构细致均匀，不翘曲变形，十

缩性小，易加T，刨削后表面光滑。使用最普遍的主

要有黄杨(Buxus sinica)、枣树(Zizyphusj谢uba)、
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石楠(Photinia serrulata)，梨、龙眼、杨梅、枇杷树等

也可制梳。3种木材的主要特性：

1)黄杨斜纹理，结构细密坚韧，切削面极光

洁；黄杨树生长迟缓，制梳用黄杨树龄须百年以上；

2)枣树纹理冉或略斜，结构甚细，木质坚硬，

刨面光滑；

3)石楠纹理直或斜，结构甚细，木质坚硬耐

磨，不易开裂。

1．2制作工艺

传统的常州木梳加工工序和工艺如下：

1)下料选择节疤少的木材；锯截成高6～7 cm

的木段；用斧头将木段顺纹劈开(打屯头)；将打好屯

头的木块用锯子锯剖成一面厚一面薄的梳坯。

2)调质将梳坯浸没在大锅内煮透后在遮荫通

风处码垛，并注意长短搭配，长材置底层，弯坯面朝

下；梳坯在1～2个月内要翻码一次，以防翘曲变形；

气干3～6个月后的梳坯，相互敲打，“听其声”有否开
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裂，“看”梳坯有否节疤，按规格尺寸用锯截去两头。

3)制坯梳坯表面用手推刨刨平、刨光；看清坯

纹，用马形锉刀齐口面，要求口面平直；根据梳坯纹

理，按照木梳梳齿布局划线。

4)开齿将划好齿样的梳坯紧固在操作台上，

用2片锯上下交叉夹紧(该工艺现已失传)进行开齿；

如有齿跟不齐，再用单片锯按齿线样仔细锯齐。

5)锉尖开完齿后的梳坯两面刨平、刨光；用

三角锉对梳齿进行剔齿、割尖。

6)方根用肋条锉去除齿内毛刺，用马形锉修

饰梳齿成披尖无吊屑、跟脚无花叉、粗细一律、门头均

匀；用。号砂纸(古代用木节草)磨擦梳齿两面后，用

毛刷刷净梳齿表面粉尘，使梳齿光洁。

7)出样在梳坯表面按木梳模板划线后，用手

工线锯沿线条锯山梳背；然后用马形锉按木梳原形进

行精细加T；再用钢质薄刀片进行刮光。

8)磨光用O号砂纸存梳背上砂磨光滑；在梳

背上烫绘各种图案；用64粒樟木珠缝在布块上，蘸豆

油打磨梳背。

传统的常州梳篦装饰主要以在梳背上描绘、烫

绘、雕绘和刻绘图案为主，镶绘等工艺技术现已失传。

2木梳柔性生产方案设计

柔性生产方式是相对于刚性牛产方式而言。刚

性生产方式只能满足单一产品的生产，流水线的某个

部¨T作脱节往往会影响整个生产。柔性生产方式

是在信息技术基础上，以合理的设备配置和系统优

化，以适应产品多样化的生产方式。其物流、信息流

基本上是并行的，不排挤传统手工艺和机械加工工

艺，追求以有限的投人创造更高的经济效益为目的。

2．1木梳加工工艺柔性化改造

表l木梳加工工艺柔性化改造

Tab．1 Forming flexible procedures for Changzhou

Traditional comb production

工序名称 柔性生产工艺

下料 原加工工技能满足后续f序的要求，救沿片j原工艺

调质

制坯

丌齿

锉尖

方根

出样

·40·

原加工工效虽能满足后续工序的要求，但要求操作工人经

验丰富；另外，不仅浪费材料，且不能保持材质的优良性

能。建议采用术材蒸煮及干燥设备

沿用原工艺

沿用原丁艺

在齿端挫山6个甲面，且面与面之间要圆滑过渡，确保梳

理顺爽。全部是手工加工，工艺要求高，工效特别低。建

议针对木梳的特点设计专用设备

原T艺T效低．H』设计专用锉木梳齿根设备，并采用卒气

压缩机吹去术梳表面粉尘

沿用原I艺

原工序为逐个加工术梳。可购置专用的抛光机；}茼绘、烫

盎啦 绘、雕绘和刻绘工艺，可引进配套的三维雕刻机和四色丝⋯
印机，以降低成本，确保其赢得效益，更好地保护传统装饰

梳篦工艺

2．2木梳柔性生产

柔性生产流水线是借助计算机和网络技术，以工

艺流程为序，配置合理的加工设备为中心，以满足多

样化批量生产的物流环节o]，其体系的灵魂是信息

流。图1为一般产品柔性生产方式下的信息流、物流

途径以及流水线生产所处的位置。图2为木梳柔性

生产流水线。
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图l柔性生产方式的物流与信息流

Fig．1 11Ie subject and information lines of FMS
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图2木梳柔性生产流水线

Fig．2 A flexible product llne for wooden combs

3结语

以柔性生产方式改造常州梳篦产业，是振兴传统

产业的大胆设想。在木梳柔性生产流水线规划、工艺

改造中，首先需改造产业经营者及生产者的观念，然

后才是解决资金投人问题(需50万左右)。常州梳篦

有限公司，按这设想购置了一批机械加=_【=设备，生产

效率和产量已有大幅度提高，经营状况有所好转。目

前由于人才缺乏、生产方式调整很难到位，新设备没

有发挥应有的效用，还有待进一步地研究和改革。
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