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板式家具零部件的成组加工
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摘要： 分析板式家具零部件成组加工的应用现状，总结44&：r-序常用的成组加工方法，并探讨板式家具零部件的分

类编码系统。
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Abstract：This article reviews the current status of group machining technology as applied to the

panel furniture industry．It also discusses the common group machining methods of the boring

process and coding system for furniture parts．
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成组技术(GT)是以零件结构形状和工艺上的相

似性等为标志，将所有的产品零部件分类分组，组织

和管理多品种、中小批量的生产技术。成组技术的实

质是零件组专业化生产，也是柔性生产、大规模定制

等先进制造技术的基础。

板式家具是以各种定厚的木质人造板为基材，通

过五金连接件接合而成的板件结构家具，应用成组技

术有其独特的条件，但目前由于对板式家具生产中的

成组技术缺乏研究，在某种程度上阻碍了相关技术的

研究进展。因此，研究板式家具生产中的成组技术具

有重要的意义。

1板式家具的零件分组与成组加工方式

成组技术经历了成组加工一成组工艺一成组技

术一成组设计、工艺、生产一成组工程的发展历程‘1|，

其主要内容包括：对所有零件分类编码并划分组，建

立成组机床、成组生产单元和成组流水线，再按照成
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组工艺的分类编码进行产品设计和零件选择。随着

零件分类系统的不断完善、数控技术与计算机技术的

迅速发展，成组技术已扩展到了产品设计、工艺设计、

工艺装备制造、生产计划、劳动组织、设备选择和布置

等整个生产系统，具有零件成组、工艺成组、机床成

组、工艺装备成组、工人成组和计划编制成组的特

点[2]。同其他制造业一样，板式家具生产中的成组技

术也始于成组加工。

零件分组是根据设计或加工的需要，把系列化产

品的不同零件，按其工艺和结构形状等的相似性划分

为组。零件分组的方法有生产过程分析法、目测法和

编码法等[2]。其中，生产过程分析法与设备的成组布

置相关，比较容易实施；但目测法是目前板式家具生

产企业划分零件组的主要方法，即由人工凭经验和目

测，把形状、尺寸、结构和工艺方法等相似的零件，先

按加工设备分类，再按加工工艺的相似性分组。与此

法近似，且经常结合在一起应用的还有名称／功能法，

即根据零件的名称或功能，凭经验进行分组。目测法

比较简单，但因涉及的零件数有限，应用有一定的局

限性，而名称／功能法也不是很有效∞j。
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目前板式家具零部件的成组加工主要有2种方

式：一是单机成组加工，指在一台设备上组织相似零

件的成组加工，一般把加工方法、安装方式和机床调

整相近的零件归结为零件组，如六排钻的插入式钻孔

法；其次是生产单元成组加工，即按一组或几组工艺

相似零件的共同工艺路线来配备和布置设备，是完成

相似零件全部工序的生产组织形式，如六排钻与六排

钻、六排钻与三排钻的组合。由于一些家具企业仍然

凭经验制定零部件的生产工艺流程，既没有明确工艺

路线，也没有分析成组工艺流程，因此无法应用成组

加工的高级形式，即成组生产线和成组车间。

2板式家具零部件各工序的成组加工

1)开料：用裁板中心连续对同一种板材开料，可

以减少装箱次数。在允许范围内，还可将几件相同的

板材叠放，按照裁板图，同时锯切成同一规格的板件。

使用综合下料法，当板件的长度或宽度一致时，可以

简化裁板图的设计，减少开料时的转向次数，提高效

率；而当同一裁板图所包含的板件规格较多时，会使

裁板作业的安装次数增多，或边条余料过于细长而需

要不断清理锯路，不但影响生产效率，而且容易导致

操作失误。有些斜边板件可以成对套裁，先用裁板中

心加工成(长)方形，再由推台锯锯切斜边。

2)钻孔：合理设计孔数和孑L位，使之形成有效组

合，可减少工步数量。若板件幅面规格相同且孑L位一

致，在钻孔时可以缩短钻座定位时间。连续加工同一

厚度的板件，可以节省水平钻座z轴的定位时间，减

少垂直钻座钻头的调节次数。

3)封边：连续采用纸质或PVC封边条时，可以

减少调整切刀的次数。规格相近的板件，若加工边的

邻边长度相近，则可以减少调节平衡杆的次数。厚度

大于或小于38 mm的板件，无论其幅面规格尺寸如

何，可以使用同一封边机，并分别采用不同的输送速

度，以缩短调机和控制封边条高度的时间，减少更换

封边条的次数，克服由于上述变化带来的质量波动。

由于连续式封边机对最小封边长度有一定的要求，对

门条(宽40～60 ram)等狭长板件，采用开料(连

开)一封边一锯切的程序，即先裁板加工成宽度为
1 000～1 200 mm，对其封边后再锯切成门条，可以降

低封边的难度，并提高加工效率。

4)型面、型边与槽口的加工：弧型、圆角半径一

致的工件连续加工，可以减少铣刀的更换次数甚至使

用数量。型边一致，可以缩减模板的使用数量。槽位
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与槽宽一致，则可以减少铣床开、关机和铣刀的更换

次数，缩短调机时间。

5)胶压：曲面相同的抽屉面板，先整体胶压，再

锯切成一定的规格。厚度一致、幅面规格不同的板件

同时胶压时，为了使受力均衡，应合理摆放板件的数

量和位置。

6)装配：对称设计的形状与结构，可以减少加工

与装配时的无效动作和识别时间。如对称设计的柜

内搁板，两对边都进行封边处理时可以方便安装，延

长零部件使用寿命。

7)砂光：连续加工同一厚度的板件，可以减少砂

光机调机时间。若板件的宽度小于砂带一半，可以多

件同时加工。

以上为定性分析，实际生产中还需进一步调查，

获得基础加工数据，从而为成组设计提供依据。

3板式家具生产中钻孔工序成组加工方法

板式家具零部件的显著特点是，板材上往往有许

多排孔，而且孔的类型和组合多样，需运用不同的方

法加工而成，因此重点研究钻孔工序的加工方法十分

必要。

3．1 三排钻的典型加工方法

1)往返钻孔法：对于两端对称、侧边有孔的板

件，可以先将板件从机器前方向后传递加工，再从机

器后方向前传递加工。三排钻在主操作位置的左侧

前后共有2个定位装置，可以交替调整使用。

2)交叉钻孔法：适用于床侧栏、床尾栏、背拉条

等两端对称且狭长的零件。具体方法是：主操作手加

工板件的某一端时，辅助工人将另一块板件调头，然

后交给主操作手；或将加工完毕的板件放置于卡板

上，交叉进行钻孔，直至将一批零件加工完毕。交叉

钻孔法可充分利用机器的功能和时间。

3)三排钻通孔钻孔法：对三聚氰胺板，为了避免

孔口处加工表面被损坏，可将2块板件重叠起来，进

行正反两面2次加工。

3．2六排钻的典型加工方法

1)并行钻孔法：对于需要2次以上钻孔的板件，

可以采用并行加工方法，即2台六排钻成组，同时装

机、调机，分别加工同一批板件。此法常在生产任务

少或对时间要求紧急时采用。

2)插入式钻孔法：一个复杂的零件往往需要经

过多次钻孔加工，在其加工过程中，可以插入另一种

局部结构工艺特征相似的板件进行钻孔。如一套家
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具的隔板与其搁板的局部孔位结构相同，可在加工完

隔板端部的连接孔后，插入搁板的加工，再继续加工

隔板的其他孔。插入式钻孔法利用了零件的相似性，

通过合理安排作业排序，减少了作业转换次数。

3)配对板件钻孔法：左右旁板或顶(底)板、搁

板、面板往往是配对使用、同批次加工的，目的是减少

调机时间和搬运时间，加工时要加以适当标记。

4)对称板件钻孔法：对称板件可以不分孑L位前

后，一次加工完毕；也可以只装一半数量的钻头，分两

次将孔加工完毕。后者适用于批量少的情况，可使装

机和加工总时间缩短。

5)不对称板件钻孔法：有些不对称板件的加工

方法可类似对称板件，进行一次或两次钻孔，但要分

辨孑L位，两次钻孑L时要工步转换。

6)单机沉孔钻孔法：板件正反两面的孔是具有

同一轴线的沉孔时，可一次调机，先钻小直径孔，后钻

大直径孔。

7)六排钻通孔钻孔法：为了避免三聚氰胺板钻

孔时孔口处出现表面崩裂现象，保护钻头和压板，加

工时要在压板上加一块小垫板(可由5 mm厚中密度

纤维板制作)。若批量较小，可采用短长度钻头进行

2次钻孔。

8)两面孔钻孑L法：对两面具有同样孔的板件，可

以一次装机、调机，两次加工。

综上可知，板式家具的钻孔工序中可利用零件成

组或设备、工装成组来安排成组加工，而对沉孔、通孔

及两面孔，为保证统一的加工基准，不宜采用成组单

元的加工方式。

4对板式家具成组技术中零件编码系统的思考

4．1零件编码的意义

编码是按照特定的规则，用字符描述、标识零件

的过程。在图纸管理、企业资源计划(ERP)、产品数

据管理(PDM)、条形码技术(BCT)、时间研究等方

面，都面临零件编码或编号的问题，不同的目的必然

导致不同的编码方案。在成组技术中，零件编码分组

是“以数代形，按数归组”，即利用适合企业生产特点

的零件分类编码系统，对企业生产的零件进行编码，

然后按一定的准则，把代码相似的零件归并成组[2]。

零件分类编码系统是成组技术的基础和关键。

利用零件编码系统，可以更准确地进行工艺流程分

析，实施成组设计和成组加工，为生产信息化管理提

供基础。

4．2零件编码的问题

家具的成组编码尚在探索之中[4]，建立完善的分

类编码系统面临很多实际困难。首先是家具零件、设

备、连接件、结构等的名称没有标准化，其次是企业不

重视生产流程分析，缺乏零部件加工的基础数据，忽

视对零部件的结构和工艺特征的分析。在成组技术

中，分类是编码的基础，编码必须建立在分析结构与

工艺特征的基础上。

板式家具生产中，零件与部件没有严格的区分。

目前板式家具的零部件分类为：1)按基材种类，分实

心和空心板件；2)按板材或板件表面贴面与否，分素

板和贴面板；3)按板件形状，分平直板件和异型件；

4)按板件功能，分结构型和装饰型零部件；5)按在

产品中的部位和作用，分旁板、面板等；6)按标准化

程度和成组技术的要求，分标准件、相似件、复杂件

等。然而，要将零件按工艺特征进行分类编码，上述

方法远不能满足要求。

4．3零件编码的策略

1)采用编码法划分零部件组时，应检查材料名

称、家具及其零部件的名称、结构与工艺名称、设备名

称等是否标准化；

2)结合需要，调查企业现有的设备、刀具、产品

及零部件、加工方法、工艺流程等，建立相关的企业基

础数据库；

3)通过时间研究促进成组技术。时间研究是一

种作业测定技术，在时间研究中需要划分各个操作单

元[s]。操作单元及其时间消耗，与零件的结构特征及

工艺特征密切相关，而零件的结构特征和工艺特征，

正是成组技术中零件分类编码的依据，分析各种孔及

其组合的结构、工艺特征及其相似性，对板式家具零

件编码尤其重要。因此，通过时间研究，对零件特征、

操作、工步进行对应分析，对促进成组技术的应用必

将起到有力的推动作用。
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