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加工裴备

欧式实木木窗生产的关键设备

曹平祥
(南京林业大学，江苏南京210037)

摘要：介绍了欧式实木窗的结构、框扇榫形及纵向内外廓形，以及介绍了加工欧式实木窗所需的L-型多轴加工中心

的功能及要点，供相关企业在设备选型、产品开发时参考。
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Key Machinery for Manufacturing European。Style Wooden Windows

CAO Ping-xiang

(Nanjing Forestry University，Nanjing 210037，Jiangsu，China)

Abstract：This article describes the typical structures and frames of European-style wooden

windows．It also illustrates the unique equipment layout and L-shape processing procedure for

manufacturing them．The characteristics，performance，and processing parameters of each piece of

equipment is analyzed．
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20世纪90年代初，我国从欧洲引进了实木木窗

的生产技术与设备，其结构、开启方式和性能等均大

大不同于我国传统的木窗，因此，习惯上称其为欧式

实木木窗。

欧式实木木窗具有良好的密封性、保温性、防水

性和灵活的开启方式。根据结构，分为全实木窗，铝

包实木木窗和铝木复合窗；根据木窗的厚度，可分为

Ⅳ58、Ⅳ68、Ⅳ78等系列；根据其连接方式，又分为框

榫连接和圆棒榫连接。我国自引进实木窗以来，在木

窗结构、断面形状，尤其是铝包木窗和铝木复合窗方

面进行了改进，推出了不少新的窗型。但实木木窗的

主要加工设备，大部分还是从德国和意大利进口。

1实木木窗的典型结构及断面形状

欧式实木木窗由窗框、窗扇、垫高料(框、扇)、中

空玻璃、五金件、铝合金扣板和密封胶条等构件组成。
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全实木窗的中空玻璃通过实木压条固定，铝包实木窗

的中空玻璃压条，通过铝合金扣板和扣件固定。

1．1 1768实木木窗窗框(框榫连接)

Ⅳ68系列的窗框榫形有：横档，竖档(t-、下)，中

挺(上、下)5种形状(图1)。

图1 17碣实木木窗框零件端部榫形

№l Crosswise profiles of window frame components

窗框纵向内、外共有6种形状：1)窗框外形(左、

上、右)；2)窗框内形(左、上、右)；3)窗框外形(下)；4)

窗框内形(下)；5)窗框垫高料外形(上)；6)窗框垫高

料外形(下)。详见图2所示。
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窗扇零件端部样形有3种形状：1)学档fFS)；2

横档(Fz)；3)垫高抖(FK)。见图3。
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窗扇纵向内、外形状共有5种形状：1)街扇外形

(片、上、卉)；2)窗薜l外形(下)；3)垫高科外形；4)窗帛

内形；5)从动窗崩外形。见囝4。
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1．3Ⅳ68铝包宴术术窗倚框(框拌连接)

铝包宴木术宙结构的窗框见图5。窗框端部榫

形有3种横档(RS)、竖档fRZ)及中挺(RIG)，窗框

内、外形也为3种纵I；】】内彤(RI】、纵向外形(RAsol

及垫高料外形(RIG)。

1．4Ⅳ68铝包实小木街窗扇(懈惮连接)

铝包实术术窗窗扇如图6所币。端部榫形有3

种横档(FZ)、竖档(kS)搜垫高料(FIG)。窗痢框

内、外形有4种：纵向内形(F1)、纵向外彤(FA+GN)、

垫高料外形(FIG)及从动窗竖档外形(FAI．MI。
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欧止，实木术窗的q．产，依据产能与结构，可以有

不同的设备配置方案．但必须满足上述各种榫形形状

的加T要求；目前，主要设备§C置方粜有“下几种：

¨¨面刨一-I一型多轴加丁中心一组框一多轴外

形加1．中心一fL金件槽7L加T中心

2)州面刨一多轴开榫中●一多轴外形加I：中心

(41")一多轴外形加I。中心(左)一代金件槽孔加j中

心一组框

3)四面刨一多工位集成加工站一组框

其中，I．型多轴加工中心、多轴开悴中心、多轴外

形加r中心和多T位集成加T站．是欧式实木木窗牛

产的关键设备．

此外，应用耍术术窗拿用设计软件，可设计出各

种类型与形状的实木术窗，井f1动牛成零件清单及图

纸，传输到加T设备的计算机系统中，实现计算机辅

助制造。

嘲曰鲴鲴

万方数据



第24卷第6期 木材工业 2010年11月

2卜型实木窗加工中心

L_型加工中心是集截断、开榫和铣形(内形与外

形)为一体的计算机控制的多轴铣床，一般拥有6个

工位(图7)，分别是锯切1、开榫2、铣形3、铣形4、铣

形5和开槽6。所有工位的切削装置都是由计算机

统一控制。

图7卜型加工中心的工位示意

Fig．7 Layout of machining unit of L-shape

processing center

2．1锯切装置一工位1

根据零件编号，自动启动长度定位装置，按设计

长度要求截断窗料。

主要技术参数：电机功率3 kW，锯片直径400

m／n，锯片转速3 000 r／min，锯轴直径30 mm，圆锯片

垂直方向行程140 mm，最大锯切高度90 mm。

2．2开榫装置一工位2

在此工位上进行窗料开榫。窗框有5种榫形，窗

扇有3种榫形，共需要8把开榫刀具。

不同的L-型加工中心，工位2上可安装4把或8

把刀具，对应的刀轴长度为320 mm或620 mm。若

能安装8把刀具，则在生产过程中无需换刀，可提高

生产效率；但刀轴需要增加端部支撑，以增加刀轴的

稳定性。

安装8把刀具的开榫装置的技术参数：刀轴直径

50 1Tlln，刀轴长度620 II-11TI，垂直方向有效行程565

113_ITI，刀轴转速3 500 r／rain，电机功率9．25 kW，刀具

基准直径320 mm。

每把刀具的装夹高度为75 mm，8把刀具装夹顺

序采用计算机控制编码设定，通过伺服电机调节开榫

装置的垂直位置。加工时，生产软件界面显示待加工

的零件信息，自动调用正确的开榫刀具。

2．3铣形装置一工位3

纵向铣形装置，能安装5把刀具，分别是窗扇内

形预成形刀、窗框下横档内形刀、窗框下横档外形刀

(外侧成形)、窗框内形刀(左、上、右)及防撕裂刀。当

启用防撕裂刀时，为顺时针旋转(顺铣)，并有气动控

制跳动功能；当启用其他刀具时，旋转方向为逆时针

(逆铣)，关闭气动控制跳动功能。

铣形装置的技术参数：刀轴直径50 mm，刀轴长

度320 mm，垂直有效行程295 mm，刀轴转速6 000

r／min，电机功率9．25 kW，刀具基准直径140 nqlTl。

2．4铣形装置一工位4

窗料纵向铣形的主要刀轴，能安装5把刀具，分

别是窗扇外形预成形刀、从动扇外形刀、窗扇垫高料

外形刀、窗框外形刀(左、上、右)、和窗框下横档外形

刀(内侧成形)。旋转方向为逆时针(逆铣)，没有配置

气动控制跳动。

该铣形装置的技术参数与工位3一致。

2．5铣形装置一工位5

纵向铣形的辅助刀轴，可安装2把刀具，分别加

工五金件安装槽和窗扇外形(下)。

该装置的技术参数：电机功率3 kW，刀轴直径

30 mm，刀轴长度100 mm，刀轴转速6 000 r／min，垂

直方向有效行程40 mm，水平方向有效行程60 1TIIll，

刀具基准直径190 mm。

2．6开槽装置一工位6

刀轴水平放置，安装下玻璃压条的圆锯片或窗台

面安装槽的加工刀具。窗扇内形预成形之后，经此刀

具的切削，可获得玻璃实木压条，同时窗扇内形也最

终成形。

开槽装置的技术参数：电机功率2．2 kW，锯片直

径200 mm，锯轴直径30 mm，锯片转速6 000 r／min，

水平方向有效行程40 mm。

3多轴／jn-r中心

3．1多轴开榫中心

不同结构与厚度的实木木窗需要用不同的开榫

刀具。为了实现多规格、多品种和大批量生产的目

的，需要一台专门用于窗料开榫的加工中心。

开榫中心一般配置1把截断锯和2～3套开榫装

置，在不更换刀具的情况下，可满足2---3种类型实木

窗开榫加工的要求。开榫装置的刀轴长度为620

mm，可安装8把刀具，其技术参数同L-型实木窗加

工中心工位2。

工件夹持器可一次夹持两件工件，快速送料至选

定的开榫刀位，慢速进给。完成一端的开榫后，快速

退位并旋转180。，再完成另一端开榫。然后，工件进

入下一道铣形工序。
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图8欧式实木木窗开榫铣形设备布置

№8 Equipment layout of tenor and profile proee鹤ing of European wooden window

3．2多轴外形加工中心

与多轴开榫中心配套使用的是多轴外形加工中

心，专门用于窗料左、右纵向铣形。其刀轴配置与L-

型实木窗加工中心工位3、4、5和6类似。

图8为实木窗批量生产的设备布置图，窗料经过

四面刨l刨光定寸之后，进入多轴开榫中心2开榫，

然后依次进入窗料左纵向铣形中心3、右纵向铣形中

心4，完成窗料开榫和纵向铣形。在右纵向铣形中心

的后面，还可以增加一台钻孔与镂铣中心，实现在线

加工五金件安装的槽孔。

4多工位集成加工站

多工位集成加工站，既不同于L-型实木窗加工

中心(通过式进料)，也不同于CNC实木窗加工中心

(工件静止)，是集两者优点为一体的实木窗／Jn3：站，

具有灵活性强、功能全、精度高和产量大等特点。工

件自动输送至夹持器，然后通过左侧夹持器快速送至

加工位置，工件静止不动，刀具完成设定的切削加工；

左侧夹持器松动，右侧夹持器夹紧工件，送入到下一

个加工位置，左侧夹持器回到原位夹紧另一工件。因

此，可以多工位同时工作，完成工件截断、开榫、铣形、

钻孔(水平、垂直及双端)、镂铣等切削加工。

多工位集成加工站的基本配置：

1)自动上、下料输送系统，当工件长度为3 000

mm时，产能为16件／rain；

2)计算机控制及生产软件管理系统；

3)6对工件夹持器；

4)截断锯：功率为3．1 kW，锯片直为450 mm，
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转速为3 000 r／min；

5)开榫：2套电子主轴，刀具为HSK F 63装

夹，为自动换刀，刀库为12把刀，刀具直径300 mm，

最高转速为18 000 r／min；

6)纵向右侧铣形：电子主轴，刀具直径210

ITllTI，最高转速为18 000 r／rain，刀具为HSK F 63装

夹，为自动换刀，刀库为9把刀；

7)纵向左侧铣形：电子主轴，刀具直径210

mm，最高转速为18 000 r／min，刀具为HSK F 63装

夹，为自动换刀，刀库为9把刀；

8)垂直钻盒及镂铣：功率为1．5 kW，刀具直径

为4---16 mm，最高转速为15 000 r／min；

9)水平钻盒及镂铣：功率为1．5 kw，刀具直径

为4～16 mln，最高转速为15 000 r／min；

10)双端水平钻盒及镂铣：功率为1．5 kW，刀具

直径为4---16 mm，最高转速为15 000 r／min；

11)槽锯：圆锯片与成形铣刀组装在一起，用于

玻璃压条的铣形及裁切。功率为1．8 kW，最高转速

为15 000 r／min。

5结语

文中提及的实木木窗加工的关键设备，只是从其

功能及要点作了些介绍，因篇幅所限，尚未从结构、控

制等方面展开叙述。

欧式实木木窗生产设备除了上述设备，还有精密

截断锯、四面刨、精光刨、框榫涂胶机、组框机、玻璃压

条45。裁切、五金件安装机、窗框与窗扇试装台、油漆

线等设备。 (责任编辑鲍加芬)
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