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板式家具部件生产的关键设备

曹平祥
(南京林业大学，江苏南京210037)

摘要： 以生产板式家具的关键工序为主线，分析讨论了加工板式家具部件所需的电子开料锯、多排轴孔床及封边

机，供相关家具企业在设备选型、产品研究与开发参考。
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Key Machines for Panel Furniture Manufacturing

CAO Ping-xiang

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

Abstract：This article illustrates the main machinery in panel furniture processing．Typical panel

sizing SaW，multi-row drilling machine and edge banding machine are described and the structure，
performance，and specifications of the equipment are presented．
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板式家具是以各种贴面的人造板作为板式部件，

借助五金联接件、圆榫等结合方式组装而成。板式部

件的切削加工，是板式家具生产过程中至关重要的一

个环节，直接影响板式家具的外观、品质与产能。板

式部件主要采用锯、铣和钻等切削方式，使用开料锯、

封边机、钻孔和CNC加工中心等设备。

笔者以板式家具部件加工的主要工序为主线，分

析与讨论关键设备的要点，为相关企业在设备选型和

产品开发时提供参考。

1板式部件开料

推台锯和电子开料锯是板式部件裁切的常用设

备，为了满足规模化生产要求，具备后自动上料和前自

动下料装置的纵、横电子开料锯生产线是最佳选择。

普通推台锯结构简单，锯切时工件跟着工作台移

动，精度低、产量小。而电子开料锯是精密、重型和高

效的裁板设备。基本上由以下主要部分构成：1)锯车

及导轨；2)压梁；3)电脑控制系统；4)程控推板；5)气
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浮工作台。

1．1锯车及导轨

划线锯及主锯片通过气缸控制，锯车在齿轮、齿

条的啮合下，沿着圆柱轨道或THK轨道可快速运

动，空行程可达150 m／min，锯切时进给速度可在5

"--150 m／min调节(图1)。

围1电子开料锯锯车及导轨

脚1 Saw carriage Wj也触for panel sizi唱
在锯切不同长度的工件时，通过板长测量系统和

变频控制器，锯车均可达到最优化的移动距离。锯车

在导轨两侧的负重分布平衡，保证导轨均匀磨损，使

用寿命可达10年之久。

为了满足小批量、多规格的加工要求，新型电子

开料锯的锯车还配置了镂铣装置。将大板裁切成所
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需宽度后，锯切装置可降至非工作位置，镂铣装置升

至工作位置，在板的长度方向分段镂铣成一定宽度，

然后裁切成对应长度的板式部件，即获得不同长度与

宽度的板式家具部件。

1．2压梁

压梁是电子开料锯压紧工件的必备部件(图2)，

其两端各有一个升降气缸，通过齿轮与齿条啮合，确

保压梁的两端升降速度同步。圆锯片锯路位于压梁

中央位置，加工过程中，整条锯路上的压力相同。在

相对于推板器的夹钳位置，开有凹槽，使夹钳准确进

人压梁位置。

圈2电子开料锯压粱等部件

Fig．2 Pressm'e beam of panel sizing岛聊

1．3程控推板

通过齿轮与齿条的啮合作用，程控推板装置沿着

两侧轨道移动(见图2)，速度可达90 m／rain，位置精

度<0．2 rnlTl，为防止加工工件大小头，两侧同步移动

的误差不大于0．2 n'fin。

推板器的位置精度通过非接触性磁性位移传感

器实现。移动位置信号通过藕合器和总线接口板卡

传送到计算机，与目标位置值进行计算与比较后，计

算机将位置信号发送到总线控制伺服变频器，控制推

板器的移动速度及移动距离。

1．4电脑控制系统

采用专业的工业电脑控制，系统软件具备：通过

二维／三维动画完整显示锯切过程；远程故障诊断；锯

片磨损数据；错误诊断功能。

此外电脑控制系统除了储存有关规格尺寸外，还

能根据板式部件尺寸优化锯切程序，提高裁切效率。

办公室电脑与电子开料锯控制系统联网，可即时

了解开料锯工作状态，并根据需要修改优化数据。

1．5气浮工作台

电子开料锯的工作台面由3"-'4个滚珠气浮台面

组成，可防止板面划伤。前上料液压升降辊台安装在

开料锯左侧，机床的主工作台面与气浮工作台面高度

一致，便于将板材推到工作台面。

2封边机

根据工件形状，封边机分为直线封边机与曲线封

边机；又以封边形式分为单端封边机与双端封边机。

若板式家具部件纵向的两边定义为1、2边，横向定义

为3、4边，则先封3、4边，后封l、2边。典型的封边

工序如下：

2．1防粘胶装置

防粘胶装置在工件封边部位的上下表面定量喷

洒防粘剂，与齐边铣削、铲胶层装置配套使用。防粘

剂可软化工件表面，提高齐边铣削质量，并防止挤出

的热溶胶污染在工件表面。

2．2齐边铣削装置

齐边铣削装置(图3)，前后配置两把铣刀，铣削

宽度为30～60 mm。1把是顺铣铣刀，为气动控制的

防撕裂跳刀，另一把为逆铣，其功能是修整板式部件

待封边的边部，减小胶缝，提高封边质量。

图3齐边铣刀

Fig．3 Trinaning aⅡ“七rs

2．3工件预热装置

工件表面温度将影响封边带的胶合强度，因此，

工件涂胶之前必须先预热，在冬季更为重要。新型封

边机在涂胶工序之前，有两对红外石英加热管，单管

功率为1．5 kW，加热区域的长度为250 lTLrn。涂胶

时工件表面被加热到约200℃，与涂胶辊的温度150

℃较接近。涂胶辊与第一个压辊的距离通常不大于

250 rnlTl，使涂胶到加压所需时间不超过1 s(敞开时

间)。EVA热溶胶的胶合温度通常在150℃左右，因

此，仍然维持热熔胶的最佳固化温度，从而能获得良

好的胶合质量。

2．4封边带进料装置

对于厚度在0．4"--3 mln的封边带，可选用2、6

或12通道的进料装置(图4)；但封边带厚度达20

mm(如实木)时，需要选用单通道。2通道进料装置

可手动或自动换带与送带，并适合不同宽度的封边

带。此外，对于不同厚度的封边带，需要调节切断气

压装置，薄带为慢速切断，厚带为快速切断。带架上
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方安装有光感应开关，用来控制剩余封边带的长度与

位置，当没有感应到封边带存在时，即停止进料，避免

热熔胶粘在压轮上。

圈4封边带进料装置

№4 Ed擎t且nding showing strips

2．5涂胶装置

涂胶装置一般由胶箱、加热器和涂胶辊组成。涂

胶辊把熔融状的热熔胶涂布在工件边部，涂胶辊靠山

控制涂胶量，在垂直进给方向的相对位置可调(图

5)。胶箱温度不宜过高，通常比涂胶辊温度低15～

20℃。否则持续时间过长，可导致热熔胶严重氧化，

甚至炭化、结皮和阻碍热传递。

图S涂胶辊及靠山相对位置

瞻5 Relative pesition between fence and glⅡing roller

封边机的新型涂胶装置，采用自动定量进料加热

涂胶。颗粒状的热熔胶放置在料仓中，靠自身质量掉

入到柱塞施压区，柱塞将胶粒挤入预热区。通过预热

区140一--190℃的加热板，将胶粒加热至胶液后滴入

胶箱。胶箱中的加热棒将胶液进一步加热至160"-，

200℃，涂胶辊内部的加热棒又使涂胶辊的温度高出

胶箱温度15～20℃。胶箱内设有胶位传感器，控制

胶箱中的胶量和保证胶的流动，因此不会出现胶液氧

化、炭化、结皮和阻碍热传递的现象，也不需要经常清

洁胶箱。涂胶辊设有自动开关的阀门，当接近工件的

末端时，阀门自动关闭，防止工件末端挂胶。

2．6前后截断装置

封边后的板式部件，通常封边带在工件两端各长

出20 ITIITI左右，需用锯片截断。而新型封边机配置

了封边带精确定位装置，控制了封边带与工件的精确

位置，封边带在工件两端仅各长2 mm。因此不必设
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前后截断锯，不仅缩短了机身长度，而且减少了封边

条的消耗，降低了家具生产成本。

2．7修边装置

修边分为粗修、精修、跟踪圆角修和刮修4个工

序。不同封边机的修边装置，其工作原理及控制各不

相同。封边带在胶贴之后，通常比工件表面高出1．5
---2 ITIITI，经上下粗修后，封边带高出约0．5 mlTl；再经

上下精修，使封边带高出量约0．1 ITIITI；最后经刮刀

处理，确保封边带与工件表面一样平整。

上下粗修铣刀，依靠滚轮靠贴在工件表面，控制

刀具铣削深度。家具的柜体、隔板等部件采用0．4

mm的薄封边带，用上下粗修铣刀就能直接将封边带

加工到刮刀的加工量。

板式家具的门和面板等部件，边部存在2或3

re_In的圆角，一般采用厚3 ITIITI的封边带。为保证封

边质量，上下粗修之后，必须采用精修。目前，上下精

修有2种系统：1)单独的上下精修与跟踪圆角修配合

(图6)；2)上下精修与跟踪圆角修为一体(图7)。前

者在家具部件的3、4边封边时，需要与跟踪圆角修配

合，这种配合调整较麻烦；后者的上下精修与跟踪圆

角修是同一切削装置，通过程序设定，可完成家具部

件的l、2边精修和3、4边精修与跟踪圆角修。

圈6粗修与精修及跟踪圆角修装置

№6 Rough and f'me埘珊畸哩units and
conler rounding打细脚lling unit

圈7精修与跟踪圆角修装置

Fi蛋7 Fine and Corner romdlI．g打岫嘶l瞎mflt

经过刀具铣削的封边带表面存在铣刀运动波纹，

可采用固定在刀架上的刮刀，以刨削方式切除0．1

ITlm左右，提高封边条表面的光洁度。
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2009年，德国豪迈公司突破传统封边理念，利用

激光发射装置加热封边带上预涂的胶层，使之瞬间熔

化，然后粘贴在工件边部(图8)。此工艺保证了封边

带颜色纯正、不变色、无胶线，显著提升了封边质量。

图8激光加热封边技术

№8 Laser heating for edge bm,alng

3钻孔设备

钻孔设备有排钻系列和CNC钻孔中心系列。

排钻分为3排、6排和8排多轴钻床等，CNC系列分

为：通过式进料CNC钻孔中心与柔性CNC钻孔中

心。多排钻的功能就是钻孔，而CNC钻孔中心除了

钻孔，还有镂铣、开槽等功能。多排轴钻床适合少品

种、大批量生产，如6排轴钻床，产能为15～20件／

min；而CNC钻孔中心适合多品种小批量生产。

多排多轴钻床由床身、三段式工件输送、水平钻

座、垂直钻座和控制系统等部分构成。如6排钻床

(图9)，有2个水平钻座与4个垂直钻座，工件在一

次装夹中，可以同时完成一个表面及两侧面的钻孔。

水平钻座是固定的，不能作垂直方向移动，所以

定位挡块基准位(零位)是以与水平钻的第一个钻头

距离来确定。在使用过程中，需要调整定位挡块、校

雾7行业简讯’囊

图9 6排多轴钻床

№9 Six嗍drilling machine

正垂直钻座及水平钻座的位置参数。钻座数显系统

可以获取各钻座的绝对值尺寸和相对值尺寸。控制

系统还配置了生产管理软件(Woodwop)，根据工件

钻孔要求，编制钻孔程序，配好相应的钻座、钻盒及钻

头安装位置。

与多排轴钻床相比，CNC钻孔中心具有以下特

点：1)设备调整时间短；2)工件进给速度快，高达130

m／min；3)除了可以钻孔，还能铣形与开槽；4)可加工

工件上、下表面及3个侧边；

4结语

电子开料锯、封边机及多排轴钻床是板式家具部

件生产的基本设备，要实现板式家具工业化生产，还

需要双端铣、曲线封边机、柔性CNC加工中心、组框

中心、贴面设备和表面涂饰等设备。此外，还应利用

家具设计及生产管理专用软件，与设备控制系统联

网，实现家具的计算机设计与辅助制造及管理，提高

生产效率、降低生产成本，提升家具的制造质量。
(责任编辑鲍加芬)
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Dieffenbacher订单稳定增长
德国迪芬巴赫(Dieffenbacher)机械制造有限公

司，是世界著名木材加工业和汽车及零部件生产设备

制造商，共有员工1 600名，其中600人在德国总部。

2009年，Dieffenbacher的销售总额达3．3亿欧

元，增幅为10％。2010年1季度。其人造板分部销售

订单额已达l亿欧元，超额完成2010年的工作目标

额，达到2011目标额度的95％。订单来自法国和哥

伦比亚及中国的几条MDF生产线；著名的IKEA公

司亦订购一条生产轻质家具用薄型纤维板生产线。

近年来。Die“enbacher亦关注与发展有利于生

态的项目，如能源工厂，木质颗粒、木材纤维绝缘板生

产线等，且已有订单。

2009年，Dieffenbacher并购上海人造板机械厂。

旨在加强对中国市场的开拓，为中国市场提供更好的

服务。Dieffenbacher四英尺宽幅面连续压机．成为

市场较为竞争力的产品。

2009年，Dieffenbacher加大了员工培训和教育

投入资金，引入知识管理系统。Dieffenbacher Wiki’，

实现知识共享，以提高员工的专业知识和技能。

因为有了高质量的产品与专业的人员队伍，

Dieffenbacher对未来的发展充满信心。

摘译白w、^慨worldpanelindustry．c咖
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