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口匪翔翻 意大利木工机械进入中国的回顾 (续六 )

刘 苗 李 黎

意大利曾在八十年代末向中国市场推荐

过木材指接生产设备
,

但是
,

至今尚无任何进

展
。

然而
,

随着我国木材加工工 业的发展
,

木

材 指接生产工艺技术逐渐得到运用和发展
。

伴随着西方木材机 械加工 工 业的发展
,

意大利 的木材指接生产设备同德国一 样
,

在

工 业领域中应用 了几十年
,

现在已经发展成

为一个比较成熟的工 业技术
,

其生产的指接

材产品具有以下的特点
:

①尺寸不 受限 制
:

由于其特有的生产工

艺技术 和方法
,

指接材产品的尺寸不受原木

的规格 和品质的限制
,

可以利用低品质的原

木生产出无缺陷的各种规格的板方材
;

② 强度高
:

指接材 是由原木重组而成
,

接

近于实木的强度
,

是强重比最高的一 种材料
。

因 为原木中的所有缺陷
,

如节疤
、

腐朽等被加

工 剔除
,

指接工 艺技 术保证了 指接样的结台

强度
,

因此指接材的 强度至 少可以达 到无缺

陷原木的 7 5% ;

③经济效益好
,

木材利用率高
:

指接材可

将小规格的加工 剩余物和低品质的木材加工

成为高品质的无缺陷的规格材
。

该工艺不仅

使生产者增加 了经济效益
,

而且 提高了木材

的利用率 ;

④应用范围广泛
:

指接材 可以作 为结构

材
,

亦可作为装饰材
,

用在诸如
:

胶合木
,

胶台

梁
,

胶合柱
,

木地板
,

木线条
,

及家具等应用实

木的各个领域
。

意大利指接生产设备的工 艺流程
:

原木~ 盘头截断~ 剖毛方 ~ 多片圆锯机纵剖 ~

干燥~ 选料~ 小规格材 ~ 截 头~ 开指接挥一涂 胶~

压接~ 定长截断~ 指接材

指接样的规格主要有两种型式
:

一种 是

巨型指接样
,

一 种是微型 指接样
。

微型指接样
。

2 2
。

的工 艺目前在意大利被广泛地应用
,

该工 艺

具有样头尺寸小
,

节省木材
,

可以采用大压力

压接
,

指接样的底部无裂纹等优点
,

其技术参

数为
:

样长 (五 ) l o m m
,

样齿 间距 ( t ) 3
.

sm m
,

齿顶宽 0
.

4m m
。

加工 指接样的铣刀分为整体

式和单片式两种
,

意大 利目前基本上全部使

用整体式铣刀
。

整体式铣刀的加工 精度高
,

切

削效果好
,

且动态稳定性高
,

易于安装调整
。

意大利的指接生产设备包括
:

指接样开

样机组
、

涂胶机组
、

压接机组和定长截断机组

四个部分
。

从生产工 艺流程的组成形式上可

以分为单机半 自动生产线和 自动生产线两

种
。

单机半自动生产线由半自动开样机
、

涂胶

机 和压接机组成
,

单机 之间的运输由人工 完

成
。

自动生产线仍然是由上述的工 序组成
,

不

同的只是自动生产线上所有的加工动作是自

动连续进行的
,

在加工 的过程中木材工 件由

运输带输送前进不发生停顿
,

部分的自动生

产线上
,

还有工 件的自动 9 00 翻转机构
。

意大利指接自动生产线上的开样工 位由

上料
、

对齐
、

精截和开样四 个加工 动作组成
。

木材原料由分格式输送带送上工 作台
。

工作

台是由可 正 反转滚筒组成的辊台
,

其上完成

木材原料的对齐
。

对齐后的木材原料由垂直

和水平方向上的两个气缸压紧
,

切削机构的

截头圆锯和铣 刀 头对木材 工 件 进行切削加

工
。

工作台相对于切削机构的进料速度
,

可以

根据木材材质和样头尺寸的大小进行无级调

速
。

切削机构的圆锯和铣刀分为左右两组
,

工

作台也对应着两组
,

分 别加工 原料的两个端

头
,

两组切削机构所加工的样头在高度方向

上相差半齿
。

工 件从一端的工作台通过活动
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4 讨论

4
.

1 根据目前市场发展
,

胶台板紧缺情况比其他木

材 品种缺 口大
,

因此
,

按市场经济规律
,

条件 可能的

应该发展胶 台板工业
。

实行以国产代进口方针
,

从 而

节约大 量外汇
。

如条件不成熟
,

不能盲 目发展
。

4
.

2 必须减少胶 台板 进口
,

改 为进 口表
、

背板半成

品
,

利用国内的劳动力
,

生产质里优良的胶合板
。

4
.

3 国外 已建立 了原料基地
,

原木来源确有保 证
,

可采用第一模式
。

如原木来源不稳定的沿海新建的

胶合板 企业
,

建议采 用第三 种模式
,

因它投资少
,

见

效快
,

原料 来源有保证
。

4
.

4 发展 山区中
、

小 型的单板制造 企业
,

是 实现胶

合板生产满足市场需要的一大保证
.

但是
,

由于山区

各种 条件的限制
,

不可能建设较具规模 的胶合板厂
。

因此
,

可以 利 用当地 的资 源条件
,

利 用林 区的 小径

材
,

发展小型的单板厂
,

以供应 缺材 地区胶台板厂作

芯板
。

这样
,

生产大协作
,

对解决劳动力就业和发展

山区经济有重要意义
。

4
.

5 为了缓 和胶合板市场供需矛盾
,

积 极增加花

色品种
,

发展其 它复 合板材
,

如 细木工 板
,

竹 编芯板
,

蔗渣复合板等
,

以其 它原料为芯层
,

来代替厚胶合板

用
。

4
.

6 积极重视胶台板 原料基地建设
,

学习国 内
、

外

经验
,

营造速生丰产林
,

计划用材林
,

以林养 工
,

以工

促林 [’j
。

也可实行企业集团联营
,

营林与加工企业挂

钩
,

是胶合板原料得到保证的一个重 要手段
。
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辊输送到另一端的工作台
。

第二组切削机构

配有涂胶机组
,

将指接样头涂以冷压胶
,

被单

端涂胶的工件
,

由输送带送至压接工位
。

压接

工位的 前端设 有一个 可翻转 9 00 的工 作台
,

可视工 件情况上下翻转
。

压接工位由进给
、

定

长截断
、

推料
、

上压紧
、

侧压紧
、

纵向压紧和出

料工序组成
。

工件的进给由上进给辊和下运

输带完成
,

前进料辊和输送带为动力驱动
,

后

压紧辊为无动力驱动
。

由于前进料辊和输送

带驱动工件快速进给
,

使工件具有的动能
,

在

接触后压紧辊时速度降低而产生的冲击力
,

使工件初步压紧
。

当工件进给到规定的长度

时
,

由定位行程开关启动下置式截断圆锯的

气缸
,

推动圆锯上升截断工 件
。

圆锯下落复位

后启动推料气缸的行程开关
,

将工件推到压

紧工 作位置
,

由上压紧气 缸
,

侧压紧气 缸压

紧
,

纵向压紧的主油缸推动初步接台的指接

工件压紧
。

根据工件的截面积大小调整液压

系统的工 作压力来确定纵向压紧力
。

木材工

件截面上的单位压力为 4 ~ SM P a ,

最高可以

达到 12 M P a 。

压接完成后的木材工件随后续

工件的推进而被出料
。

压接完成的指接工 件

需陈放 2 4 ~ 4 8 小时
,

以便胶 粘剂完全固化
,

而达到最佳的胶合强度
。

意大利 O M G A S P A 公司以生产指接自

动生产线为主
,

意大 利 B A R O L O 乙C O S N C

公司以生产指接半自动生产线为主
。
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本翔广告目 ,

苏州林业机械厂 芬兰劳泰公司

上海人造板机器厂 西北人造板机器厂

锦娓兴业股份有限公司 四川江 东机械厂

锦荣机器厂 浙江临安化工制剂厂

德国威力公司 江 苏漂阳市林达机械厂

江苏省漂阳市平陵林机厂 上海木材工 业研究所欣申科技实业公司

广州宇明工贸有限公司 四 川省成都木材综合工 厂

兴记行集团广州联络事务所 三 乐电气总公司

哈尔滨北方木材干燥新技术开发公司 中国国际展览中心

3 O


