
第 13卷　第 4期

1999年 7月

木材工业

CHIN A WOOD INDUST RY

Vol. 13　 No. 4

July 1999

磨削加工方式的合理组合

王庭晖　李 黎

　　根据磨削加工中所用砂光机砂削机构与木材工

件作用方式和最终加工效果的不同 ,磨削加工可分为

定厚磨削与定量磨削两种方式。如果根据被加工对象

和加工要求的不同 ,磨削加工可分为基材尺寸精确校

准、基材表面修整和装饰板表面修整三种形式。 其中

基材的尺寸精确校准加工需使用硬接触辊式强力定

厚砂削方式 ;表面修整加工应使用整体压垫式定量砂

削方式 ;在有特殊要求的表面修整加工时 ,应使用分

段压垫式定量砂削加工方式 ,如基材存在厚度尺寸误

差的装饰板表面的修整 ,整体板件由不同的材料组

成 ,而各段需要不同的砂削压力的磨削加工等。

从加工工艺技术和经济效益两个方面看 ,无论是

何种产品 ,在加工过程中应尽量避免或减少加工工件

的几何尺寸误差 ,即应将工件的几何尺寸误差消除在

加工的初始阶段 ,而不应将其留到最后阶段。所以 ,除

有特殊结构要求的零部件外 ,智能化分段压垫砂削加

工方式在生产加工中不宜过多地使用。

1　砂削加工的功用

通常按照木制品生产工艺的特点和要求 ,以及成

品的使用要求 ,来确定加工工艺中使用何种磨削加工

方式。 定厚磨削加工方式一般应用于基材的准备工

段 ,是对原材料厚度尺寸误差进行精确有效的校正 ;

定量磨削加工方式主要是对已经装饰加工的表面进

行的精加工 ,以提高表面的光洁度和质量。 定厚磨削

的加工量较大 ,磨削层较厚 ,加工后表面的光洁度不

是很高 ,但可获得精确的厚度尺寸 ;定量磨削的加工

量很小 ,磨削层较薄 ,加工后的工件表面光洁度高 ,但

板材的厚度尺寸不能被精确校准。

定量砂削方式由于所用压垫的结构形式不同 ,其

适用范围以及所能达到的加工精度亦不同。整体压垫

适用于厚度尺寸误差较小工件的加工 ,分段压垫适用

于厚度尺寸误差较大工件的加工。无论是整体压垫还

是分段压垫或气囊式压垫 ,其工件原理都是由压垫对

砂带施加一定的压力 ,在此压力控制下 ,砂带在预定

的范围内对工件进行磨削加工。在整个磨削过程中等

磨削量磨削。 定量磨削压垫对砂带的作用面积大 ,单

位压力小 ,在去掉木制品表面的加工缺陷和不平度的

同时 ,磨料在木材工件表面留下的磨削痕迹小 ,因此

被加工表面光洁平整。 另外 ,数控智能化分段压垫通

过控制压力的变化 ,还可以消除工件前后和棱边区在

磨削加工时产生的包边、倒棱现象。

2　磨削加工中不同磨削方式的组合

除人造板加工工艺后续工段中对板材制品进行

厚度尺寸校准外 ,一般的木制品加工流程都需要应用

多次不同方式的磨削加工。所以应用何种组合方式来

满足生产加工的需要 ,必须要从技术和经济两个方面

综合考虑。一般地讲 ,可以在同一台机床上组合不同

结构与功能的砂架 ,亦可由具有不同结构功能的多台

砂光机组成 ,具体的组合方式如下:

( 1)定厚强力砂光机+ 整体压垫定量砂光机的组

合方式。

( 2)定厚砂光与整体压垫定量砂光集中于一机的

组合方式。

( 3)接触辊式定厚砂光机+ 整体压垫定量砂光机

+ 分段压垫定量砂光机的组合方式。

( 4)定厚砂光和分段压垫定量砂光集中于一机的

组合方式。

选择何种组合方式的依据是生产工艺和产品的

质量要求 ,包括生产产品的品种 ,加工精度 ,原料状

况 ,产品的最终质量要求等。一般生产条件下 ,选用多

台单机组合的方式更易于满足生产的要求 ,或可以使

生产工艺更具有灵活机动性。

根据目前我国家具企业的规模和技术水准 ,以及

所用原材料人造板的质量状况和家具产品的最终市

场消费要求 ,比较适宜的组合方式为先对基材进行定

厚加工 ,也就是说 ,最佳的工艺方案是在基材准备阶

段即对其进行精确的尺寸校准 ,以保证后续工段的加

工精度和质量。所以 ,笔者个人认为定厚砂光机在磨

削加工工艺中是首选机床 ,其次是对平面进行修整的

整体压垫式砂光机 ,最后才是为弥补工件的尺寸误差

对工件进行修整而配备的分段压垫式砂光机。这是一

个合理的配置方案 ,既考虑了现阶段我国家具企业原
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料供应的现状 ,也考虑了最终产品的质量要求和工艺

加工负荷的适度分配。 总的原则是 ,不要将产品的表

面缺陷留到最后的工序去处理 ,以增加对最后砂光工

段的负荷和处理难度 ,而增加机床技术含量的要求。

图 1　不同磨削方式的组合

3　不同组合方式的技术经济性能比较

技术上的先进性与经济上的合理性是衡量各种

组合方式的唯一指标 ,同时技术上的先进可靠又是获

得最佳经济效益的保证。技术上充分满足工艺加工的

需要 ,保证各种工件的加工要求 ,生产效率高 ,加工精

度高。 经济上要保证机床的投资额度小 ,单位时间内

加工出的成品多 ,而机床的台时数消耗最小。选

择多台单功能机床的组合方式在技术和经济上主要

有以下两个方面的影响因素 ,一方面是现阶段我国家

具企业多为中小型企业 ,企业的技术和资金基础有

限 ,难以支持大投入、高技术机床设备满负荷的运行。

另外 ,家具企业所用的人造板产品虽然在出厂前已进

行了定厚尺寸加工 ,但产品的厚度尺寸误差仍远大于

家具生产的要求。 所以家具生产工艺中 ,在原料准备

阶段还必须对基材的厚度尺寸再次进行校准加工。因

而定厚加工的砂光机是必需的 ,并且加工的负荷相当

大 ;另一方面是基于国内砂光机的生产现状和技术水

平而言 ,在普通定厚砂光机和整体压垫定量砂光机生

产制造方面 ,国内已经达到一定的水平 ,在国产砂光

机的技术性能和市场销售价格可以满足和适应国内

用户不同需要的前提下 ,如果再花费巨额购置多功能

多砂架组合式砂光机 ,从经济投入上是不合理的。

由于原料的具体状况和产品的要求 ,从工艺技术

角度上看 ,不同功能的砂光机在加工工艺中使用的频

率和负荷率差异亦很大。一般定厚加工的量大 ,机床

的负荷率高。 如果采用一台多砂架组合式砂光机 ,因

为要较长的时间使用定厚加工功能 ,而造成机床其他

功能的浪费。 另外 ,如果将砂光机的定厚尺寸校准加

工和表面修整加工功能集中于一台机床上 ,当工艺要

求要进行两种磨削方式加工时 ,由于两种加工方式不

能同时进行 ,从而造成机床加工时间上的冲突。

基于以上分析 ,在我国现阶段的家具企业中 ,使

用人造板作为主要基材原料生产加工时 ,磨削加工较

为合理的组合方式为:接触辊定厚砂光机+ 整体压垫

式砂光机+ 分段压垫式砂光机。此组合方式既可以满

足原材料加工的要求 ,达到理想的加工效果 ,又可以

最大限度地发挥机床的功能和使用寿命。
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