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跑车带锯为主锯机的制材车间工艺布置

郑 稚 各

(南京林业大学 )

摘要 根据我国制材工业中较为普遍的锯机设备选择不当以及 制材工艺和设备布置不 协 调 的 情

况
,

结合目前原木和锯材的技术条件
、

生产规模和下锯方法
,

本文对带锯制材长屯短工艺布置图

作了分析和比较
,

并绘出典型布置图例
。

对主锯机的组成
、

各锯机之间的合理配置
、

锯材和剩余
`

物的运输方式等作了较详细的阐述
,

可供新建或改建制材工艺设计作参考
。

关锻词 工艺布置图 ; 主锯机 ; 辅助锯机 ; 开式定位 ; 闭式定位

输机集中运至小规格材加工车间
。

对双层制
一

、

引 言
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一
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烈 已 材车间
,

加工剩余物通过投料 口 落入楼下
,

从制材生产发履方向结合我国原木和锯 作为小规格材加工的原料
。

所剩废料集中进

材的技术条件
、

生产规模和下锯方法等方面 行处 理
,

用作人造板原料
。

来考虑
,

制材 车间工艺布置应体现
:

“
根据我国制材生产的特点并结合我国国

1
.

技术从新
、

工艺从简
、

工序从少
、

土 情
,

宜采用
几

多台跑车带锯和少量板皮带锯机

建从实
、

设备集中单一化
。

,

这样便于管理
,

组成的带锯短工艺制材车间工艺布置图
。

采

有利于实现机械化和 自动化 ,o
一

用三面或四面下锯
,

适于锯 解条件一般的原

2
.

在保证产 品规格和质量的前提下
,

既 木
,

特别适宜锯解大
、

中径级
、

材质缺陷较

能改善劳动条件
,

提高劳动生产率
,

促进生 多的原木
,

要求下锯灵活
,

既能生产品种较

产技术发展
,

,

又能最大限度地利用设备
,

提 少的普通锯材
,

又能加工特殊用材
。

高出材率禾l降低成本
。

长工艺锯机配比为 1 : 3 , 1 : 4 , 1 : 5o

3
.

具有一定的灵活性
,

能适应不同的生 短工艺为 2 : 1 , 2 : 2 , 3 : 1 , 3 : 2 , 4 : 1 ,

产任务和不同的下锯方法
。

4 : 2 , 4 : 4等
。

锯机配比决定于生产规模
、

4
.

为了避免车间后半部拥挤和堵塞
,

以 原木和锯材的规格
、

质量
、

用途 及 下 据 方

致影响正常生产
,

为此
,

小规格材加工不宜设 法
。

今后对新建或改建制材车间 工 艺 设 计

在 制材 车 间内
,

应根据主车间加工剩余物 时
,

从主要技术经济指标
〔 “ ’

看
,

应该 用 短

的类别和数量
,

单独设计小规格 材 加 工 车 工艺代替传统的
“ 一行多带

” 长工艺 `

间
。

所剩边角料
、

小板皮和截头
,

进行打碎

处理
,

用作人造板原料
。

.

二
、

制材车间工艺布置图

5
.

对 单层 制材车间
,

加工剩余物运输线 制材车间工艺布置图是根据工艺流程
,

水平位置应设在半成品和成品运 输 线 水
_

平 将工艺中选择的各种锯机和其它 设 备 合 理

位置的下方
,

通过滑板装置落入地平面下的 地确定其相对平面位置禾l工作 foT’ 标高
。

在工

槽内 (宽 30 厘米
、

深 40 厘米 )
,

通过皮带运 艺布置时
,

也应
t

协调其它专业
,

按各专业规
.

本文于 1 9 9。年 8月 28 日收到
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范要求综合考虑
,

防止相互干扰
。

在工 艺设计中
,

车间工艺布置是一项比

较细致的工作
,

往往要进行反复思考
、

对 比
、

修改方案
。

为了便于研究和比较
,

可先用小

纸块
,

按 比例缩尺
,

剪出各台锯机和设备以

及工作地轮廓
,

然后将它放在格子纸上 (格

子大小按 比例缩尺 )
,

按照所规划的方案进

行排列
、

比较
,

至方案确定后绘制正式 的工

艺布置 图
。

这样做可 以节省很多时间
。

制材车间工艺布置图上应表示出
:

1
.

锯机及其附属设备
,

运
·

输设备的外围

轮廓尺寸
,

并考虑到最突出部分 ,

2
.

必要的存料台外围尺寸和进出料洞 口

尺寸
,

3
.

设备与建筑物 (墙
、

柱 ) 等及设备与

设备之间的距离 ,

4
.

工作位置
。

在建筑方面应表示 出
:

1
.

墙璧
、

门窗和柱的位置
;

2
.

间璧
;

3
.

楼梯和阶梯
。

车间工艺布 置 图 的 比 例 为 1 : 1 00 或

1 : 2。。 。

在车间工艺设计的同时
,

需布置办

公 室和生活间
,

或布置在车间外围
。

修锯间应设在靠近主锯机
、

且光线充足

的地方
,

最好是从侧面进光
,

避免反射
。

修锯

间平面宜采用长方形
,

便于采光
,

也有利于

机床布置和锯条处理工作
。

修锯间地面应铺

设木质地板
。

由于车间运输设备纵横交错
,

给换锯条

带来不便
,

且不安全
。

国外大
、

中型双层制

材车间大多采取空中吊廊方式
。

它是在空间

设置儿条通往修锯间的通道
,

接送锯条可通

过吊廊
,

既安全又迅速
。

制材车间的建筑形式
,

国内外均有单层

厂房和双层厂房
。

一般大
、

中型厂年加工原木

量在 5 万立方米以上可采用双层厂房
,

尤其

对地下水位较高
,

设备基础地坑防水处理困

难的情况下更为合适
。

双层厂房的特点是工

艺布置较灵活
,

二楼为主车间
,

一楼加工小

规格材和处理废材
、

锯屑
。

对改建一个制制
.

车间的工艺设计
,

应收

集和分析原有制材车间的产量指
、

标
、

产品类

别和规格
、

设备明细表和原有工 艺布置图
。

在

设计计算中
,

可根据原有锯机能达到的最大

生产能力 来确定车间年加工原木量
。

;急之
,

在改建设计中
,

应
.

尽量利用原有的设备
、

建

筑物和其它有用的设施
。

(一 ) 带锯长工艺双层制材车间工艺布

置图
,

锯机配 比 为 l : 4 (一个工组 )
,

见

(图1 )
。

该工艺布置图的特点
:
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.
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图 1 带锯长工艺双层制材车间工艺布置图
1

.

10 一跑车大带锯
, 2 、 3 、

11
、

比一辊台式主力带锯
, 4 、 5

、

13
、

14 一立式侧向压辊板皮带锯机
, 了 、

16 一双片

圆锯裁边锯
,

6
、

巧
、 9

、

18
、

8 、 了一截断 圆锯
,

19 一横向运输链
,

20 一原木纵向运输机
,

21 一加工剩余 物 投 料 口
,

2 2一滚筒运输机



1
。

大带锯以剖料为主
,

必要时可在原木

外围锯割一对毛边板
,

因此单机效率低
。

2
.

流水线呈直线型
,

在锯材规格繁杂的

情况下
,

加工适应
:

性强
,

有利宁提高原木综

合利用率
。

3
.

辊台式主力带锯以锯解主产为主
。

板

皮带锯完成主锯机和主力带锯下来的板皮剖

分
。

4
.

由于辅助带锯多
,

因此重复劳动多
,

工人数量多
,

劳动强度大
,

劳动生产率低
。

5
.

除跑车大带锯外
,

其它带锯均属开式

定位和前面基准加工方法
,

因此只适宜加工

方材和厚板
,

若加工 中
、

薄板
,

则其规格质

量较差
。

6
.

裁边锯采用双片圆锯机
,

在定位机构

较完善的情况下
,

其生产率为单片圆锯机的

1
.

3 ~ 1
.

8倍
。

工艺流程如下
:

(毛方下锯 )

1
.

已在原木楞场或车间外调头
、

截断的

原木
,

经纵向链式输送机送往二层主车间
,

2
.

经踢木机
、

横向链式输送机
、

原木装

车
、

抬料装置将原木送上跑车
;

3
.

原木经跑车大带锯 1锯成大方材或毛

方和大板皮
。

大方材可直接由滚筒运输机运

出车间
。 5 米长原木锯制枕木

,

可在截断锯

6进行截断
,

经滚筒运输机运出车间
,

直接

送装车场站台 ,

4
.

毛方经横向转送到辊台式主力 带锯 2

和 3 ,

锯成锯材
,

沿中部的滚筒输送机送 出

车间去选材场
;

5
.

由跑车带锯 1和主力带锯2
、 `

3下来的

板皮
,

若尖削度过大
,

可先在截断锯 6 上截

断
,

然后送立式侧向压辊板皮带锯 4
、

5 锯

解成毛边板
,

送裁边锯 7 裁边
,

·

经截断锯 8

截端去选材场
;

6
.

由跑车带锯 1 和主力带锯 2
、

3锯得少

量毛边板
,

送裁边锯7裁边
,

经橄断锯 8截端

去选材场 , 若毛边板尖削度过大
,

可先在截

断据 9 截断
,

再送裁边锯 7 裁边
,

7
.

板皮带锯 4
、

5 下来的小 板皮
、

裁边

锯 7 下来的三角边条
、

截断锯 6
、

8
、

9 下

来的板头均经投料 口投至一层
,

加工成小规

格材
,

所剩废料集中打碎处 理
。

8
.

锯屑统由气力运输机或小皮带运输机

运 出车间集中处理
。

(二 ) 带锯短工艺双层制材车间工艺布

置图
,

锯机配 比 为2 : 2 (一 个工 组 )
,

见

(图2 )
。

·
_

该工艺布置图的特点
:

1
.

多台跑车带锯作主锯 机
,

剖 料 又 剖

分
,

减少 了辅助生产时间
,

有利于贯彻合理

下锯
,

2
.

锯机排列呈交错式
,

缩短 了工 艺 流

程
,

车间成短宽型
;

3
.

提高了跑车带锯有效工时的利用
,

它

属于闭式定位和后而基准加工方法
,

锯材质

量好
,

出材率高 ,

4
.

机械化
、

自动化程度高
,

工人数少
,

劳动生产率高
;

5
.

多台跑车带锯有所分工
,

易实现专业

化生产
,

有利于产品质量和合格率的提高
,

6 `

工艺灵活
,

适应性强
。

工艺流程如下
: (毛方下锯 )

1
.

已在原木楞场或车间外调头
、

截断的

原木
,

经纵向链式输送机送往二层主车间
。

2
.

经踢木机
、
横向链式运输机

、

原木装

车
、

抬料装置将原木送上跑车 ,

3
.

原木经跑车带锯 1
、

2锯成锯材
,

直接

由滚筒运输机 17
、

18 运出车间去选材场
, 5

米长原术锯制枕木
,

可在截断锯 5
、

6 进行

截断
,

经滚筒运输机运出车间
,

直 接送装车

场 站台
;

4
.

跑车带锯 1
、

2下来的板皮送立式侧向

压辊板皮带锯 3
、

4 进行剖分
。

若板皮尖削

度过大
,

可先在截断锯 6
、

6 进行截断
,

然
`

后送板皮带锯 3
、

4 锯解成毛边板
,

送裁边

据 7 进行裁边
,

经截断锯 8 截端 后 去 选 材

场
;

5
.

跑车带锯所卞少量毛边板
,
若尖削度

过大
,

可先经截断锯 6截断
,

再送裁边锯 7
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l 、
2

、

9
、

1 0一跑车大带锯
,

1 4
、

s
、

一6一截断口锯
, 17

、

25 一加工剩余物投料 口

图 2 带锯短工艺双层制材车间工艺布置图

3
、

4
、

1 1
、

12 一立 式侧向压辊板皮带锯机
,

了
、

15 一双片圆锯裁边 锯
,

5
、

6
、

13

18
、

1 9
、

20
、

21
、

22 一滚筒输送机
, 2 3一横向输送 链

,

24 一原 木 纵 向 输 送 机
,

进行裁边
,

经截断锯 8 截端后去选材场
;

6
.

立式侧向压辊板皮带锯 3
、

4 下来的

小板皮
、

裁边锯 7 下来的三角边条
、

截断据

5
、

6
、

8 下来的板头
,

均经投料 口投至一

层进行小规格材加工
,

所剩废料集中打碎处

理 ;

7
.

锯屑统由气力运输机或小皮带运输机

运出车间集中处理
。

必须 以跑车带锯替代辊台式主力带锯
,

且该

锯机既能剖毛方
,

又能独立锯解原木
。

这样

既满足双方下锯或连料生产
,

又能保证锯材

质量
。

(责任编辑 袁东岩 )

三
、

从长远来看

和材质的变化
,

结论和建议

随着原木径级
、

原木外形

从发展制材专业化生产
、

提

高制材主要技术经济指标
、

便于 管 理 以 及

提高制材生产机械化和 自动化程度等方面来

考虑
,

笔者认为在国内新建或改 建 制 材 工

艺设计中
,

应积极推广短工艺
。

锯机配比 以

2 : 1 , 2 : 2 , 4 : 2 , d : 4 (两 个 工 组 ) 为

宜
,

对综合性加工厂
,

由于产品规格繁杂
,

为了提高木材利用率
,

可采用长
、

短工艺结
,

合的工艺布置图
。

如两个工组可布置成一务

短工艺和一条长工艺
,

但长工艺 中主力带锯
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