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前 言 

近几年来，随着计算机、自动控制、液 

汽压传动等新技术不断地被应用到木材加工 

设备之中，使得木材加工设备形成了很多类 

型的流水作业自动生产线，板材加工的自动 

生产线就是典型一例。 

板材加工自动生产线具 减轻工人劳动 

强度，提高加工质量，容易形成工件及组合什 

的标准化生产等多种优点。本文就一种板材 

自动生产线的控制线路、机械结构、辅助机构 

工作原理加邀l介绍和对控制线路进行分析。 

板材加工自动生产线的机械结构 

如图 1所示，工件 由输送装置(1)自动 

供料，它由液压升降台控制，可承载工件升 

降。当工件由输送装置 (1)传送工件到极 

限位置时，液压升降台升起，并且汽动推杆 

机构 (6)将其中一块工件推送到 组(2) 

I 

图 1 加工板材的自动生产线 

(1)运输装置 (2)纵向机组 (3)加速传送装置 

(4)横向机组 (5)自动堆垛机 内(6)推扳机 

机组 (2)由传送装置、纵向双锯片和 

纵向双铣刀组成。依靠纵向双锯片和纵向双 

铣刀能锯掉并铣削好板材的两个纵向边缘。 

当板材的纵向两个边缘按照工艺要求被 

加工之后，由加速传送装置 (3)转交到横 

向机组 (4)_J 。横向机组 (4 上， ．铂‘横 

向双锯片和横向双铣刀，用它们来加工处理 

板材的两个横向边缘。 

当板边被全部加工完之后，板材被传送 

装置送到自动堆垛机构(5)上。板材是一块 
一 块地被送到工作嗡 台面上的，而工作台叉 

由极限开关控制，按照板材逐块厚度降下。 

为防止工件在被加工过程中产生跳动，纵向 

机组 (2)和横向杌组 (4)都分别装霄压 

紧装置。 

本文研究的板材加工 自动生产线 笆要用 

于制造板式家具。其中主要皤技术参放为： 

扳材长度：400"~'2500 Inal 

板材厚度：240~,1700 mm 

板材宽摩： 16~,30 mm 
一 块板}才的计算加工节奏：24秒 
一 小时加工板材：i 0块 

纵向进给速度：4～ 5米／分 

横向进给速度：4～l0米／分 

自动生产线的控制线路和动 圈络 

如图2和图3所示 控制系统港用的楚 

混合方案。按照集中控制原理，由援扭S盛 
制液压泵，由按钮S 控制锯片机头电枫和铣 

刀机头电机 1 M， 2 M，。3 Ml 4 M，5 M， 

6 M， 7 M和 8 M，由按钮S。控制纵向传 送 

装置电机9 M。在加工板材过程 ，借助于 
极限开关 S1Q S2Q S3Q S4Q S5Q S6Q 

S7Q S8Q S9Q $10Q $11Q SI~Q 和 

Sl3Q 形成指令，把板材按照自动行走线路， 

由传送装置向前推进进给。 

当板材在液压升降台上自由地行走到最 

后的供给装置附近时，极限开关S Q获得指 

令，推杆机构向前动作，将板材推到纵向传 

送装置上，即纵向传送带对板材的负载。带有 

链条凸轮机构的纵向传送装置，把板材带入 

到纵向锯片和纵向铣刀旁边，并使板材从纵 
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图 2 板材生产自动线控制原理图 
～ 38oB 

一  
图 2 板材生产自动线动力网络原理图 

向锯片和纵向铣刀处经过。板材按照行走路 

线碰珂行程开关，发出指令，推杆机构恢复 

到原来位置。准备第二块板材的推入进给， 

当板材被纵向锯片和纵向铣刀加工完后，凸 

轮指令器瞬时按压极限开关S4Q，纵向铣刀 

和纵向锯片重新回到原来位置。这里，无论 

是纵向锯片和铣刀，还是横向锯片和铣刀， 

都是一侧可以移动 ，另一 侧 固 定 (见 图 

，)。同时，由合闸继电器触头和电磁铁 C 

动丌关 自行闭锁。如果操纵台上开关没有断 

开铣刀机头，则一侧铣刀机头被向前进给、 

并在所要求的位置停下，确定出板 材 的 宽 

度，一直到凸轮指令器不再按压 极 限 开 关 

S 。Q的时候为止。这样，由绕组继电器和电 

磁铁气动开关断开触头来断开电源。板材被 

运走，并在纵向传送带上被分离到横向传送 

带上。带有传送装置的链条凸轮机构又一次 

按压极限开关S。Q，新板材又进入到纵向传 

送装置上。 

板材被分离到横向传送带上以后，走到 

适当位置，按压行程开关S。Q的拨杆。这时 

合闸继电器的触头自行闭合。供给指令按通 

自动堆垛机液压站分流阀的电磁铁。 

当板材被横向传送带运送到靠近横向作 

业区的锯片和铣刀时，板材被推入加工。加 

工完板边的两个横向边缘之后，板材被送到 

堆垛机构的升降工作台上。按 行 走 顺 序， 

板材被送到横向传送带的前面位置，按压极 

限开关S7Q。这时触头自动断 开，中 断 电 

路，并接通横向传送带前面 的 继 电 器。横 

向传送带开始做反行程运动。当 横 向传 送 

带走回到原来位置时，按压极限开关，即堆 

垛机构上的继电器被接通，堆垛机构升降工 

作自得到了向下动作的指令。另一块新板材 

进入到横向传送带的作业区内。按照极限开 

关S。Q的指令，横庳传送带又开始周期性地 
重复工作。 潢爨 

控制线路臻先定出纵、横向工作方案， 

预先定出联锁控制。这样可以消除错误动作， 

并使机构单独匹配工作，以保证安全联锁。 

结束语 

板材加工 自动生产线不仅适合于板式家 

具的工件加工，也可设计成地板块、儿童玩 

具的大批量工件的成形加工和边缘处理。该 

类型的自动生产线动作安全、可靠，是板材 

加工流水作业自动线的理想方案。对于减轻 f 

工人劳动强度、提高产品数量和质量都具有 

重要的现实意义。 
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