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内容概要

家具制造涉及知识面比较广泛，如木质材料、化工材料、加工工具、加工技术、家具结构和管理等诸
多方面。
家具制造是项系统工程，其整体的提升依赖于系统内诸多方面的提升。
《木质家具制造学》图文并茂地增加了典型与先进设备的主要功能与操作特点阐述，增加了常用刀具
的阐述，增加了实用原材科特性的阐述，增加了加工技术的工艺优化方案，增加了典型工艺路线和典
型家具生产工艺的阐述，增加了实用的木材干燥知识与方法的阐述，增加了家具生产管理方面的基本
概念和实用知识与方法的阐述，以帮助读者深入理解和掌握家具制造的关键知识与技能，建立系统的
知识体系。

全书由南京林业大学李军教授主编。
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章节摘录

版权页：插图：因此，唯有正确规定加工余量，才能合理利用木材，节省加工时间和动力消耗，充分
利用设备能力，保证零件的加工精度、表面粗糙度和产品符合要求，并有利于实现连续化和自动化生
产。
零件或部件总加工余量的确定，需要先确定组成总加工余量的各工序加工余量值。
工序余量的确定方法有两种：计算分析法和试验统计法。
根据实际生产工艺特点，设备具体条件，零部件质量标准，产品结构特点等因素进行计算分析或统计
而确定，鉴于各企业实际情况不同，因此其确定的加工余量也不完全相同。
多数企业主要采用统计法，凭经验反复进行修正而得出的加工余量比较适用。
3.1.1.3影响加工余量的因素影响加工余量确定的因素很多，本书阐述主要因素，而且指总加工余量，
具体如下：（1）尺寸误差：尺寸误差主要指在配料过程中，毛料与零件之间在尺寸上发生的偏差。
例如，当配料时所选用的锯材规格和毛料尺寸不相衔接，或配料过程中锯口位置发生偏移都会产生尺
寸误差。
尺寸误差应在基准面和相对面加工过程消除，使零件获得正确的尺寸。
部件（拼板、木框、箱框）误差主要表现在胶拼和装配过程中，由于零件本身的结合部位的加工误差
造成了部件的尺寸误差，因此部件的尺寸需要再次加工，所消除部分为部件尺寸误差。
将形成凹凸不平和尺寸上的误差，也可称为装配误差，必须包含在基准面和相对面的第二次加工余量
中并予以消除。
尺寸误差主要决定于加工设备的类型及状态，如切削刀具精度和磨损程度，以及毛料本身的物理力学
性质等，同时也受到加工者操作的影响。
（2）形状误差：形状误差表现为零件上相对面的不平行度，相邻面的不垂直度和零件表面不成一个
正面（凹面、凸面及扭曲等）。
零件形状的最大误差主要发生在干燥和配料过程中。
木材干燥过程中是木材内部应力的变化过程，因此容易造成被干燥锯材的变形，如翘曲、弯曲、扭曲
等。
形状误差通常在基准面和相对面中消除，即形状误差值包含在第一次加工余量中，随着第一次加工余
量的消除而消除。
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编辑推荐

《木质家具制造学》为普通高等教育室内与家具设计专业“十二五”规划教材之一。

Page 8



第一图书网, tushu007.com
<<木质家具制造学>>

版权说明

本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问:http://www.tushu007.com

Page 9


