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(57)摘要

本实用新型涉及一种密度纤维板生产用削

片设备。包括转辊支座，在其上转动连接有刀安

装辊，在刀安装辊的外周壁上可拆卸连接有多组

切刀；在刀安装辊的下方设置有与转辊支座可拆

卸连接的筛网件；在转辊支座的进料端转动连接

有多组下滚齿组件，在下滚齿组件的上方设置有

多组上滚齿组件，在上滚齿组件上连接有升降驱

动装置；上滚齿组件和下滚齿组件的外周面均呈

锯齿状；在转辊支座上铰接有转辊扣盖；在升降

驱动装置和转辊支座上均设置有旋转驱动组件；

上滚齿组件和下滚齿组件的旋转方向相反；还包

括用于驱动刀安装辊旋转的切削驱动件。本实用

新型能解决现有的削片机经常出现的卡料崩料

问题，并降低了切削后的木片之间的大小差异。

权利要求书1页  说明书4页  附图2页

CN 211806722 U

2020.10.30

CN
 2
11
80
67
22
 U



1.一种密度纤维板生产用削片设备，其特征是：包括转辊支座(1)，在转辊支座(1)上通

过滚动轴承转动连接有刀安装辊(4)，在刀安装辊(4)的外周壁上可拆卸连接有多组按照周

向等角度分部的切刀(5)；在刀安装辊(4)的下方设置有与转辊支座(1)可拆卸连接的筛网

件(2)；在转辊支座(1)的进料端转动连接有多组横向并列设置的下滚齿组件(11)，在下滚

齿组件(11)的上方设置有多组横向并列设置的上滚齿组件(9)，在上滚齿组件(9)上连接有

用于驱动多组上滚齿组件(9)同步纵向移动的升降驱动装置(6)；上滚齿组件(9)和下滚齿

组件(11)的外周面均呈锯齿状；在转辊支座(1)上铰接有罩设在刀安装辊(4)外侧的转辊扣

盖(3)；在升降驱动装置(6)和转辊支座(1)上均设置有旋转驱动组件，两组旋转驱动组件分

别用于驱动多组上滚齿组件(9)和多组下滚齿组件(11)同步旋转的；上滚齿组件(9)和下滚

齿组件(11)的旋转方向相反；还包括用于驱动刀安装辊(4)旋转的切削驱动件。

2.如权利要求1所述的密度纤维板生产用削片设备，其特征是：升降驱动装置(6)包括

在转辊支座(1)的顶部固接的安装板(6-1)，在安装板(6-1)上固接伸出端朝下的升降驱动

件(6-2)，在升降驱动件(6-2)的伸出端固接有升降座(6-3)，在升降座(6-3)的下方设置有

滚齿安装座(6-6)，在滚齿安装座(6-6)的顶部固接有多组纵向设置且与升降座(6-3)滑动

配合的升降导杆(6-4)，在升降导杆(6-4)上套设有位于升降座(6-3)和滚齿安装座(6-6)之

间的顶紧弹簧(6-5)；多组上滚齿组件(9)通过滚动轴承与滚齿安装座(6-6)转动连接。

3.如权利要求1所述的密度纤维板生产用削片设备，其特征是：旋转驱动组件包括在滚

齿组件上键连接的从动链轮(10)，相邻的从动链轮(10)之间通过链条传动连接；还包括滚

齿驱动件(7)，在滚齿驱动件(7)的输出轴上键连接有主动链轮(8)，主动链轮(8)通过链条

与一组从动链轮(10)传动连接。

4.如权利要求1所述的密度纤维板生产用削片设备，其特征是：上滚齿组件(9)和下滚

齿组件(11)结构一致，上滚齿组件(9)包括滚齿芯轴(9-1)，在滚齿芯轴(9-1)的外周壁上可

拆卸连接有多组滚齿部(9-2)；多组滚齿部(9-2)共同构成柱状且柱状的外周壁呈锯齿状。

5.如权利要求1所述的密度纤维板生产用削片设备，其特征是：筛网件(2)包括一体成

型的弧状板部(2-2)和直板部(2-1)，在弧状板部(2-2)和直板部(2-1)上均开设有多组料孔

(2-3)；弧状板部(2-2)朝向刀安装辊(4)弯曲，直板部(2-1)倾斜设置且倾斜方向为自出料

端至进料端向下倾斜。

6.如权利要求1所述的密度纤维板生产用削片设备，其特征是：在转辊扣盖(3)和转辊

支座(1)之间铰接有用于驱动转辊扣盖(3)翻转的开合油缸(12)。
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一种密度纤维板生产用削片设备

技术领域

[0001] 本实用新型属于纤维板加工技术领域，尤其涉及一种密度纤维板生产用削片设

备。

背景技术

[0002] 密度板(英文：High  Density  Board(wood))，板材的一种，按密度分为低密度、中

密度、高密度，按原料分可以分为纤维密度板(也叫密度纤维板)、胶合密度板、刨花密度板

等。纤维密度板是以木质纤维或其他植物纤维为原料，经打碎、纤维分离、干燥后施加脲醛

树脂或其他适用的胶粘剂，再经热压后制成的一种人造板材。纤维板具有材质均匀、纵横强

度差小、不易开裂等优点，用途广泛，制造1立方米纤维板约需2.5～3立方米的木材，可代替

3立方米锯材或5立方米原木，发展纤维板生产是木材资源综合利用的有效途径。

[0003] 纤维密度板的原材料是将木材分离成纤维而制成的，削片则是其中重要的一步工

序，主要将杨木等木材削成符合生产规格的木片，以备为纤维分离提供更好的条件。削片机

也叫木材切片机，属于木材加工系列设备之一。广泛应用于纺织、造纸、制浆、人造板等行业

生产过程中的备料工段。

[0004] 在工作过程中需要输送装置把木材送入削片机进行削片加工，受限于削片机入口

的大小，现有的削片机经常出现卡料崩料现象，安全性差；另外，在使用中削片的大小差异

过大，会影响后续纤维密度板压合成型的质量。

实用新型内容

[0005] 本实用新型为解决公知技术中存在的技术问题而提供一种结构紧凑、设计合理的

密度纤维板生产用削片设备，本实用新型能解决现有的削片机经常出现的卡料崩料问题，

并降低了切削后的木片之间的大小差异。

[0006] 本实用新型为解决公知技术中存在的技术问题所采取的技术方案是：一种密度纤

维板生产用削片设备包括转辊支座，在转辊支座上通过滚动轴承转动连接有刀安装辊，在

刀安装辊的外周壁上可拆卸连接有多组按照周向等角度分部的切刀；在刀安装辊的下方设

置有与转辊支座可拆卸连接的筛网件；在转辊支座的进料端转动连接有多组横向并列设置

的下滚齿组件，在下滚齿组件的上方设置有多组横向并列设置的上滚齿组件，在上滚齿组

件上连接有用于驱动多组上滚齿组件同步纵向移动的升降驱动装置；上滚齿组件和下滚齿

组件的外周面均呈锯齿状；在转辊支座上铰接有罩设在刀安装辊外侧的转辊扣盖；在升降

驱动装置和转辊支座上均设置有旋转驱动组件，两组旋转驱动组件分别用于驱动多组上滚

齿组件和多组下滚齿组件同步旋转的；上滚齿组件和下滚齿组件的旋转方向相反；还包括

用于驱动刀安装辊旋转的切削驱动件。

[0007] 本实用新型的优点和积极效果是：本实用新型提供了一种密度纤维板生产用削片

设备，通过设置升降驱动装置带动上滚齿组件纵向移动，配合下滚齿组件可对木料进行夹

紧；通过设置旋转驱动组件带动上滚齿组件和多组下滚齿组件同步反向旋转，保证木料水

说　明　书 1/4 页

3

CN 211806722 U

3



平而稳定的进给，防止切削过程中出现卡料和崩料现象，提高了设备的安全性和生产效率；

通过设置筛网件可对切削后的木片进行过筛筛选，分选出符合要求的木片和不符合要求的

木片，降低了切削后的木片之间的大小差异，提高了纤维板的压合成型的质量；通过设置转

辊扣盖可方便对削片设备进行检修以及对切刀进行更换。

[0008] 优选地：升降驱动装置包括在转辊支座的顶部固接的安装板，在安装板上固接伸

出端朝下的升降驱动件，在升降驱动件的伸出端固接有升降座，在升降座的下方设置有滚

齿安装座，在滚齿安装座的顶部固接有多组纵向设置且与升降座滑动配合的升降导杆，在

升降导杆上套设有位于升降座和滚齿安装座之间的顶紧弹簧；多组上滚齿组件通过滚动轴

承与滚齿安装座转动连接。

[0009] 优选地：旋转驱动组件包括在滚齿组件上键连接的从动链轮，相邻的从动链轮之

间通过链条传动连接；还包括滚齿驱动件，在滚齿驱动件的输出轴上键连接有主动链轮，主

动链轮通过链条与一组从动链轮传动连接。

[0010] 优选地：上滚齿组件和下滚齿组件结构一致，上滚齿组件包括滚齿芯轴，在滚齿芯

轴的外周壁上可拆卸连接有多组滚齿部；多组滚齿部共同构成柱状且柱状的外周壁呈锯齿

状。

[0011] 优选地：筛网件包括一体成型的弧状板部和直板部，在弧状板部和直板部上均开

设有多组料孔；弧状板部朝向刀安装辊弯曲，直板部倾斜设置且倾斜方向为自出料端至进

料端向下倾斜。

[0012] 优选地：在转辊扣盖和转辊支座之间铰接有用于驱动转辊扣盖翻转的开合油缸。

附图说明

[0013] 图1是本实用新型的主视局部剖视结构示意图；

[0014] 图2是本实用新型中的上滚齿组件的立体结构示意图；

[0015] 图3是本实用新型中的筛网件的立体结构示意图；

[0016] 图4是本实用新型的主视结构示意图。

[0017] 图中：1、转辊支座；2、筛网件；2-1、直板部；2-2、弧状板部；2-3、料孔；3、转辊扣盖；

4、刀安装辊；5、切刀；6、升降驱动装置；6-1、安装板；6-2、升降驱动件；6-3、升降座；6-4、升

降导杆；6-5、顶紧弹簧；6-6、滚齿安装座；7、滚齿驱动件；8、主动链轮；9、上滚齿组件；9-1、

滚齿芯轴；9-2、滚齿部；10、从动链轮；11、下滚齿组件；12、开合油缸。

具体实施方式

[0018] 为能进一步了解本实用新型的发明内容、特点及功效，兹举以下实施例详细说明

如下：

[0019] 请参见图1，本实用新型的密度纤维板生产用削片设备包括转辊支座1，在转辊支

座1上通过滚动轴承转动连接有刀安装辊4，在刀安装辊4的外周壁上可拆卸连接有多组按

照周向等角度分部的切刀5。刀安装辊4包括柱状的刀座本体，在刀座本体的中心处设置有

轴孔，并在轴孔内穿设有转轴；在刀座本体的圆周面上设有四个呈弧形的弧形槽口和四个

用于安装切刀5的安装槽口，四个安装槽口对应设置于四个弧形槽口的一侧。切刀5通过螺

栓和锁紧螺母可拆卸连接在刀安装辊4上。在转辊支座1上设置有用于驱动刀安装辊4旋转
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的切削驱动件，切削驱动件为本领域常规的技术，其可以采用转动电机与皮带、皮带轮配合

来带动刀安装辊4转动。在本实施例中，刀安装辊4顺时针旋转。

[0020] 在刀安装辊4的下方设置有与转辊支座1可拆卸连接的筛网件2，在筛网件2的下方

设置有用于将木片输送至下一步工序的输送线(图中未示出)。如图3所示，筛网件2包括一

体成型的弧状板部2-2和直板部2-1，在弧状板部2-2和直板部2-1上均开设有多组料孔2-3；

弧状板部2-2朝向刀安装辊4弯曲，直板部2-1倾斜设置且倾斜方向为自出料端至进料端向

下倾斜。直板部2-1的上翘端部与弧状板部2-2的下端部一体成型，在直板部2-1的下端部设

置有收料箱或者直线输送线(图中未示出)，收料箱/直线输送线用于接收不符合大小要求

的木片。

[0021] 通过设置筛网件2可对切削后的木片进行过筛筛选，符合大小要求的木片透过料

孔2-3下落至输送线上并被运送至下一步工序中；不符合大小要求的木片不能通过料孔2-

3，然后在重力的作用下沿筛网件2的表面滑落至收料箱/直线输送线上，以便于进行再次破

碎。通过上述设置可分选出符合要求的木片和不符合要求的木片，降低了切削后的木片之

间的大小差异，提高了纤维板的压合成型的质量。

[0022] 如图1所示，在转辊支座1的进料端转动连接有多组横向并列设置的下滚齿组件

11，在下滚齿组件11的上方设置有多组横向并列设置的上滚齿组件9，上滚齿组件9和下滚

齿组件11的外周面均呈锯齿状。上滚齿组件9和下滚齿组件11结构一致，进一步参见图2，上

滚齿组件9包括滚齿芯轴9-1，在滚齿芯轴9-1的外周壁上可拆卸连接有多组滚齿部9-2；多

组滚齿部9-2共同构成柱状且柱状的外周壁呈锯齿状。上滚齿组件9和下滚齿组件11的外周

壁的锯齿状可增加滚齿组件与木料之间的摩擦，起到防滑的作用，增加木料的进给效率。

[0023] 如图1所示，在上滚齿组件9上连接有用于驱动多组上滚齿组件9同步纵向移动的

升降驱动装置6；升降驱动装置6包括在转辊支座1的顶部固接的安装板6-1，在安装板6-1上

固接伸出端朝下的升降驱动件6-2，升降驱动件6-2为液压缸或气缸，在升降驱动件6-2上安

装有附磁开关(图中未示出)，用于检测升降驱动件6-2的伸出端的极限位置，确定上滚齿组

件9上下移动的极限位置。

[0024] 在升降驱动件6-2的伸出端固接有升降座6-3，在升降座6-3的下方设置有滚齿安

装座6-6，在滚齿安装座6-6的顶部固接有多组纵向设置且与升降座6-3滑动配合的升降导

杆6-4，在升降导杆6-4的顶部固接有用于限位的限位板件；在升降导杆6-4上套设有位于升

降座6-3和滚齿安装座6-6之间的顶紧弹簧6-5；多组上滚齿组件9通过滚动轴承与滚齿安装

座6-6转动连接，具体为上滚齿组件9的滚齿芯轴与滚齿安装座6-6转动连接。另外，下滚齿

组件11的滚齿芯轴与转辊支座1转动连接。

[0025] 通过设置升降驱动装置6带动上滚齿组件9纵向移动，配合下滚齿组件11可对木料

进行夹紧；通过设置升降导杆6-4和顶紧弹簧6-5可起到缓冲作用，降低上滚齿组件9与木料

碰撞过程中产生的冲力。

[0026] 如图1所示，在升降驱动装置6和转辊支座1上均设置有旋转驱动组件，两组旋转驱

动组件分别用于驱动多组上滚齿组件9和多组下滚齿组件11同步旋转的；上滚齿组件9和下

滚齿组件11的旋转方向相反。旋转驱动组件包括在滚齿组件上键连接的从动链轮10，在本

实施例中，从动链轮10采用双排链轮，相邻的从动链轮10之间通过链条传动连接。旋转驱动

组件还包括滚齿驱动件7，在滚齿驱动件7的输出轴上键连接有主动链轮8，主动链轮8通过
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链条与一组从动链轮10传动连接。

[0027] 在本实施例中，上滚齿组件9顺时针旋转，下滚齿组件11逆时针旋转，上滚齿组件9

和下滚齿组件11同步旋转。通过设置同步旋转的上滚齿组件9和下滚齿组件11以及升降驱

动装置6可夹持住木料，同时将木料传送至刀安装辊4下进行切割操作。在切削过程中，升降

驱动装置6和上滚齿组件9共同作用可将木料按压至下滚齿组件11的传输面上，保证木料水

平而稳定的进给，防止切削过程中出现卡料和崩料现象，提高了设备的安全性和生产效率。

[0028] 如图1和图4所示，在转辊支座1上铰接有罩设在刀安装辊4外侧的转辊扣盖3，在转

辊扣盖3和转辊支座1之间铰接有用于驱动转辊扣盖3翻转的开合油缸12，开合油缸12的缸

筒通过铰接座和销轴与转辊支座1相铰接、活塞杆通过铰接座和鱼眼接头与转辊扣盖3相铰

接。在开合油缸12上安装有附磁开关(图中未示出)，用于检测开合油缸12的伸出端的极限

位置，确定转辊扣盖3翻转运动的极限位置。通过设置转辊扣盖3方便对削片设备进行检修

和更换切刀5，通过设置开合油缸12驱动转辊扣盖3翻转代替人工翻转转辊扣盖3，降低了人

工劳动强度。

[0029] 本实用新型还包括控制系统，控制系统包括控制开关及控制装置例如PLC控制器，

另外，升降驱动件6-2、滚齿驱动件7、转动电机和开合油缸12均与控制装置实现电连接。

[0030] 工作过程：启动控制开关，控制装置控制升降驱动件6-2的伸出端伸出预设距离，

同时，控制装置启动滚齿驱动件7带动上滚齿组件9和下滚齿组件11同步反向旋转，控制装

置启动转动电机进而带动刀安装辊4顺时针旋转；与削片设备配合的输送装置把木材送入

上滚齿组件9和下滚齿组件11的进料端，上滚齿组件9和下滚齿组件11共同作用夹持住木料

的同时将木料传送至刀安装辊4下进行切割操作。筛网件2对切削后的木片进行筛选，符合

大小要求的木片透过料孔2-3下落至与削片设备配合的输送线上，并被运送至下一步工序

中；不符合大小要求的木片不能通过料孔2-3进而滞留在筛网件2上，然后在重力的作用下

沿筛网件2的表面滑落至收料箱/直线输送线上，以便于进行再次破碎。
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