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(57)摘要

本实用新型涉及一种原木加工处理系统，包

括三组原木储料装置，每组原木储料装置一侧分

别设有原木上料装置，原木上料装置一侧分别设

有锯木跑车，锯木跑车在传输方向的一侧分别设

有立式带锯机，立式带锯机一侧设有落料托辊，

落料托辊端部设有螺旋托辊，螺旋托辊上分别依

次设有升降阻拦辊，三个螺旋托辊下方之间设有

多链条传输装置一，每两个螺旋托辊传输末端之

间分别设有多链条传输装置二，位于中间的螺旋

托辊端部设有翻转调整机构，翻转调整机构另一

端设有矫正检测装置，矫正检测装置另一端设有

多头卧式锯组，多头卧式锯组另一端设有运输托

辊二，运输托辊二两侧分别设有多链条传输装置

三，多链条传输装置三另一端依次配合设有切边

机和多片锯。
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1.一种原木加工处理系统，其特征在于：包括三组原木储料装置(1)，每组所述原木储

料装置(1)一侧分别设有原木上料装置(2)，所述原木上料装置(2)一侧分别设有锯木跑车

(3)，所述锯木跑车(3)在传输方向的一侧分别设有立式带锯机(4)，所述立式带锯机(4)沿

锯木跑车(3)传输方向的一侧分别设有落料托辊(5)，其中一个所述落料托辊(5)端部配合

设有螺旋托辊(7)，其余两个所述落料托辊(5)端部通过相配合的运输托辊(6)后再与螺旋

托辊(7)相配合，所述螺旋托辊(7)上沿传输方向的分别依次设有升降阻拦辊(9)，三个所述

螺旋托辊(7)下方之间在对应升降阻拦辊(9)处分别设有多链条传输装置一(8)，每两个所

述螺旋托辊(7)传输末端之间分别设有多链条传输装置二(16)，两个所述多链条传输装置

二(16)传输方向相对设置，两侧的所述螺旋托辊(7)端部分别设有限位阻拦装置(10)，位于

中间的所述螺旋托辊(7)端部设有翻转调整机构(11)，所述翻转调整机构(11)另一端设有

矫正检测装置(12)，所述矫正检测装置(12)另一端设有多头卧式锯组(13)，所述多头卧式

锯组(13)另一端设有运输托辊二(20)，所述运输托辊二(20)输送方向两侧分别设有多链条

传输装置三(17)，所述运输托辊二(20)端部设有限位阻拦装置二(21)，两个所述多链条传

输装置三(17)另一端分别设有传送装置，所述传送装置上分别设有切边机(18)和多片锯

(19)。

2.根据权利要求1所述的一种原木加工处理系统，其特征在于：靠近所述原木储料装置

(1)的多链条传输装置一(8)传输端部设有料皮收集架(14)。

3.根据权利要求1所述的一种原木加工处理系统，其特征在于：远离所述原木储料装置

(1)的多链条传输装置一(8)传输端部设有板皮收集架(15)。

4.根据权利要求1所述的一种原木加工处理系统，其特征在于：所述多链条传输装置三

(17)与多链条传输装置一(8)结构相同，且尺寸小于多链条传输装置一(8)。

5.根据权利要求1所述的一种原木加工处理系统，其特征在于：所述多链条传输装置二

(16)为挂链式结构。

6.根据权利要求1所述的一种原木加工处理系统，其特征在于：所述多头卧式锯组(13)

个数为七个。

权　利　要　求　书 1/1 页

2

CN 213005749 U

2



一种原木加工处理系统

技术领域

[0001] 本实用新型涉及原木加工技术领域，特别涉及一种原木加工处理系统。

背景技术

[0002] 现有技术将原木加工成板材时，会分别使用锯木跑车进行，或立式锯加多头锯的

组合进行。单纯使用锯木跑车进行加工时，可以有效保证锯木精度，并根据木料的差异性合

理选择切割面及切割方式，提高成材率，节省木料，但同时有生产速度较慢，工作效率较低

的缺点；使用立式锯加多头锯组合进行加工时，速度快，生产效率高，但同时加工精度不易

保证，切割木料的灵活性较低，会降低成材率，造成木料浪费。

[0003] 本实用新型的目的在于将锯木跑车和卧式多头锯进行特殊组合，发挥各自的优

势，在保证生产效率的同时，优化原木切割加工方式，提高成材率，节约木料。

实用新型内容

[0004] 针对现有技术中的上述不足，本实用新型提供了一种原木加工处理系统，高效生

产的情况下，提高原木加工成材率，节约木料。

[0005] 为了达到上述实用新型目的，本实用新型采用的技术方案为：一种原木加工处理

系统，包括三组原木储料装置，每组所述原木储料装置一侧分别设有原木上料装置，所述原

木上料装置一侧分别设有锯木跑车，所述锯木跑车在传输方向的一侧分别设有立式带锯

机，所述立式带锯机沿锯木跑车传输方向的一侧分别设有落料托辊，其中一个所述落料托

辊端部配合设有螺旋托辊，其余两个所述落料托辊端部通过相配合的运输托辊后再与螺旋

托辊相配合，所述螺旋托辊上沿传输方向的分别依次设有升降阻拦辊，三个所述螺旋托辊

下方之间在对应升降阻拦辊处分别设有多链条传输装置一，每两个所述螺旋托辊传输末端

之间分别设有多链条传输装置二，两个所述多链条传输装置二传输方向相对设置，两侧的

所述螺旋托辊端部分别设有限位阻拦装置，位于中间的所述螺旋托辊端部设有翻转调整机

构，所述翻转调整机构另一端设有矫正检测装置，所述矫正检测装置另一端设有多头卧式

锯组，所述多头卧式锯组另一端设有运输托辊二，所述运输托辊二输送方向两侧分别设有

多链条传输装置三，所述运输托辊二端部设有限位阻拦装置二，两个所述多链条传输装置

三另一端分别设有传送装置，所述传送装置上分别设有切边机和多片锯。

[0006] 作为改进：靠近所述原木储料装置的多链条传输装置一传输端部设有料皮收集

架。

[0007] 作为改进：远离所述原木储料装置的多链条传输装置一传输端部设有板皮收集

架。

[0008] 作为改进：所述多链条传输装置三与多链条传输装置一结构相同，且尺寸小于多

链条传输装置一。

[0009] 作为改进：所述多链条传输装置二为挂链式结构。

[0010] 作为改进：所述多头卧式锯组个数为七个。
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[0011] 本实用新型与现有技术相比优点在于：原木加工效率高，较单纯的锯木跑车加工

更高效；原木加工精度高，较单纯的立式锯加多头锯组合的生产线有更好的加工精度；原木

加工灵活性高，根据不同的原木大小及最终板材要求，可灵活调节加工方式，产出不同样式

的板材；原木加工成材率高，根据不同的原木大小及原木圆整度，可灵活调节切割方式，在

不降低加工效率的情况下提高成材率。

附图说明

[0012] 图1为本实用新型一种原木加工处理系统整体结构示意图；

[0013] 图2为本实用新型一种原木加工处理系统A处的结构示意图

[0014] 图3为本实用新型一种原木加工处理系统B处的结构示意图；

[0015] 图4为本实用新型一种原木加工处理系统C处的结构示意图；

[0016] 图5为本实用新型一种原木加工处理系统D处的结构示意图；

[0017] 附图标记对照表：

[0018] 1-原木储料装置、2-原木上料装置、3-锯木跑车、4-立式带锯机、5-落料托辊、6-运

输托辊、7-螺旋托辊、8-多链条传输装置一、9-升降阻拦辊、10-限位阻拦装置、11-翻转调整

机构、12-矫正检测装置、  13-多头卧式锯组、14-料皮收集架、15-板皮收集架、16-多链条传

输装置二、17-多链条传输装置三、18-  切边机、19-多片锯、20-运输托辊二、21-限位阻拦装

置二。

具体实施方式

[0019] 下面结合附图来进一步说明本实用新型的具体实施方式。

[0020] 如图1、图2、图3、图4和图5所示，一种原木加工处理系统，包括三组原木储料装置

1，每组所述原木储料装置1一侧分别设有原木上料装置2，所述原木上料装置2一侧分别设

有锯木跑车3，所述锯木跑车3在传输方向的一侧分别设有立式带锯机4，所述立式带锯机4

沿锯木跑车3传输方向的一侧分别设有落料托辊5，其中一个所述落料托辊5端部配合设有

螺旋托辊7，其余两个所述落料托辊5端部通过相配合的运输托辊6后再与螺旋托辊7相配

合，所述螺旋托辊7上沿传输方向的分别依次设有升降阻拦辊9，三个所述螺旋托辊7下方之

间在对应升降阻拦辊9处分别设有多链条传输装置一8，每两个所述螺旋托辊  7传输末端之

间分别设有多链条传输装置二16，两个所述多链条传输装置二16传输方向相对设置，两侧

的所述螺旋托辊7端部分别设有限位阻拦装置10，位于中间的所述螺旋托辊7端部设有翻转

调整机构11，所述翻转调整机构11另一端设有矫正检测装置12，所述矫正检测装置12另一

端设有多头卧式锯组13，所述多头卧式锯组13另一端设有运输托辊二20，所述运输托辊二

20输送方向两侧分别设有多链条传输装置三17，所述运输托辊二20端部设有限位阻拦装置

二21，两个所述多链条传输装置三17另一端分别设有传送装置，所述传送装置上分别设有

切边机18和多片锯19。

[0021] 靠近所述原木储料装置1的多链条传输装置一8传输端部设有料皮收集架14。

[0022] 远离所述原木储料装置1的多链条传输装置一8传输端部设有板皮收集架15。

[0023] 所述多链条传输装置三17与多链条传输装置一8结构相同，且尺寸小于多链条传

输装置一8。
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[0024] 所述多链条传输装置二16为挂链式结构。

[0025] 所述多头卧式锯组13个数为七个。

[0026] 本实用新型在具体实施时，工作时，叉车将原木放置到三组原木储料装置1上，储

料装置电机链条转动带动原木进入原木上料装置2，原木上料装置会单独隔离一根原木并

将其推送至锯木跑车3平台，锯木跑车3根据原木的大小及圆整度调整原木方向，将原木卡

紧，跑车沿轨道运行经立式带锯4切割原木边缘，使其产生平面。

[0027] 切割产生的较薄料皮落至落料托辊5处，继续运输至后侧螺旋托辊7，第一光电检

测到来料，升降阻拦辊9升起，料皮被螺旋托辊7横向移出，落至多链条传输装置一8(普通

型)上，多链条传输装置一8  将三组跑车的料皮汇集至料皮收集架14处，以供叉车叉装取

走。

[0028] 切割产生的较厚板皮落至落料托辊5处，继续运输至后侧螺旋托辊7，第一光电检

测到来料，放行至第二光电，第二光电检测到来源，升降阻拦辊9升起，板皮被螺旋托辊7横

向移出，落至第二组多链条传输装置一8上，多链条传输装置一8将三组跑车的板皮汇集至

板皮收集架15处，以供叉车叉装取走。

[0029] 原木在跑车上被切割出预想平面后，跑车卡木松开，将原木推出跑车，原木落至落

料托辊5处，第一及第二光检测后放行并更新光电信号。上下两路原木被运输至托辊后部的

限位阻拦装置10，多链条传输装置二16(挂链型)运行并将两侧原木横移至中路。

[0030] 原木运至中路的翻转调整机构11上，该装置将原木已切好的平面调节至下方，并

运输至后侧校正及检测装置12上，该装置将原木与后侧多头卧式锯13进口对齐，并对原木

进行扫描，数据用以自动规划多头锯组的切割位置，多头卧式锯组根据扫描信息调整好位

置并将原木进行切割，切割后传至后部运输托辊，由多链条传输装置三17(短普通型)分别

传出到两侧，用切边机18进行切边处理。

[0031] 需要大板材时，切双边后直接成材；需要小板材时，切单边后送至后方多片锯19进

一步加工成小型木方或板材。

[0032] 以上所述仅为本实用新型专利的较佳实施例而已，并不用以限制本实用新型专

利，凡在本实用新型专利的精神和原则之内所作的任何修改、等同替换和改进等，均应包含

在本实用新型专利的保护范围之内。
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图1
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图2
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图3
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图4
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图5

说　明　书　附　图 5/5 页

10

CN 213005749 U

10


	BIB
	BIB00001

	CLA
	CLA00002

	DES
	DES00003
	DES00004
	DES00005

	DRA
	DRA00006
	DRA00007
	DRA00008
	DRA00009
	DRA00010


