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 تخته ردیفی 
 
 :ـ نوع تولیدات 1

 مشخصات فنی تولیدات ردیف ظرفیت اسمی
 واحد مقدار

 تخته ردیفی  1
 

بینه  گیری و همچنین گرده گیری ـ کناره از مغر و چوب حاصل از لایه
 خارج از رده

 قطعه  12000

 
 : فرآیند تولید-2
 

 گرده بینه ضایعاتی.) 1
 اره کشی.) 2
 خشک کردن .) 3
 ماشین طراحی) .4
 برش.) 5
 انتقال نوارهای چرب.) 6

 انتقال ضایعات.) 7
 ردیف کردن.) 8
 روکش کردن.) 9

 پرس گرم.) 10
 اندازه کردن.) 11
 ساب صیقلی دادن.) 12

 
 : ـ ویژگیهای فرآیند ، نکات فنی و شرایط عملیاتی 3

 :باشد  فرآیند تولید تخته ردیفی به شرح زیر می
توسط نوار نقالـه بـه دسـتگاه    ) بینه ضایعاتی  دهگر(  ـ مواد اولیه  1

 .شود  اره کشی منتقل می
تبدیل به تخته میشود ) بینه ضایعاتی گرده(مواد خام :  ـ اره کشی  2
اندازه اره به نست مواد مواردمورد دسـترس و انـواع ماشـینهای             . 

 .تولیدی متفاوت است 
هـا بـرای    وقتیکه عمل اره کشی تکمیل شد ،تختـه :  ـ خشک کردن  3

هـا در     تـوده تختـه   . خشک شدن در کوره روی هم انباشته میشوند         
خشک کـن ، رطوبـت تختـه را بـه           . یک کوره مناسب خشک میشود      

 .آورد   درصد پایین می12 الی 8حدود 
هـا   بعد از خشک کردن ، یک لیفتراک شاخک دار تختـه :  ـ طراحی  4

ناصـافیهای دو   ابتـدا در ایـن دسـتگاه        . بـرد     به دستگاه دوطرفه می   
ها بریده شده و ضـخامت تختـه را بـه دو طرفـه انـدازه                  طرف تخته 

کیفیت سطح تخته ردیفی به دلیل اینکـه سـطح          . مورد نظر میرساند    
 .اتصال با چسب را تشکیل میدهد ، حائز اهمیت است 

اره چند تیغه در پشت ماشـین طراحـی کننـده    :  ـ برشهای نواری  5
ین دو ماشین باید فاصله بسیار کمـی     بین ا ( دو طرفه نصب میشود     

هـا را بریـده و تبـدیل بـه نـوار              این اره ، تختـه    ) وجود داشته باشد    
هر نوار باید طوری بریده شود کـه پهنـای آن بـا ضـخامت               . میکند  

هـا در روی پانـل بـه     چـون قطعـه  . پانل چسب مطابقت داشته باشد     
ینکـه بـه    هـای نـوار شـده قبـل از ا           طور عمودی قرار میگرد ، تختـه      
 . درجه چرخانده میشود 90دستگاه ردیف کننده تغذیه شود 

نوارهـا بـر روی یـک تسـمه نقالـه کـه       :  ـ انتقال نوارهـای چـوب    6
در فرآینـد   . سرعت تغذیه کننده آن قابل تنظیم است منتقل میشـوند           

هـای اره کنـد شـود افـزایش ایـن             تولید ممکن است تعدادی از تیغـه      
وجود گره و   .  مورد مصرف بستگی دارد      ها به کیفیت چوبهای     تیغه

هــا شــده و  مــوارد مشــابه در چــوب موجــب شکســته شــدن تختــه
هـای سـالم      بهتر اسـت همیشـه از تیغـه       . ضایعات را افزایش میدهد     

 .استفاده شود 
ضایعات بوجـود آمـده از مرحلـه اره کـردن ،     :  ـ انتقال ضایعات  7

رده و به ای جمع شده سپس بر روی یک شیب سرخو        درون محفظه 
یک نرده ایـن ضـایعات      . قسمت پایین تسمه برگشتی ریخته میشود       

. بـرد   را به تسمه نقاله دیگری منتقل میکند و به سمت دیگ بخار می          
در انتهای نقاله ، نوارهای چوبی در یـک مخـزن جمـع شـده و ایـن                  

اپراتور نوارها  . جعبه مخزن نوارها را به نقاله عرضی هدایت میکند          
 .به طرف زنجیر تغذیه ردیف کنند میفرستد را با دست 

ایـن دسـتگاه نوارهـای چـوبی بـا طولهـای       :  ـ ردیف کنند چوبها  8
بعد از اینکه قطعه چوبها در داخـل        . متفاوت را در خود جای میدهد       

زنجیر تغذیه دسـتگاه قـرار گرفتنـد یکـی بعـد از دیگـری بـه داخـل             
اضـافی قطعـه    طـول   . دستگاه پرتاب میشوند تا یک ردیف پر شود         

چوبها بطور اتوماتیک توسط یک اره که روی ماشـین سـوار شـده              
این خط و دریف چوب با فشـار هیـدرولیک بطـرف            . بریده میشود   

در ابتدای مسیر یک کلید برجسته نصب شده که . جلو رانده میشود 
مادامیکـه قطعـات    . به مخزن و دهانه پاشنده چسب مربوط میشود         

یکنند این کلید فشرده شده و دهانه نـازل      چوب از روی نوار عبور م     
 .باز میماند و چسب به پهلوی ردیف چوبها پاشیده میشود 

در جلوی خط روکش که شامل یک پخش کننـده  :  ـ روکش کردن  9
ای از چوبها روی یـک سـطح بـالابر کـه بـا یـک                  چسب است ، توده   

های روکش رویـی      ورقه. تغذیه کننده مجهز شده است قرار میگیرد        
پخش .  زیرین روی پالتهای در کنار لودر پرسی انباشته میشوند            و

کننده چسب عبور میکند روکـش زیـرین بوسـیله یـک مکنـده روی                
سینی لودر قرار میگیرد که در جهت عکس نقاله دیسـکی و در زیـر               

زمانیکـه سـینی در حـال برگشـت بـه وضـعیت             . آن حرکت میکنـد     
سـینی و   . ( افـت میکنـد     اش است از نقاله دیسکی چسب را دری         اولیه

بدین ترتیب بخش میانی بـه      ) . نقاله با سرعت یکسان حرکت میکند       
روکـش رویـی نیـز در       . دقت روی روکش زیرین قرار داده میشود        
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جای خود قـرار گرفتـه و توسـط دسـتگاه مکنـده اتوماتیـک انتقـال                 
 .یابد  می
ه ای ب ـ ای تسمه های ردیف شده از روی سینه تخته:  ـ پرس گرم  10

 .داخل پرس منتقل میشود و تحت فشار قرار میگیرد 
هـا تحـت پـرس قـرار گرفتنـد         بعد از اینکـه تختـه     : ـ اندازه کردن    11

هـای مختلـف      بوسیله یک اره صفحه پانل چوبی به قطعات و انـدازه          
 .مورد نظر بریده میشود 

ها  معمولا برای تکمیل و پرداخت تخته:  ـ سمباده زنی و پرداخت 12
پانلهای تولیدی جهت پرداخت . سمه عریض استفاده میشود    از یک ت  

ــا    و ســاب زدن بــه دســتگاه ســاب زنــی کــه بصــورت غلتکــی و ی
رویه غلطکهای ساب لاسـتیکی و      . ایی هستند هدایت میشوند       صفحه

از آنجائیکه نحوه ساب خوری تعیـین کننـده نـوع و            . مضرتر است   
 و ترکیـب    گرید محصول نهایی است تعداد غلطتک و صفحات ساب        

این دو و نیز سختی لاستیک رویه در کیفیت سـاب روکشـی مـوثر               
 .میباشد 

 
 : مواد اولیه اصلی-4

ف مصرف سالیانه
ردی

 

ــه   ــواد اولی م
 اصلی 

 مشخصات فنی

 واحد مقدار

ن 
می
تا

 

 چوب روکش  1
قطعات کوچـک تنـه     
چــــوی و درخــــت 

 ضایعات آن 
 ● قطعه 126000

و . P.V.A.چسـب  چسب اوره  2
 یا هات ملت 

 ●کیلو گرم  6300

 - پرکننده–چسب  خمیر  3
 تثبیت کننده

 ● کیلو گرم 8220

بســـــتر زمینــــــه   کلغذ سمباده  4
 ●متر مربع  1260 کارپارچه است 

 
 ) :فرآیند تولید ، آزمایشگاه و تعمیرگاه (  ـ ماشین آلات و تجهیزات اصلی 5

ف
ردی

 
ماشین آلات و 

 تجهیزات
مین تعداد  مشخصات فنی

تا
 

جرثقیل برقی  1
 قلابدار

 ● 1  تنی5

 اینجی با تغذیه 48 اره نواری 2
 کننده اتوماتیک

1 ● 

 ● 1  اینچی38 اره عرضی بر 3

اره نواری  4
 میزدار

 ● 4  اینجی42

 ● 10 سه متری نقاله گرد 5

 ● 2  اینچی40 اره گرد 6

 ● BMF-KiN m 10 8مدل کوره خشک کن 7

ل سیستم جرثقی 8
 )بالابر(

 ● 1  تنی2

 ● 5 - اره برش 9

ماشین طراحی  10
 کننده در طرفه

 ● 1 اره چند تیغه

طراحی کننده  11
 صفحه ای

- 1 ● 

دستگاه ردیف  12
 کننده چوبها

 ● 1  فوتی9

 ● 1 - چسب بخش کن 13

برش هیدرولیکی  14
 سرد

- 1 ● 

برش هیدرولیکی  15
 گرم

- 1 ● 

اندازه برپانلبا  16
 کننده به هدایت
 جلو

- 1 ● 

ساب زن یک د  17
 رویه

- 1 ● 

 
 :  تعداد کارکنان  ـ6

 کل کارکنان  کارگرساده  کارگر ماهر  تکنسین  کارشناسی  مدیریت 

1 3 7 8 40 72 
 
 : ـ کل انرژی مورد نیاز 7

 )گیگاژول (سوخت روزانه  )متر مکعب (آب روزانه )کیلووات ( توان برق
575 20 29 

 
 ) متر مربع : ( ین و ساختمانها  ـ زم8

 کل زیر بنا کل انبارها  سالن تولید  زمین 
15700 3500 550 4485 

 


