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》十一五”圜家辫技支撑计划专栏薹

原木等级及径级对规格材质量及出材率的影响

编者按：“十一五”国家科技支撑项目将“高强度结构材加工利用技术”列入研究内容之一，针对以落叶松为原材

料的规格材加工技术、产品分级技术、无损评价技术、强度性能评价技术及木构件连接技术等，进行了系统的研

究，并取得了突破性进展，为落叶松木材的高效利用、规格材的生产及应用，奠定了技术基础。2010年本刊将继

续报道该项目的系列研究成果，推动我国规格材的标准及应用研究。

周永东，叶克林
(中国林科院木材工业研究所；国家林业局木材科学与技术重点实验室，北京100091)

摘要：选用不同径级和质量等级的兴安落叶松原木，采用毛板下锯法和四面下锯法加工规格材，并检测分析了不同

等级规格材的出材率。结果表明，原木径级在26～28 cln时，规格材出材率较高；原木的等级与径级，及下锯法与原木

径级交互因素，对规格材的出材率有显著的影响。要提高规格材出材率，应根据规格材尺寸优化匹配各因素。
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Effects of Log Diameter and Grading on Grade Recovery of Dimension Lumber

ZHOU Yong-dong，YE Ke-lin

(Research Institute of Wood Industry，Cknese Academy of Forestry

Key Lab of Wood Science and Technology of State Forestry Administration，Beijina 100091，CIlim)

Abstract： An experimental investigation was conducted in this study tO optimize the process of

manufacturing dimension lumber with live-sawing and cant-sawing methods．Effects of log diameter

and grading on lumber grade recovery were analyze&The results showed both log grade and

diameter，along with sawing methods，significantly affected the quality and grade of the produced

dimension lumber．We found that the 109 grade needed tO be No．2 or above and the diameter should

be 26～28 cm or higher tO assure high lumber grade and yield recovery．
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国产落叶松木材以次生兴安落叶松为主，其主要

特点是生长应力较大，径级较小(多为18～30 cnl，有

的甚至只有16 em)，易出现弯曲、节子等缺陷，加工

性能较差。原木质量及下锯法直接影响锯材质量[1]。

有研究表明，要保证制材企业的利润，最适宜的原木

径级为18～42 cn2L2J，但鲜见原木质量对锯材影响的
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相关研究报道。在前期研究了下锯法对规格材的质

量及出材率影响的基础之上[3|，笔者又考察了原木的

径级和质量等级两因素，对规格材出材率的影响，旨

为合理利用落叶松木材、提高规格材的加工质量，提

供技术基础。

1材料和方法

1．1试验材料

兴安落叶松(Lariz gmelini)次生林原木：采自

黑龙江省塔河林业局，树龄>35年，径级18～32 cm，
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造材长度4．0 m。采伐后陆运至河北霸州试验基地，

进行规格材的加工试验。原木参数参见文献3。

1．2试验方法

将原木编号，记录、分析质量等级；加工成锯材，

再编号，进行出材率等分析。规格材设定3种目标规

格：长度均为4 000 IDATt，厚度均为40 mm，宽度分别

为：140、90和65 mm。

1)原木检验：依据GB／T 144—2003((原木检验》

和GB／T 143—2006((锯切用原木》，进行原木质量检验

和分级。

2)锯材加工：由于木材在

加工过程中会发生收缩、变形，

规格材加工需经过四面刨光，

所以，应在宽度及厚度上预留

加工余量L4]。综合考虑落叶松

木材的加工特性及设备加工精

度，本试验设定锯材厚度为48

mm，宽度分别为：160、100和

75 rflIn。

法、原木等级、径级及各交互影响因素)为自变量，以

规格材一等(Ic)、二等(Ⅱc)以上、三等(Ill c)以上及

四等(Ⅳc)以上总出材率为因变量，对试验数据进行

处理及分析。

2结果与讨论

各因素对规格材出材率影响的方差分析结果列

于表l。可以看出，原木等级、径级、下锯法×径级等

因素，对规格材的出材率，呈现极显著差异(P<

0．01)的影响。

表1各因素对规格材出材率影响的方差分析

Tab．1 Analysis of viii-lance of effects of log related factors on lumber grade and recovery

注：*0．05水平差异显著，**0．01水平差异显著，***0．001水平差异显著(下同)。

按不同径级对原木进行编号及分组，分别采用毛

板下锯法和四面下锯法进行锯解加工[3]。采用四面

下锯法时，为了提高出材率，只加工160和100 mm

两种宽度(含加工余量)的锯材；而宽度为65 1Tlrn的

规格材，则从以上两种规格材的加工余板(窄板或有

部分缺陷的板材)中进行加工。

为了保证规格材的质量，径级>22 cIn的原木，

加工厚度为160 rain的毛方；径级≤20 ClTI的原木，

加工厚度为100 mm的毛方，再剖成相应宽度、厚度

为48 mm的锯材。

3)锯材干燥：由于锯材加工时值夏季，天气炎

热、潮湿，为防止锯材因长时间置于室外而发生霉变，

加工后需尽快进行干燥处理。采用以蒸汽为加热介

质的常规干燥设备，锯材终含水率控制在15％左右。

4)规格材加工：锯材干燥后按其质量进行分选。

对四面下锯法加工的质量好的锯材，直接四面刨光成

宽度为140和90 ITIIll的规格材；对存在表裂、心裂、节

子等严重缺陷的锯材，经纵剖锯加工为宽度69 InlTl。

毛板下锯法加工的宽幅面锯材，先纵剖成宽度为144、

104及69耻n，再采用四面刨加工成相应规格材。

5)规格材分级：依据GB 50005—2003((木结构设

计规范》进行。

6)数据处理：采用SAS 9．1 for windows执行统

计分析程序，以原木加工过程中的影响因素(如下锯
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2．1原木等级的影响

不同等级原木加工成各等级规格材的出材率统

计结果列于表2，对数据的方差分析见表3。

表2原木等级与各等级规格材的出材率

Tab．2 Log grade憾lumber reeovery rate

注：数字后字母不同表示差异显著(同一列数据比较)。

表3原木等级对规格材等级及出材率影响的方差分析

Tab．3 Analysis of variance of effect of log grade On

lumber grade and recovery

从表2可知，一等原木加工出Ic规格材的出材

率，较二等和三等原木分别高4．5％和7．o％。表3

的方差分析结果也显示，原木等级对Ic规格材的出

材率显示极显著影响，对≥IIc、≥IIIc及≥IVc规格

材的出材率亦有显著影响，影响程度表现为：一等原

木>二等原木>三等原木。
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原木等级对各等级规格材出材率的影

响均极显著(P<O．01)。因此，为使一等规

格材比例最大，应尽量使用一等原木；欲提

高规格材出材率，至少应将原木等级控制在

二等以上。

2．2原木径级的影响

不同径级原木加工出各等级规格材的

出材率统计结果列于表4，对数据的方差分

析见表5。

农4原木径级与各等级规格材的出材率
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Tab．4 Log diameter VS．hmlber recovery

原木径级／ 各等级规格材的出材率／％
口n Ie ≥llc ≥IIIe ≥IVc

襄5原木径级对规格材等级及出材率影响的方差分析

Tab．5 Analysis of variance of log diameter’s effect

OII lumber grade and recovery

搿譬享蔫 均方F值胗F譬等级 度 平方和
⋯

一
性

Ic 7 1 820．267 648 260．038 235 3．27 0．002 5
--

>，IIe 7 919．887 238 131．412 463 1．39 0．208 7

≥IIIc 7 1 004．791 169 143．541 596 1．35 0．227 6

≥lVc 7 1 433．067 618 204．723 945 2．30 0．027 5
。

表4显示，原木径级对Ic规格材出材率及总出

材率的影响很大；表5数据也表明，原木径级对一等

规格材的影响极显著(P<O．01)。原木径级在26和

28 crn时，Ic规格材的出材率最高，IIc及IIIc以上规

格材的出材率也较高，但差异不显著(P>o．05)。总

体而言，要提高一等规格材及总出材率，宜选择径级

为26和28 ClTI的原木，还可避免跑车带锯加工小径

级原木时，不易卡紧原木、滚钩等问题[5]。

2．3下锯法与原木径级的交互影响

图l显示分别采用四面下锯法和毛板下锯法时，

各等级规格材的出材率。可以看出，不同径级原木所

适宜采用的下锯法不同，下锯法对规格材的出材率有

一定影响。

径级为18和32 cm的原木，采用四面下锯法时，

各等级规格材的出材率均较低，而毛板下锯法时的出

原木直径／锄

～ 一 ／≤、／N f
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＼＼／／3 V矿．、∥心∥
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原木直径／an

图1下锯法与原木径级对规格材出材率的影响

Effects of log diameter and sawing methods On lumber recovery

材率则较大。径级为22和30 ClTI的原木，采用四面

下锯法时，各等级规格材的出材率，明显高于毛板下

锯法。径级为20、24、26及28 CITI的原木，两种下锯

法加工的各等级规格材的出材率的差别较小。

这些差别可能与不同等级原木加工成规格材的

尺寸直接相关，如径级为18啪的原木，采用四面下

锯法时只能加工40 mm×90 mm×4 000 ITllTI的规格

材；而采用毛板下锯法时，则可加工40 mm×140 ITlIn

×4 000 mm的规格材，从而提高了出材率。

3结论

1)原木等级对规格材的出材率有极显著的影

响。要提高Ic规格材的出材率，应尽量使用一等原

木；提高总出材率，应将原木等级控制在二等以上；

2)原木径级对规格材的出材率影响极显著。提

高Ic规格材的出材率，宜选用径级在26---28 cm的

原木；

3)原木径级与下锯法，对规格材的出材率有显

著的交互影响。应根据下锯法、原木径级及目标规格

材的尺寸，进行优化匹配加工，以提高规格材的质量

等级及出材率。
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