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锯剖法对阔叶木锯材变形的影响

孙友富，杨小军，王正
(南京林业大学木材工业学院，江苏南京210037)

摘要： 为探寻较佳的原木锯解和锯材再剖方法，有效控制锯材变形，提高木材利用率，选用3种下锯方法进行荷木原

木的锯解，及欧洲榉木锯材的再剖试验。锯材的变形情况表明，针对中等径级原木，在锯解时采用两面下锯法较优；进

行锯材宽度再剖时，宜先制成斜切板或弦切板再做剖分；进行厚度再割时，最好先锯解为径切板。
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Influence of Sawing Methods on Selected Hardwood Lumber Deformation

SUN You—fu，YANG Xiao-j un，WANG Zheng

(College of Wood Science and Technology，Naming Forestry University，Naming 210037，Jiangsu，China)

Abstract：The authors examined the effects of three different sawing procedures on the

deformation of two hardwood logs(Schima superba and European beech)to improve lumber quality

and utilization efficiency．They found that through—and-through sawing resulted in the best results

for medium diameter logs．They also found the saw-dry-rip method improved dimensional stability

for flatsawn boards ripped from the width direction and quartersawn boards ripped from the

thickness direction．

Key words：through-and—through sawing；slabbed cant sawing；three sided sawing；secondary

breakdown method：1umber deformation

在制材生产中，采用的锯剖方法不同，会使锯材产

生不同的变形，这是由于树干中的残余生长应力，在锯

解时会突然释放所致。此外，锯材的年轮角、厚度和不

同方向的干缩率等，亦为导致锯材变形的主要因素，而

这些因素与锯解法密切相关[卜z3。因此，采用科学合理

的锯剖方法，对提高出材率和锯材等级意义重大。

美国学者提出，采用锯解一干燥一再剖法(Saw—

Dry—Rip，SDR)可控制锯材变形，尤其适合中等径级

原木的加工；Jacobs的板条应变释放试验法，可检验

锯剖时应力释放引起锯材的变形大小[33；日本学者认
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为，采用高温热处理法，可有效降低原木中的残余生

长应力啪；但国内鲜见此方面的研究报道。鉴于此，

笔者选择锯剖时变形较大的荷木和欧洲榉木作为研

究对象，借鉴国外研究成果，探究中等径级原木锯解

和锯材再剖的合理方法，以期为有效控制锯材变形，

提高锯材出材率和产品质量，提供参考。

1材料和方法

1．1试验材料

1)原木锯解试验荷木(Schima superba)，采

自赣南山区，树龄25～30年，胸径26～30 em，干形

通直。从树干根部向上截取长2．5 m的原木，共9

根。采伐后一周内在江西省全南县某厂完成锯解。
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2)锯材再剖试验欧洲榉木(Fagus sylvatica)锯

材，进口，取无明显缺陷的径切板(C、F，年轮角>60。)、弦

切板(D、E，年轮角<30。)和斜切板(A、B，年轮角为30---

60。)各2块。在深圳某公司进行锯材的宽度、厚度剖分

(表1)。

表1 欧洲榉木锯材的基本状况

融1 Dimension and moisture content of
European beech samples

誊 ，。、璺篓，。；銮年凳?7
锯材状况／号 (长×宽×厚) 率％ (。)
⋯⋯～

注：锯材长、冤、厚的单位均为NMTt，F同。

1．2试验设备

Ⅶ3210型跑车带锯机，MJ 106型圆锯机，L叫一
30型旋风式问接炉气干燥窑，GZ 20—1型高频真空干

燥窑，ST_85型含水率测定仪等。

1．3试验方法

1)原木锯解将荷木原木分成3组，分别采用

制材生产中广泛采用的四面、三面(含翻转下锯法)毛

方下锯法和两面下锯法进行锯解，其中两面下锯法锯

解的毛边板，需干燥后再剖，即SDR法(图1)。

四面下锯法 三面下锯法 两面下锯法

检测刨光后的应力释放
和弹性恢复变形量

图1三种下锯法流程

Fig,1 Process of the three sawing methods
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为了在同一标准下进行比较，锯材规格均设定为

厚21 inn]，宽100 mm，长2 500 re_In。

2)锯材剖分锯材干燥后，按照GB／T 4817—

2009((阔叶树锯材》或木制品零件毛料规格，对其进行

剖分和配料。此时，整边锯材和毛边锯材内部均含有

残余生长应力，以及干燥时因温度和含水率梯度所产

生的干燥应力，再剖时仍会产生变形[5]。采用Jacobs

的板条应变释放试验法，即对锯材划线后再进行剖

分，测量残余生长应力引起的变形量(图2)。

巷基量塞至多
自量=====兰葺兰====：=暑蜀

辱善垂蓥耋三耄
嘞
，h蟾《s兰盏耋三岁

(c)

图2 Jacobs的板条应变释放法

Fig．2 Typical deformations after plank-stripping

1．4性能检测

按照GB／T 4823—1995{{锯材缺陷》，测量锯材的

横弯、顺弯和翘曲变形。

2结果与讨论

2．1原木锯解

荷木锯材在炉气干燥窑中干燥时自然平放，采用

温和的干燥基准，无需中间平衡处理，当终含水率达

10％～12％时结束干燥。锯材变形情况见表2。

表2三种锯解法加工的锯材的变形情况

Tab．2 酬i哩deformation of Chinese schima
sawn lumber samples ％

从表2可以看出，不同的工序阶段中，3种下锯
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法制材的变形量各不相同。

1)原木锯解后，采用三面下锯法锯解的部分半

毛边板，残余生长应力失去平衡，横弯和翘弯的变形

量大于四面下锯法；在四面下锯法中，因弦切板的比

例高，故残余生长应力在外材面产生较大拉力，使得

弦切锯材的顺弯变形量大于三面下锯法。

2)干燥后，四面下锯法锯材的3种弯曲变形均

增加；三面下锯法锯材呈现顺弯和翘弯增加。主要是

因为弦切板的径、弦向干缩率不同，木材在干燥中收

缩使变形增加。

采用两面下锯法锯解的毛边板变形量较小，是因

为干燥后再锯解，部分残余生长应力与干燥应力相互

抵消，使得锯材的3种变形均较小[6j。

3)用平、压刨将干燥锯材弯曲变形的部分刨平

后，除两面下锯法锯材的顺弯和四面下锯法锯材的翘

弯增加外，其他弯曲变形均降低。

因为刨削加工破坏了外材面与内材面间的干燥

应力平衡，为了达到新的应力平衡，使得采用两面下

锯法锯解的锯材顺弯变形量增大。

四面下锯法的锯材中，部分弦切板释放残余生长

应力引起翘弯增加。虽然通过刨削加工可减少弯曲

变形，改善锯材产品的质量，但加工余量增加，仅能作

为一种辅助措施。

综上所述，在本研究中，从锯材的变形情况来看，

锯解中等径级原木时，两面下锯法较优，但在锯制方

材时，仍需采用四面、三面毛方下锯法。

2．2锯材剖分

按照Jacobs的检验法，对欧洲榉木锯材分别进

行宽度和厚度上的剖分。先在A、B、C锯材厚度中心

部位取一块8 mm厚的试材，然后在该试材上，由中

心向两边共取5块10 mm宽的锯材(图3)；在D、E、

F锯材的厚度方向上，分别剖分成5块8 mm厚锯

材，去掉一块有厚度偏差的试样(图3)。用圆锯机进

行剖分，锯路宽3 min，各锯材的翘曲变形测量结果

列于表3。

表3的数据显示，对A、B、C锯材进行宽度剖分

时，其变形量随年轮角的增大而增大。因此，先制成

斜切板或弦切板后再剖分，其变形量小于先锯解成径

切板再剖分。

原因是原木锯解和干燥时，弦切板中的残余生长

宽度剖分 厚度剖分

图3锯材再剖示意图

tag．3 Methods of the re-sawing lumber

表3再剖锯材的翘曲变形

Tab．3 Warping of the re-sawing samples

编 规格 数量! 塑些壅垩!堑 平均变

号 (长x宽) 块 x1 x2 沁 )(4 x5 形／％

注：锯材厚度均为8 nun。

应力和干燥应力充分释放，使得弦切板变形大于径切

板。但再剖时，径切板中被限制释放的残余生长应力

和干燥应力重新释放，故造成径切板再剖锯材的变形

量大于弦切板。

对D、E和F试件进行厚度剖分，剖分的弦切板

锯材翘曲变形大于径切板，这是因为弦切板厚度剖分

后仍为弦切板，其残余生长应力要达到新的平衡。因

此，对毛方或厚板进行厚度剖分时，先锯制成径切板，

再进行厚度剖分为宜。

3结论

1)在本试验范围内，对中等径级的荷木原木进

行锯解时，在有干燥能力的条件下，尽可能采用锯解

完毕立即干燥、再剖分的工艺(SDR法)，以减小锯材

的变形量。

2)进行锯材宽度剖分时，先制成斜切板或弦切

板，再进行宽度剖分较佳；进行锯材厚度剖分时，径切

板剖分锯材翘曲变形，小于剖分弦切板制成的锯材。

3)采用本研究得出的较优的原木锯解法，及依

据年轮角选择合理的锯材剖分方法，用于制材企业的

实际生产，有利于提升锯材质量。 (下转第35页)
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层渗透。该工艺最初在新西兰生产企业中应用，目

前美国开始引进并推广。

另一种新型人造板成品防腐、防虫处理工艺为

硼蒸汽后处理，将人造板产品置于硼化合物三甲基

硼的蒸汽中，酯键水解，药剂活性成分硼酸沉积于

人造板中，但大部分硼酯类化合物遇水易分解。因

此，该技术目前仍处于研究阶段。

3结语

随着我国人造板应用范围的扩大，结构人造板

的防腐、防虫处理问题日益突出。为促进我国防腐

防虫结构人造板产业的发展，应尽早开展相关技术

研究和标准制定工作。今后人造板防腐、防虫技术

的发展方向：

1)研发适合结构人造板使用的环境友好型防

腐、防虫剂。

2)开展结构人造板防腐防虫处理基础研究，获

得不同的木材树种、胶黏剂、防腐防虫剂生产的人

造板的载药量、透入度等基础数据，为制定适合我

国木材树种的人造板防腐防虫处理标准，提供技术

依据；研发新技术和新产品，满足我国木结构产业

发展需求。

3)加强人造板热压过程中，木材胶黏剂与药剂

间相互作用的研究，如采用高精度定位扫描探针显微

技术(如原子力显微技术)与局部热分析技术，对木

材、胶黏剂、处理药剂闯的交互作用机理进行研究．力Ⅱ

强防腐防虫人造板内部药剂分布的研究，为改进人造

板防腐防虫处理工艺，提供理论依据。

4)根据产业发展需要，制定和不断完善我国的

结构人造板防腐防虫处理标准。
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4)今后的研究中，有待增加试验树种的数量，扩

大原木径级和锯材年轮角范围，以获得更加全面的试

验数据。
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