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木材除直接使用外
,

做为建筑材料和木

制品原料都必须经过一定的加工过程
,

而最

基本的
,
加工方法是制材

。

制材是木制品加工

及木材综合利用的基础
,

是合理利用木材
、

节约利用木材的关键环节
。

据不完全统计
,

全国各系统约有制材厂

2
,

50 0家
,

总设计生产能力达3
,
000 多万立方

米
。

除少数厂家
·

采用框锯
、

圆锯制材外
,

其

余大部均以带锯加工为主
,

并且基本都以大

带锯附设几台小带锯的流水作业线为主要生

产工艺形式
。

目前
,

全国制材企业普遍存在

的问
、

题
:
一是执行了新的木材标准

,

由于新

旧木材材积表之间的计算量差
,

使制材出材

率下降达 5% ;二是原木价格上涨幅度超过锯

材价格上涨幅度
,

使锯材成本平均提高 14 % ;

三是加工原料短缺
、

生产能力发挥不足
。

不

仅城市制材厂原料不足
,

就是林区很多制材

厂也因为森林资源锐减
、

木材产量下降
、

加

工原木比重小
,

而处于制材生产吃不饱的状

态
。 _

L述问题严 重地影响了制材企业的经济

效益
,

以往一直处于经济效益较高的制材行

业目前也只能在盈亏线上浮动
,

仅今年第一

季度
,
黑龙江省就有十家木材加工企业亏损

达 5 97 万元
。

作者认为
,

制材企业要摆脱 目前

的困境局面
,

急需进行技术改造
,

增强企业内

部的消化吸收能力
,

而技术改造的关键是研

究探讨制材工艺的改造
,

指 出制材工艺改造
’

的发展方向
。

一
、

制材工艺的改造要根据我

国现有森林资源特点进行

长期以 来
,

我国森林采育失调
、

过伐严

,

16
,

重
,

原始森林越来越少
,

木材产 量 中 的 大

径
、

优质
、

通直的等内加工原木比重日趋减

少
,

阔叶材特别是桦木等硬杂木比重不断增

大
,

中小径低质原木和弯曲
、

腐朽的等外原

木日趋增多
,

以及人工林
、

速生丰产林的采伐

利用
,

使加工原料中的小径木
、

低质木比重 日

益增多
。

加工原料的客观变化
,

传统的带锯

群式的制材工艺已不适应加工原料小径化
、

产品专业化的发展要求
。

应本着充分利用小

径木
、

低质木为制材工艺改造的出发点
,

改

造传统的以大带锯为主体的制材工艺
,

采取

圆锯制材和削片制材
。

圆锯制材在加工小径木方面在国外 (如

挪威 ) 已普遍应用
。

尽管圆锯制材锯 口宽
,

出材率低
,

但对于径级小
、

弯曲度大不宜于

机械进锯的原木
,

采用手工进料是有利的
,

并且仍可实行看材下锯
、

剔除缺陷
。

应加强

对圆锯操作技术
、

赫圆锯片热控适张技术的

研究
,

改变制材厂单一锯刽的生产方式
,

采

取锯
、

拼
、

接多功能工艺措施
,

变小材为大

材
、

窄材为宽材
、

短材为长材的小径木加工

利用制材新工艺
。

这种制材新工艺适宜于林

区建厂
,

一

特别适于次生林区的中
、

小径针
、

阔叶林木的制材加工
。

带锯制材要改造 以大带锯为主体的带锯

群式的制材工艺
,

应采用中型跑车带锯与轻

型跑车带锯相配合的生产工艺
,

跑车大带锯

与小带锯配置比例
,

以 〕一 1 及 1 : 2 的短

型工艺较为合适
。

根据加工原料小径化
、

低

质化的加工要求
,

应采取四面下锯法
、

翻转

原木下锯法和缺陷原木 下锯法
,

以利于在低

质原木中割制优质锯材
。

应该看到
,
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锯机因据条长
、

刚度低
、

张紧力有限而易跑

锯
,

影响锯材质量的提高
。

应着手研制和引

进先进国家的高张紧悬臂式带锯机
。

框锯制材加工质量高
,

每加工一根原木

只需一次定位
,

其生产率比带锯高
。

但是
,

目前国内制材厂使用的框锯
,

仅适用于加工

大径
、

通直
、

优质的原木
,

如果不对框锯进

行改进
,

则框锯的设备利用率将受到影响
。

应该看到
,

我 国定向培育的人工林
、

速生丰

产林逐年增多
,

并
一

巨将成为我国未来木材资

源的重要来源
。

这部分木材径级小
、

径级均

匀
、

树干通直
、

缺陷较少
、

材质较高
,

比较

适宜框据制材
。

但是
,

必须改进锯框开档
,

根据计算
,

开档适宜在 34 ~ 40 厘米
,

并且采

取增大据框行程和主轴数等技术措施
,

提高

框据在加工人工林小径木中的使用地位
。

’

总之
,

随着加工原料的客观变化
,

小径

木制材已普遍引起制材行业的重视
,

至于采

取什么工艺方法
,

还要根据本地本厂的具体

情况确定
。

种质量的原木制材
,

具有较大的工艺灵活性
,

原木质量低劣也可配置台式小带锯使用
。

制材是发展木材综合利用的签础
,

对于

具有一定生产规模但生产能力发挥不 足的制

材企业
,

尤其是林区制材厂
,

应立足于木材

的初加工基础上
,

向木材的精加工
、

探加工

发展
,

多层次地加工利用
,

提高木材原料的

产
.
易利用率和精加工产品

. 比重
,

最大限度地

提高每立方米木材原料创造的使用价值和经

济价值
。

即以制材为主体冠当发 展 木 材 干

燥
、

刨光
、

连续指接
、

拼板等加工项目
。

在

林区
,

企业 内除制材生产外
,

还分别有地板

砖
、

家具
、

细木工板
、

门窗料等木材加工项

目
,

制材厂除完成计划任务外
,

还要割制木

制品的毛坯料
,

这样
,

要求制材工艺具有较

大灵 活性
,

以适应企业内部木材加工生产综

合发展
。

二
、

制材工艺的改造应有利

于木材综合利用的发展

我国森林资源有限
,

而对木材的需要日

益增长
,

因而大力发展制材加工剩余物的综

合利用是必要的
,

而且潜力还很大
。

但是
,

若用带据 制材
,

其板皮
、

板条做为人造板
-

生产原料
,
必须经过再加工

。

若采用削片制

材可实现锯材与木片一 次加工完成
,

其削下

的木片可直接作为制造刨花板
、

纤维板的工

艺木片使用
,

有利于制材生产与人造板生产

联合
,

有利于对制材剩余物的利用
。

削片制

材比较适宜小径木制材
,

具有以 下 三 种 形

式
。

一是削片制材联合机
,

这种设备适于东

北
、

内蒙古林区制材厂
,

可把中
、

小径原木

一次加工成枕木
、

板材和木片 ; 二是削方机

与多圆锯机相配合
,

适于小径木削制方材
,

再

由多圆据机割制成不同宽度的板材 , 三是带

有削片刀头的跑车带锯或剖分带锯
、

铣边机

相配合的削片制材工艺
。

这种工艺适用于各

三
、

制材工艺的改造要适应专业

化制材的要求

为适应木材加工专业化要求
,

有必要实

行专业化制材
,

按照不同专业用材的要求
,

确

定制材工艺
,

简化不必耍的工艺过程
。

在城

市
,

专业化制材应由木材主管部门按计划分

工
,

合理分配适应专业化生产的材种
。 ’

可划

分为针叶制材厂和阔叶制材厂
,

或分为枕木

制材厂
、

车辆材制材厂
、

家具制材厂等
。

总之
,

我国森林资源在锐减
,

林木径级

和质量在锐变
,

随着加工原料条件和产品结

构的客观变化
,

制材工艺的改造 已 势 在 必

行
,

其迫切性 已越来越被人们所重视
。

本文

是对制材工 艺改造提出一些初步看法
,

与 同

行们共同探讨
。
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