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制材产品质量和出材率都是衡量制材企业经济

效益的重要技术指标
。

随着企业改革的不断深入
,

对如何通过提高制材产品质量和出材率
,

达到提高

经济效益的 目的
,

被越来越多的制材企业所重视
。

科技工作者已经探索和总结出了不少行之有效的工

艺和技术措施
。

从大兴安岭林管局有关单位在 19 84

年 7月份在新林举办的带锯制材技术表演赛以后
,

近几年来我地区在提高制材产品质量和 出材率方面

有了较大进展
,

但是也存在着不少问题
。

现根据我

局的实际情况
,

就如何提高制材产品质 量 和 出材

率
,

谈一点自己的意见
。

法等
,

多数单位未能采用
。

(四 ) 设备简陋
、

配套状态不好
。

特别是跑车

带锯机的摇尺机构不灵敏
、

.

误差大
。

有的单位在日

常生产中缺乏严格的设备检修制度
,

造成设备状态

不好
。 ·

(五 ) 锯条修理不善也是造成产品质量差
、

出

材率低的一个重要原因
。

一
、

存在问题及原因

我局制材企业综合出材率仅达到 71 肠左右
。

规

格合格率最高月份达鉴临。躺
。

由此可见
,

目前我地

区
、

局制材生产中存在的主要问题是产 品质 量低

劣
,

出材率低
,

造成的损失浪费严重
。

笔者认为造成出材率和产品质量低劣的主要原

因有
:

(一 ) 对产品质量重视不足
。

由于木材是短线

产品
,

有货不愁客
,

某些领导还没有真正树立起质

量第一
,

以质量求生存的思想
,

造成管理不严
,

部

分职工只追求产量
,

不顾质量
。

(二 ) 职工队伍的技术素质低
。

在我局从事制

材生产的知青占60 % 以上
。

在整个队伍中
,

具有初

中以上文化程度的仅占67 %
,

并且多数职工未经正

式专业培训
,

缺乏专业技术知识
。

另外
,

由于缺乏

严格的技术考核制度
,

少数职工不学文化
,

不钻研

辣术
。

( 三 ) 缺乏基本功训练
。

多数职工缺乏基本功

训练
,

有些职工对最大出材率原理
、

合理下锯甚至

产品规格及其质量标准等基本概念都不清楚
,

造成

盲目生产
,

随意下锯
,

使下道工序不得 不大量 改

锯
,

咫重影响出材率
。

以致在目前推广的若干提高
`

出材率的工艺技术措施
,

如刘线下锯
,

一禅挤下锯

二
、

提高产品质量和出材率的措施

影响成材出材率和产品质量的因素很多
。

除上

述的设备状态和职工素质等因素外
,

还有
:

进锯原

木的等级
、

径级和长级
,

制材工艺和方祛
,

锯路宽

度
,

成材最小允许尺寸和进度单位
,

原木和成材的

堆放以及技术管理等
。 `

在上述诸因素中
,

除了原木形态和质量受自然

条件制约外
,

其他因素均可通过一系列的工艺和技

术措施的改进
,

最大限度地提高出材率和 产 品质

量
。

现结合我局
、

地区的实际情况提出如下措施
.

(一 ) 制订合理的产品结构和选择合理的加工

工艺
。

在我局的森林资源和加工原木中
,

落叶松材占

绝大多数
。

而落叶松材具有质地坚硬
、

加工困难
、

易翘曲变形等特性
。

成材在加工
、

千燥过程中
,

如

果措施不当
,

损失量较大
。

北京光华禾材厂在 19 80

年把落叶松成材用作门窗套扇料
,

仅千燥损失就达

2 0% 以上
。

近几年来
,

我局销售的 30
,

。 00 多立方米

落叶松成材
,

据用户反映都需要进行二次加工
。

二

次加工损失达 17 %左右
,

加上干燥损失 合计可 达

35 %左右
,

如果再计算成品加工损失
,

利用 率按

60 %计算
,

累计损失量可达 61 %
。

据统计我局生产

未经千燥的落叶松成材露天存放长达一年以上
,
、

仅

翘曲
、

裂缝等降等损失可达 7 %以上
。 .

由此 可 见
,

损失浪费何等严重
。

据此
,

对落叶松成材的品种和加工工艺应进行

译入探讨
。

我局在筹备新建制材厂时
,
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材一千燥一精加工的新工艺
,

现有的制材厂应增设

干燥车间
,

将其多数成材进行千燥
,

并经精加工
、

深加工
,

或再加保护性包装后才出厂销售
,

达到用

户能直接使用的程度
。

当然
,

这要在认真调研的基

础上
,

选定产品品种方向
,

既要符合用户要求
,

又

要符合长远规划
,

同时减少用户的二次加干量
。

这

样
,

既方便了用户
,

又便于把制材和二次加工的剩

余物集中起来
,

就地利用
,

扩大林区的综合利用原

料来源
`

(二 ) 实行制材专业化生产

制材专业化生产包括二个方面的内容
。

一是根

据原木尺寸范围和质量范围
,

产品定向化 ,
,

二是根

据原料情况
,

加工设备专门化等
。

原木形态如径级和长级
,

对出材率影响很大
,

如果锯解原木的径级和计算的径级不同
,

主产出材

率必然降低 ; 如果锯解原木的长度和成材要求的长

度不符
,

就会增加截头损失
,

进锯原木越长
,

梢头

利用率就越低
。

所以单一规格生产的成材出材率是

随着原木直径增大出现波浪式变化
,

而材长与出材

率的关系上一般是以 6米长的原木为基准
,

每增加

或减少。
.

5米
,

就会引起出材率的减少或提高 0
.

6一

。 . “ %左右
。

所以应尽量选定单一产品品种结构
,

并根据产品规格选用理想径级的原 木
。

如 生产 枕

木
,

原木的理想径级为 2 4
、
理6

、
5 2

、
5 6厘米

。

如采

用理想径级的原木可提高主产出材率 13 %左右
。

另外
,

·

林区锯材搏木的特点是原木 径 级 范 围

大
,

质量差别显著
,

一

特别需要选用理想径级原木和

迸行划线下锯
。

也可以根据原木情况分别设立小径

原木
、 ·

大中径原木和低质量原木加工车间
。

这不仅

可以提高出材率
,

而且可以充分发挥设备能力
,

节

省动力
,

提高工效等
。

这是值得进一步探 讨 的 问

题
。

.

(三 ) 设计合理的工艺流程 卜
’

工艺流程对出材率影响很大
。

在工艺流程中选

用的设备直接影响出材率和产品质量
。

如带锯机能

据割直径范围较大的原木
,

并能看材下料
,

提高产

品质量 ; 而框锯在加工一定厚度的 板材 时
,

效 率

高
,

但不能看材下料
,

对原木要求也高等
。

另外
,

如果用大型设备加工小径原木
,

不 仅 提
`

高锯路 损

耗
,

降低出材率
,

而尽浪费动力
。

根据我地区的原

木径级情况
,

我们主张以带锯机为主机
,

剖料锯机

可选用 4 8
“

跑车带锯机
。

我们在拟建年产 50
,

00 0立方米原木的 制材厂

中
,

根据原木条件 (平均直径为 26 厘米
,

平均长度

为 6 米
,

树种以落叶松为主 ) 生产汽车
、

火车货车

的军厢材
,

初步确定采用 2 ` 2 型工 艺流 程
,

即

一
、

二号带锯为两种不同型号的跑车带锯机
,

下面

配置一台带自动架车的主力台式带锯机和一台板皮

带锯机
。

这种工艺的特点是充分利用跑车带锯的有

效工时
,

充分发挥了跑车带锯的机械利用率
,

适应

性强
,

灵活性大
。

同时
,

简化了工艺流程
,

减少了

毛料的搬运次数
,
,

易于实现看材下料
,

从而可以提

高出材率和产品质量
。

,

(四 ) 设计合理的下锯图
,

采用合理的下锯方

法

设计合理的下锯图是根据原木条件按一定锯割

程序设计并生产出所需要规格
、

质量和 用 途的 成

材
,

以克服盲目下锯而造成的损失
。

在设计下锯图

的所有锯 口中
,

关键是第一个锯 口
。

第一个锯 口的

定位实际上也是确定了其余锯 口的位置
,

这就是我

们所说的最佳锯剖面
。

如根据最大出材率原理
,

在

锯割正方阶 第一个锯口的宽度应在
:

1
.

不带钝棱正方的第一 个锯 口 宽 度为 0
.

6一

。
.

s d d( 代表原木小头直径 ) ,

…
、

2
.

带钝棱一等材 ( 40 % ) 正方的第一个锯 口宽

度为 0
.

d5 ,
`

3
.

带钝棱二等材 ( 80 % ) 正方的第一个锯 口宽

度为 o
.

Zd
。

根据最大出材率原理
,

生产扁方时第一个锯口

的宽度也可以推算出来
。

实践证明
,

实行
“
划线下锯

”
可以大大提高出

材率
,

如用 40 厘米直径的原木锯割枕木时
,

采用划

线下锯
,

正确确定第一个锯口位置
,

主产出材率可

提高 3 %
。

在目前未采用划线下锯条件下
,

应推广

如下合理下锯措施
:

1
.

根据最大出材率原理
,

在采用四面下锯法生

产门窗料时
,

大带锯所下毛方的厚度与原木直径之

比应在 0
.

6一 .0 8之间
。

原木边部宜制取中薄板材
,

其厚度与直径之比应在 0
.

1左右
。

2
.

缺陷原木应采用缺陷原木合理下锯法
,

应尽

量剔除缺陷或将缺陷部分集中在少量的材面上
。

3
.

合理留钝棱
。

根据经验资料
,

在生产方材时

宜采用三面下锯法
,

可以提高主产出材率 , 在可代

制板材时
,

为提高综合出材率或者在生产一定宽度

的板材时
,

宜采用四面下锯法
。

目前以门窗为主产

品时
,

宜用四面下锯法
,

在毛边板可代替成材时
,

可采用毛边板下锯法
。

在锯割尖削度过大的原木或

裁边时可以采用一边挤下锯法等
。



(五 ) 充分锯割板皮
,

提高出材率
.

对板皮进行合理而充分的锯割是提高出材率有

效的技术措施之一
。

在生产中
,

除按据材标准生产

一定厚度的小规格材外
,

还应根据需要和 订 货 合

同
,

生产符合要求的材种
,

充分锯割板皮
,

提高出

材率
。

提高板皮利用率的又一个措施是合理截头和裁

边
。

板皮不能随意截断
,

也不能从中间冲开或先裁

边后截断
。

合理裁边和截头的原则是
:

在材面的抛

物线面内截取面积最大的内接矩形
。

计算表明
,

在

具有抛物线顶点的毛边板上
,

在抛物线高度的三分

之一处截断
,

然后裁边
,

出材率最高
,

在没有抛物

线顶点的毛边上
,

当小头宽度与大头宽度之比大于

或等于。
.

6时
,

可以按小头宽度裁边而不用 截 断 ,

当二者之比小于 0
.

6时
,

则应截断
,

使二者之 比等

于 0
.

6时再裁边
。

(六 ) 以毛边板代替成材可以提高出材率

在实际应用中
,

有许多地方或根据用户要求
,

可以生产毛边板成材
,

如建筑用的屋顶板
,

包装箱

板等
。

这样
,

特别是利用弯曲原木生产毛边板
,

可

以大大提高出材率
。

另外
,

细木工生产中所用的装芯板材
,

如提供

毛边板
,

经干燥后再裁边截断
,

可以减少千燥中的

损失
,

也可以提高出材率和产品质量
。

(七 ) 加强原木和成材的保管

近几年
,

我局由于车流不畅
,

造成成材大量积

压
,

由于保管不当
,

变质降等严重
。

据此
,

进厂原

沐应按树种
、

径级
、

长级
、

等级分别归楞
,

根据产

品规格柏质量要求提供原木
,

分别进锯
。

对于成材

应合理堆垛
、

加强管理
、

先产先出
、

保证产品质量

的原则
。

(八 ) 提高工人的操作水平
,

充分利用负偏差

提高出材率

工人的熟练操作是提高产品质量和出材率的可

靠保证
。

因为技术熟练的工人对划线下锯
、

最大出

材率原理
、

不同锯机的下锯原则
、

缺陷原木下锯法

等制材工艺方面理解较深
,

就能实现看材下锯
、

合

理下锯
,

达到提高产品质量和出材 率 的 目 的
。

另

外
,

在掌握成材规格和允许公差后
,

通过熟练的操

作充分利用负偏差
,

可以大大提高出材率
,

因此对

工人必须进行有计划
、

有系统的培训
,

以适应制材

生产发展的需要
。

举办技术表演赛就是促进学习
、

共同提高的有效方法之一
。

(九 ) 提高修锯技术
,

确保锯条质量

实践证明
,

锯条质量与成材加工质 量 密 切 相

关
,

也是提高出材率的关键之一
。

锯条
`

适 张度恰

当
,

齿锋锐利
,

改锯材减少
,

相应出材率就显著提

高
。

所以锉锯工人努力提高技术
,

保证并提高锯条

修理质量
,

特别是在高寒地带
,

冬季温差大
,

在解

冻期前后原木内外硬度差别显著
,

应根据不同的季

节
、

树种选用不同齿型参数的锯条
。

一般在夏季和

锯割松木时
,

宜采用薄锯条
,

在冬季应进行锯齿强

化处理
,

可以改善锯解质量
。

(+ ) 加强设备的维修保养
,

提高设备的加工

精度
`

设备加工精度与据条修理质量都是为保证成材

加工质量所必要的条件
,

二者缺一不可
。
.

为此
,

要

建立走期的检修制度
,

建立设备档案
,

做好易损零

件使用周期的调查
,

及时检查更换
,

润滑维护等
。

(十一 ) 积极推行经济责任制
,

实行出材率
、

产品质量承包到班组

在企业改革过程中
,
’

积极推行以承包为中心的

各种形式的经济责任制
,

`

实行产品质量
,

出材率承

包到班
、

组是提高质量和出材率的重要手段
,

要把

出材率高低和质量好坏与职工的经济利益挂钩
,

严

格实行奖罚制度
,

促使职工努力学文化
、

学技术
、

注意总结生产中的问题
,

及时予以解决
。

结 束 语

提高制材产品质量和出材率
,

是制材企业急待

解决的重大的综合课题之一
。

它涉及面广
,
.

需要多

方协作 ; 本文仅是结合本局及本地区情况提出了一

些初浅意见
,

有些问题尚待进一步探讨
。

本文在搜集资料和撰写过程中
,

曾得到李尚余

和王鉴渭等同志的支持和指导
,

特此致谢
。


