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我国制材企业当前形势及对策

丁廷文
(东北林业大学 哈尔滨 1 5 0 0 4 0 )

随着 改革 的深入和 市场经济的发展
,

目

前 国营大
、

中型制材企业普遍存在着生产不

景气
,

效益低下
,

经营困难 的局面
,

长此下去
,

不但 企业 无 法生存
,

更谈不上制材工 业 的发

展
。

必须抓住 当前深化改革的有利时机
,

把危

困中的制材企业振兴起来
。

1 我国制材企业当前存在的主要问题

1
.

1 企 业深化 改革不够
,

旧 的经营机制没有

彻底转变
。

现在国营大 中型企业都在不同程

度地进行企业 整顿和 改革
。

其中部分企业变

化较大
,

生产开始兴旺
,

效 益转好
,

充满生机

和活力
。

但是仍然有很大一 部分 没有摆脱 生

产不景气状态
。

究其原 因主要是所有制及 旧

有 的传统计划管理 的产品经济模式没有 明显

改变
,

仍然是机构臃肿
,

人浮于事
,

劳动
、

人事

和分配制度变化不大
,

企业 经济行为违背了

价值 规律
,

忽视利益原则川
。

上述种种弊端归

根结底是经营机制没有彻底 的转变
。

1
.

2 原料结构 的变化
,

进锯原木的数量和质

量下降
。

原木质量下降
,

近些年来供应制材厂

的原 木
,

针叶树材比重下降
,

阔叶树材比重增

多
,

资源处于四多 四少现状
,

即中幼林多
,

成
、

过熟林少
; 杨

、

桦次生林多
,

针叶树材少
; 小径

材多
,

大径材少
;
劣质材多

,

优质材少
。

1
.

3 企业包袱沉重
,

资金短缺
,

无 自我改造
,

自我发展能力
。

仅就黑龙江省 国营大
、

中型制

材企业 来说
,

他们都是在 5 0 ~ 6 0年代特定历

史条件下形成的全 民所有制企 业
,

单一计划

经济
,

封闭式小而全 的管理模 式
。

企业不但管

生产的供
、

产
、

销
,

而且还 自办学校
、

医院
、

商
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店等
,

造成企业营业外支 出费用增加
,

包袱沉

重
。

进入 90 年代
,

制材企 业出现 了全行 业 亏

损
,

拖欠职 工 工资
,

企业流动资金短缺
,

无钱

进入市场购 买原料
,

企业改造和 生产发展缺

乏墓本动力
。

1
.

4 制材企业素质低
、

管理 落后
。

目前林区

制材厂全民所有制固定工与合 同制职 工初 中

以下文化程度占大多数
,

且绝大部分没经过

专业培训就 上 岗操作
。

技术人 员严 重缺乏
,

中
、

小型厂更为突出
,

真正 的技术人员很少
。

企业经营粗放
,

规章制度不健全
,

技术管

理不完善
,

用工缺乏竞争机制
。

因此
,

锯材质

量差
,

合格率低
,

木材损失浪费没有从根本上

改变
。

2 对策

2
.

1 转换经营机制
,

尽快适应 市场竞争 转

换经营机制的关键是简政放权
。

简政就是精

简科室人员
,

提高工作效率
,

并将过去设立 的

制材分厂或车间
,

改成具有独立性二 级法人

地位 的工 厂
。

放权就是将人事权
,

财务权
,

经

营权
,

产 品销售权下放给分厂 或车 间
。

实行

供
、

产
、

销一条龙
,

使分场直接进入市场
,

建立

适应 市场经济发展的管理模式
。

如采取承包

经营
,

股份制经营
,

或引进外资合资经 营
,

产

品外销或包销
,

解决企业资金短缺
,

适应市场

竞争
。

2
.

2 科学办厂
,

强化技术管理

2
.

2
.

1 重视原木锯割前的工 艺准备

目前我国大
、

中型制材企业
,

对原木锯割

前 的工 艺准备普遍重视不够
,

如缺少原木剥

皮
,

原木调 头和原 木划线设计工序
。
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原木剥皮 的优 点圈
:

①原 木剥皮后锯

割能减少树皮对锯条的磨损
,

延长锯条 的使

用 时间
,

机床生产率可提高 1 0 %左右
;②减少

磨锯条次数
,

减少锯条消耗约 5 0 % ; ③剥皮后

的原木加工剩余 物削制成的削片
,

适于作造

纸原料
,

提高木材利用价值和木片售价
,

带皮

木片 6 0 元 r/ m
3 ,

而 去皮 木 片 1 0 0 一 12 0 元 /

r m
, ;④原木剥皮后可看 清材身 缺陷

,

便于设

计制材
,

合理下锯
,

提 高锯材质量
;⑤树皮材

积约 占原木材积 的 6 % ~ 8 %
,

可集 中利用或

作燃料
,

节省能源
。

原木调头是保 证制材原木小头进锯
,

合

理下锯 的前提
。

小头进锯可作到原木
、

板皮
、

毛边板加工 都小 头进锯
,

便 于合理 设计锯 口

和合理下锯
,

可提 高主产 出材 率 3 %
,

综合出

材率 1 %
。

原木大头材质硬
,

根端往往有涡纹
,

因此

原 木大头进锯 易出现
“
鳃鱼头

”
加工缺 陷

,

影

响成材加工质量
。

原木划线设计是科学制材 的具 体措施
。

制材厂开展原木划线设计
,

对每根进锯 的等

内原木
,

依材质特 点
,

小头端面 形状
,

结合所

要加工 的锯材规格
,

在小 头端面 上划 出产 品

的主要锯 口 线
,

进行对线锯 割
,

可保证作到锯

割合理
,

明显地提高锯材 出材率和锯材质量
,

并能按时完成订制任务
。

减少改锯材
,

减少工

时消耗
,

提高企业经济效益
。

2
.

2
.

2 合理使用原木
,

生产适销对路产 品
,

其内容包括
:

①加 强对进锯原木直径
、

长度
、

削度和断

面形状的挑选
。

经研 究得 出
,

选择直径 5 c0 m

以下
,

长度 6 m 以下
,

径级小
、

削度大
,

断面 形

状呈椭圆形的原木加工
。

多出特等或一等锯

材
,

充分利用锯材材种差价
。

多生产适消对路

的万 能厚板 ( 4 0
,

5 0
,

6 o m m ) 为主产 品
,

提 高

经济效益
。

②利用不同价格差率 的原木制材
,

提高经济效益
。

按照东北
、

内蒙地 区原 木
、

锯

材价格率的规定
,

选择低价格率的树种原木
,

生产高价格率的锯材产品
,

如针叶树材可按

落叶松一臭松一鱼鳞松一樟子松顺序
; 阔叶

树材可按桦木一柳木一杨木一色木一榆术一

柞术一水 曲柳 等顺序合理 组 织进锯
,

就能明

显地降低成本
,

提高经 济效益
。

特别是林 区贮

术制材厂
,

臭松原木不 外调
.

直接进锯加 工
,

可提高经济效益 3 5 %
。

③利用根段原木 的无

节区
,

加工 高价值 的出 口 材
,

乐 器材和 特 等

材
,

可提高经济效益 5 0 % 以上
。

④充分利用小

径 术
,

开发新产 品
。

利用小径木应以经济和社

会效益为前提
,

全方位
、

多品种综合利用
,

开

发新产品
。

目前世界制材工 业发达 国家利用

小径木 生产胶合不
、

层积材
。

它是将 6一 1 6 c m

小径原木截成一 定长度 的木段
,

采用特种下

锯法 (毛板 下锯
,

铣锯毛板下据
.

弓形
一

毛板小

锯
,

桔瓣形下锯
,

梯形材下锯等 ) 加工成便于

胶接或胶合 的单板
,

毛边板
.

梯形板
,

方料及

整边 短料
,

进行短料接长
,

窄板拼 宽
,

薄板胶

厚
,

再锯成所需要规格为成材
乙

这种胶合木或

层积材 强度高
,

变形小
,

可与一般成材 同样应

用在建筑
、

家具上
。

这样
,

小径术利用 的出材

率 比加 工普通锯材提 高 10 % 一 13 月
,

其利尸

率可达 9 0 % 以上川
。

此外
,

利用小径木肖{制术

片 ;利用锻
、

杨
、

哗
、

械 等散孔小径材生产卫 生

筷子
、

食品棒
、

牙签
、

压 舌板 以及小的箱
、

匣
、

桶
、

盘等器皿产品
,

扩 人 木材利用途径
,

提高

经济效益
。

利 用珍贵树种 (水 曲柳
、

柞木等 )材 生产

指定材种 的出 口 锯材 (供作集成材原料 )
,

达

到客商要求的质量
.

就能获得高出国内几倍
,

甚至 十几倍 的价格
。

又如生产深加工 的干燥

材
,

刨光板
.

以及门
、

窗木制半成品部件
,

不但

能显著提高企业 的效益
,

而且 也是今后制材

产 品的发展方向
。

2
.

3 依靠科技进步
,

提高产品 的质量 为了

提 高锯材产 品质量
,

买践证 明必须依 靠科 学

技术
,

综合治理
。

如黑龙江省 山河屯林业局贮

术加工厂
,

1 9 8 9年在森工 总局 的大力支持下
,

集中应用全 国制材技术开发推广 中心建议推

广 的国内行之有效的制材科技成果
,

如 高精

度微机
一

双速
一

电容磁制动摇尺装置
,

台式带

锯液压 步进油缸摇尺装 置
,

锯齿气焊强化技
·

2 9
·



术
,

锯条加热适张度技术
,

整料机
,

锯材标 准

下锯 图
,

原木划线
,

激光投影等技术
、

设备和

装置
。

对制材 工 艺生产线进行 了改造
。

实践结

果
,

效益 明显
,

大大提高 了锯材产 品质量
。

锯

材 一次合格率由原 来 的7 0 %提高到 84 % [’j
,

特
、

一等锯材产 品率达到4 8
.

2 %
。

制材 车间改

造后
,

工厂获纯利超过 6万元 /季
,

仅一年就收

回 了改造所用 的全部投资
。

2
.

4 发展锯材产 品包装 锯材产品包装是

锯材产 品后期处理 的重要工序
,

锯材产 品包

装通 常是用 塑料包装带或 防雨 纸带和铁皮

扣
,

通过打包机
,

对相 同树种
、

材种
、

等级
、

规

格 的锯材进行打件包装
。

每件锯材材积至少

在 0
.

2 m
3

以上
,

为便 于装
、

卸和运输
,

每件 中

锯材材长要一致
。

锯材产 品包装有明显的经济效益和社会

效益
。

据 大连
、

青岛 1 9 8 7年 9月在港 口 对锯材

打捆包装运输 总结资料
,

按 35 0万 m
3

锯材 运

量计算
,

铁路运输减少木材损失 1 %
。

水运减

少木材损失 4 %
,

减少车皮 7 5 0 0个
,

可多运 37

万 m
3

木材
。

特别是锯材产品包装可缩短装卸

时间
,

提 高车
、

船 的装卸效率和装载量
,

货场

利用率提高 3
.

1倍
。

另据图们制材厂 1 9 8 9年锯

材打捆包装统计 sj[
,

在储存过程 中
,

散放锯材

翘 曲变形 占实测总材积 的2 3 %
,

而包装后 的

锯材翘 曲变形只有 5
.

7 %
,

减少了 1 7
.

3 % ;
在

装
、

卸
、

运过程 中
,

散装锯材破 损折 断 占锯材

材积 的5 %
,

而打捆包装后减少到 1 %
。

按该厂打捆包装 统计资料计算
,

目前全

国每 年生产锯 材 1 6 0 0万 m
3 ,

板材 占7 0 %
,

包

装数量为 1 1 2 0万 m
3 ,

平均售价按8 0 0元 / m
3

计

算
,

每年可挽 回储存损失 1 5
.

5亿元
,

装
、

卸运

输损失 3
.

5 8 4亿元
,

合计全国每年可挽回锯材

储存和装
、

卸运输损失达 19 亿多元
,

潜力是十

分可观 的
。

目前
,

外销出 口 锯材 已普遍采用产 品包

装
,

内销锯材 由于制材厂缺乏技术要求和 管

理不完善
,

锯材产品包装尚未普遍采用
。

今后应加强制材厂科学管理
,

制订 必要

的规章制度
,

加强技术交流
,

切实把锯材产品

包装这一行之有效 的技术措施在全 国各制材

厂普遍推广
。

3 结束语

综上所述
,

振兴 国营大
、

中型制材企 业
,

关键是发展社会主义市场经济
,

围绕转换企

业经营机制这个 中心
,

强化技术管理
,

加强职

工培训和人材培养
,

才能不断增强企 业的活

力和发展后劲
。
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