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制材长
、

短工艺技

术经济指标的分析比较

郑 稚 各

(南京林业大学 )

摘要 本文是对国内制材厂 (车间 ) 带锯制材长
、

短工艺的分析比较
,

可供新建或改建制材工艺设

计作 参考
。

从 实践和理论分析都证明短工艺流水线中工艺和运输设备互不干扰
,

各锯机负荷均

衡
,

流程短
,

工人数少
,

充分发挥了跑车大带锯的优越性
,

提高了主要技术经济指标
。

关钻词 工艺流程 , 定位基准 ; 出材率 ; 合格率 , 劳动生产率

弊
,

笔者曾分别在成都和重庆木材综合加工

一 引 言
·

厂对长
、

短工艺各项技术经济指标进行了实

制材车间工艺 流水线应理解为采用一定 测和调查
,

并予以分析比较
。

设备和保持一定工序的组合
,

是制材车间工 (一 ) 原木和锯材的技术条件

艺设计的依据
。

- .

原木等级
:

一等 42 %
,

二等 52 %
,

三等

当工艺流程确定后
,

车间的工艺和运输 6 % ,

设备
、

下锯方法
、 工作位置

、

动力需要量
、

平均直径
:

3 c6 叭

车间平面图等也随之确定
。

因此
,

工艺设计 平均长度
: s m ,

要尽量体现提高锯材合格率
、

劳动生产率
、

’

总材积 f 15 4 , s m 、

降低能耗
、

改善劳动条件和提高经济效益
。

锯材材种
:
薄 板 2抖%

,

中 板 10 %
,

厚

长工艺存在很多缺点
,

它是在 50 年代由 板 18
.

6%
,

大方 9
.

3%
,

特 大 方 4 7
.

7%
,

普

于不合理的生产管理指标所引起的
。

实验证
”

枕 0
.

3%
,

岔枕 1 1
.

7% ;

明
,

长工艺中主锯机所完成的锯 口只占总锯 锯材总材积
: 11 0 , “ m 3 。

口量的 15 %左右
,

而“ %一 70 %的锯 口 需通 上述技术条件长
、

短工艺基本相 同
。

过辊台式主力小带锯完成
,

由于它是前面基 (二 ) 锯机配比 (一个工组 )

准
,

为不稳定基准
,

随着锯 口的增加
,

累积 长工艺为 1 :4 (跑车大带锯 1台
,

辊台式

误差就大
。

最 明显的是锯材质量差
、

合格率 主力小带锯 2台
,

板皮小带锯 2台 )
。

低
、

改锯材多
,

出材率低
、

劳动生产率低
。

短工艺为 2 : 1 (跑车大带 锯 2台
,

卧 式

近 几 年 来
,

不 少厂对长工艺进行了改 板皮小带锯 1台 ) 或 2 : 2 (跑车大带锯 2台
,

造
。

从国内原木和锯材的技术条件看
,

在今 立式
.

板皮小带锯 2台 )
。

后新建或改建制材工艺设计时应用短工艺替 锯机配 比决定于生产规模
,

原木径级和

代传统的
“
一行多带

”
长工艺

。

等级
,

锯材规格
、

质量和用 途
,

下 锯 方 法

二
、

试验条件
,

等
` 一

长工艺配 比有
:13

,

:14
,

:1 50

为了进一步定量地阐明长
、

短工艺的利 短工艺配 比有 l : 1 (小型厂生产专用材 )
,

本文干 15 0 0年 a月 2 5日收到
,

2 : 1 、 2 : 2 , 3 : 1
、

3 : 2
、

4 : 1
、

4 : 2
、

4
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(三 ) 工艺流程图

1
.

长工艺流程图
:

采用四面或三 面下锯

法 (锯机配比为 l : 4)
。

基本工序由剖料
、

剖分
、

板皮截断
、

板

皮剖分
、

毛边板裁边
、

锯材截断 (端 ) 组成
,

见 (图 1 )
。

勤勤勤

2
.

短工艺流程图
:

采用四面或三面下锯

法 (对称两个工组
,

锯机配比各为 2 : l)
。

基本工序由剖料
、

剖分
、

板皮截断
、

板

皮剖分
、

毛边板裁边
、

锯材截断 (端 ) 组成
,

(见图 2 )
。

(四 ) 长
、

短工艺下锯图 (见图 3)

1
.

长工艺锯 口分配

4 8 ,,
跑车带锯

: 1
、

2
、

3
、

4

4 2 ,, 主力带锯
: 5

、

6
、

7
、

s
、

9
、

1 0

4 2 ,’
板皮带锯

: 2 2
、

1 2
、

2 3
、

2 4

下锯 图
:

图 1 长工艺流程图

l一跑车大带锯 2 、
3一主力带锯 4

、

5一板皮带锯

6
、

7一板皮截断锯 8一双圈锯栽边机 9一锯材截断

〔端 ) 锯 10 一加工剩余物 曰一锯材去选材场
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图 3 下锯图
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图 2 短工艺流程图

(若此图 7
、

8采用立式板皮带锯
,

则其锯机配比为 4 : 4 ,

两个工 组 )

l
、

2
、

3
、

4一跑车大带锯 5
、

6一板皮截断锯 7
、

8一卧式板皮带锯 9
、

10 一双回锯裁边机 1 1 ,

12 一锯材截断

(端 ) 锯 13 一加工剩余物 14 一锯材去选料场
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一而 (2

上面下锯图式中
,

第一对板材 材 长 2
.

4

m
,

其它板材长 s m
。

2
.

短工艺锯 口分配

4 8 “

跑车带锯
:

`

z
、

2
、
3

、
4

、
5

、

6
、

7
、

8
、

9
、

1 0

4 2 ,,

板皮带锯
: 1 1

、
1 2

、
1 3

、
1 4

三
、

结果与分析

(一 ) 锯材质量

1
.

平均合格率

长工艺为 7 1
.

6% ;
短工艺 为 88

.

5%
。

一

长工艺由于多次装
、

·

卸及定位
,

导致质

量下降
。

短工艺 70 ~ 75 %的锯 口用跑 车 带 锯 锯

解
,

由于跑车立桩
、

搁凳和扎钩限制六个 自

由度
,

因此加工质量好
。

2
.

质量超额系数

通过计算
,

长工艺 C 二 0
.

2 9 4 ;
短工 艺 C

= 0
.

32 5 ,

短工艺比长工艺大 0
.

0 3 1 ,

其原因

之一是 由于长工艺改锯材比短工艺多
。

(二 ) 生产率

通过计算
,

成都厂长工艺劳动生产 率 A

二 2
.

8立方米 / 人
·

班
,

锯机生 产 率 A : 二 22

立方米 / 台
·

班 , 短工艺 A = 3
.

02 立 方米 /

人
·

班
, A : 二 28 立方米 / 台

·

班 , 长工艺着

锯系数 K : = 0
.

3 5 ,

短工艺 K
, 二 .0 42

。

主要由

于短工艺锯机纯工作时间长
,

辅助时间少
。

(三 ) 出材率

按平均下锯图 (图 3) 计算
,

短工艺综合

出材率 P = 7 5
.

9% , 长工艺 P =
72

.

8%
。

长工

艺出材率低的原 因主要是改锯材多
。

(四 ) 能耗

长工艺为 6 , 4度 /立方米锯材
,
短工艺为

.

5
.

9度 /立方米锯材
。

长工艺由于半成 品
、

锯材

在车间内横向转移次数多
,

流转距离长
,

重复

运输次数多
,

整个车间动力消耗比短工艺多
。

成都厂的短工艺是在原有长工艺的基础

上改造而成
,

所以其工艺流程受老车间的 限

制
。

如果新设计短工艺时按理想的布置和安

装设备位置
,

、

节能效果将更显著
。

(五 ) 劳动强度

短工艺充分发挥了精度高
、

机械化程度

高的跑车带锯
,

实现了上料
、

卡木
、

翻木
、

摇尺
、

进锯机械化
,

运输
、

转载环节少
,

因

而劳动强度较长工艺轻
。

由于不少厂的长工

艺仍采用辊台式进料主力带锯
,

摇尺采用手

工搬靠尺
,

劳动强度更大
。

(六 ) 安全性

由于长工艺的一些辅助环节人工操作比

重大
,

因而安全性差
。

(七 ) 适应性

1
.

当原木径级较大
、

产品规格繁杂以及

连料生产所占比例大时
,

长工艺具有一定的

灵活性
;

2
.

当锯解中
、

小径原木比例大
,

以单方

下锯为主
, 尤其在锯解专用材时

,

短工艺能

充分发挥其优越性
,

可提高着锯利用系数
、

生产率
、

质量
、

劳动生产率和减少改锯材
,

从而提高经济效益
。

四
、

结 论

实践和理论分析证明
,

带锯制材短工艺

优于长工艺
。

制材企业 (车间 )的发展方向
,

应该是工艺从简
、

工序从少
、

设备集中单一

化
。

从当今总的趋势来看原木径 级 越 来越

小
,

外形复杂多变
,

次材比例增加
,

、

中
、

薄

板锯材比例增加
,

这样就更能发挥短工艺的

优势
。

为了弥补短工艺在连料生产时的局限

性
,

在占有一定比例的大径原木双方下锯制

材车间
, 可采用轻

、

重跑车带锯 配 合 的 综

合性短工艺
, 它既能独立锯解原木

,

又能锯

剖第一台大带锯下来帅毛方
。

建议在新建成

改建制材工艺设计时
,

用短工艺替代传统的

“
一行多带

” 长工艺
,

这是当前制材生产刻

不容缓的任务
。 (责任编辑 袁东岩 )
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新型木材防腐剂的研究
兴

金重为 尤纪雪 何文龙

(南京林业大学)

摘奥 本研究通过对国内外现有木材防腐剂的筛选和改良
,

得到了两个比较理想的配方 A C B (暂定

名 ) 和 C C B
一

M
,

并侧定了它们的抗腐力
、

抗流失性
、

防蚁
、

防霉和防变色性能
、

耐燃性
、

对动物

毒性
、

对木材强度的影响
、

对金属的腐蚀性等各项指标
。

A C B适合于橡胶木 和 建 筑材 的 防腐
,

C C B
一

M可用于对处理材颜色要求不高的场合
。

是有推广价值的木材防腐剂
。

关幼词 木材防腐剂 ; 改良 , 毒性 , 浸注 ; 保持量

一
、

概况

目前国内外常用的木材防腐剂有煤杂酚

油
、

五氛苯酚及其盐类
、

无机砷化合物等
,

本文于 19 9。年 l月 23 日收到
。

狱宋祯同志参加了试验工作
.

对木腐菌和害虫都有很好的毒杀作用
。

但是

它们对人
、

畜的毒性也大
,

造成对环境的污

染
,

或处理费用高
,

或颜色深
、

有刺激气味

等不 良性质
,

使推广使用受到很大的 限制
。

为此
,

近年来各国为寻找新型木材 防腐剂进

行了大量的研究工作
。

在 已筛选的多种化学
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