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提高锯材质量是制材工业的出路

王凤亥 张宁政 刘志福

(黑龙江省林业科学院 )

`

前 言

我国木材长期短缺
,

造成大量资源赤字
,

1 9 8 5

奔达 1 亿立方米左右
〔 ,
几 作为木材加工头道工序

的制材必须注重产品质量
,

但因历史上的各种原因

造成锯材质量一直很差
。

在锯材使用时
,

一般都要

加大刨光余量
,

严重的还要改锯
,

因此每年全国要

浪费木材数百万立方米
。

本文拟对此提出一些初步

的改进设想
。

林业部及森工企业曾多次组织过调查
,

锯材改

锯的木材损失数量一般均在 15 %左右
。

如按锯材标

准改薄一个厚度级别损失木材情况见表 2
。

一
、

当前制材工业中存在的主要问题

1
.

锯材形状误差大 锯材不成规正的六面体
,

如大头小尾
、

小头大尾
、

鼓肚
、

绘鱼头
、

偏沿子
、

跑锯弯曲等等
,

造成这些加工缺陷的主要原因是
:

锯机精度不够
,

锯条 (片 ) 处理不当
,

操作技术不

佳
。

尽管在我国木材标准有关加工缺陷的规定中
,

除钝棱
、

弯曲外均无严格要求
, 、

但实际上这些加工

缺陷对使用的影响却是很大的
。

据调查
,

因形状误

差影响使用而又能达到木材标准的约占25 纬
。

论
.

锯材尺寸偏差严重 锯材实际尺寸与公称尺

寸之差超出允许误差范围的现象严重
,

我国现行锯

材标准允许误差区较国际先进标准宽松
,

但实际上

合格率仍难以达到 85 % 的起码要求
,

林业部原木锯

材质星监督检验站 198 6年在黑龙江省抽查 17 划一的

结果是
:

合格率最高的为 7 7%
,

平均仅达到 50 %左

右 (质量最差的
、

合格率仅 1 % 的特殊情况尚未计

算在内 )
,

明确无误地证明了这一点
。

3
.

锯材表面光洁度低 目前
,

锯材表面普遍光

洁度低
,

因此
,

在使用时
,

刨光余量普遍增加
,

严

重的甚至增大到 3~ 4毫米
,

经初步调查
,

厚度为 30

毫米板子一面刨光
,

到最后使用时只剩下 24 毫米
。

去掉正常刨光佘量 2毫米
,

白白浪费 4毫米厚 的 木

材
。

表 1是八种不同厚度板材增大刨光余量的木材

损失
。 、

参加本文撰写 的还有孙冰同志
.

表 1 八种板材增大刨光余最的木材损失率 (% )
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、

锯材增大刨光余量或改锯
,

不只是由于锯材规

格质量较差
,

人工干燥木材能力太小也是 一 个原

因
。

我国木材干燥能力只 占需 要 干 燥 材 ( 8 4。一
1 0 50万m 3 )的五分之一 〔 2

一

〕 。

林区锯材厂基本没有人

工千燥设备
,

湿材在贮运过程中难免翘曲变形
,

故

一般都要加大刨光余量
,

严重的还要进行改锯
。

刁、

规格锯材易变形
,

势必增大刨光余量及改锯的木材

损失
,

这是林区多生产大规格锯材的一个原因
。

另

外
,

因包装不 良等原因
、
还要造成运输散捆损失

。
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全国每年由于锯材增大刨光余量和改锯共损失

木材 2 3 4
.

5万立方米
。

其中增大刨光损失
:

·

若全 国

锯材产量按1 9 88年为 26多1 万立方米计仁
” ’

`

,

去掉
一

专

用锯材 (建筑
、

车船
、

家具及乐器 等 ) 2 00 万立 方
-

米及不需刨光的厚板
、

枕木及罐道木等 35 。万 立 方

米
,

需要刨光的锯材约 2 0 71 万立方米
。

如刨光厚度

损失取2
.

5毫米
、

锯材厚度按 30 毫米计算
,

将损失木

料 1 7 4
.

9万立方米 , 锯材改锯量
,

据调查占据材总数

量的 1 ;一 20 % 〔 ` ’ ,

平均为 1 7
.

5 %
。

去掉专用锯 材

20 。万立方米及不用改锯的枕木罐道木等 1 50 万立方

米
,

需要改锯的 锯材为 22 71 x 0
.

175 计 3 9 7
.

4万立方

米
,

因改锯而造成的木材损失将达 59
.

6万立方米
,

同时这些刨屑和改锯的剩余物分散在各 个锯 材 用

户
,

不能集中进行综合利用
,

殊为可惜
。

·

二
、

提高我国锯材质盘的措施

在研究提高我国锯材质量措施时
,

先了解发达

国家的做法是必要的
。

发达国家为节约木 材 非 常

重视锯材的规格质量
。

如 日本
、

芬兰等国只允许锯

材有 0
.

5毫米的负公差
,

不准有正公差 , 美国 S u n

间
牙

柱材制材厂的锯材误差达到.02
5毫米州匕美 70 % 的

出厂锯材是千燥刨光锯材
,

对针叶树锯材或低质锯

材采用砂光或磨光方法取代刨光
〔 4 〕 。

他们为了 占

领市场和获得高额利润把产品质量看成是企业的生

命
,

并坚持施行
。

结合我国国情并吸取国外经验
,

提高我国锯材

质量的措施是
:

1
.

提高全体职工的产品质量意识 针对本厂锯

材质量存在的实际问题
,

算出具体的木材和经济损

失数字
,

提示全体职工重视产品质量
。

产品质量不

好
,

没有竞争能力
,

占领不了市场
,

产品积压资金

不能周转
,

危及国家
、

企业和全体职工的利益
。

产

品质量确确实实是企业的生命
,

而企业 的 兴 旺 发
·

达取决于全体职工提高产品质量的努力
。 -

2
.

检修
、

保养好生产设备 根据数年前对国营

制材企业锯机状态的检查
,

林业系统木工机械厂生

产的锯机占 1/ 2
,

解放前的旧锯机占 1/ 4及粗制滥造

的杂牌锯机占 1 / 4
,

至今仍无大的变化
。

林业系统

木工机械厂生产的锯机
,

如按期认真检修保养
,

锯

材质量还是有基本保证的 , 旧锯机由于几十年的长

期磨损
、

杂牌锯机由于制造精度低
,

致使上下锯轮

的径向跳动
、

端面跳动
、

两锯轮缘面的平直度
、

车

盘与车桩及车盘与锯条的垂直度等等 都 远 远 超过

允许误差范围
。

使用此类锯机设备生产锯材
,

一定

要勤于检修和保养
,

力争产品质量好些
。

.

3
.

提高工人技术水平 在生产设备不良的条件

下
,

提高产品质量主要依赖工人的技术水平 和 主

人翁的责任感
。

各锯机的大工匠— 跑车带锯招车

工 、 台式带锯或圆锯的上手
,

在开工前要和本锯工
,

人一起认真地检查锯机设备
,

如发现有如锯卡子二

边松一边紧
、

锯比矛与锯台不垂直等等
,

要即时调

整好
。

开工后要视原料规格大小及缺陷情况灵活
、

平稳地掌握进料速度
,

控制常常出现的因进料速度

偏快
、

在锯材入口或出口处出现凹进去或鼓出来的

现象
。

遇到原木上的死节或树瘤 (树 包 )
,

如 不

相应降低进料速度
,

在锯材上也会出现凹或鼓的现

象
。

克服在跑车返回
、

原木上跑车
、

翻转原木
、

坍

梢及挂卡钩等辅助工序时间抓的不紧
、

却在锯割木

材时赶任务的错误做法
,

以免造成锯材质皿低劣
。

修锯工更要不断提高修
、

锉锯水平
,

结 合 锯 机状

态和原木情况
,

修整好锯条 (片 )
,

以保证锯材质

量的提高
。

总之要毫不放松地全面提高工人技术水

平
。

4
.

建立与奖金
、

工资挂钩的生产责任制 在过

去
“
锯分号

、

人分色
、

废品找主
”
的基础上

,

进一步

完善生产岗位责任制
,

是提高锯材质量必不可少的

措施
。

林业部原木锯材质量监督检验站抽查锯材质

量时发现
,

只有带岭实验局制材厂和桃山林业局制

材厂等少数几个厂
,

锯材合格率一直在 8 5 %左吞
,

他们的设备条件与一般厂相同
,

关键问题是他们有

一套与工资
、

奖金挂钩的重奖重罚的管理制度
,

值

得各厂学习
。

5
.

增加制材厂的锯材干燥能力
`

锯材的精加工

或贮存和运输
,

都必须经过干燥
。

锯材精加工的含

水率
,

根据产品的不同需要
,

确定贮运锯材要千燥

到含水率 20 %
。

千燥是保证锯材质量的一项重要措

施
。

制材厂没有木材千燥设备
,

外运湿锯材势必开

裂
、

变形或霉变
,

如前所述
,

会造成锯材增加刨光

余量或改锯的木材损失
。

6
.

更新制材设备 我国需要更新的锯机数址很

大易 其中包括解放前的旧锯机和粗制滥造的杂牌锯

机
。

更新需用的锯机也是大量的
,

主要应采用国产

锯机
,

为了不断提高锯机的技术水平
,

可结合我国

各地的原木情况及实际需要的锯材种类
,

引进适合

我国需要的专利或样机
。

经过消化吸收生产出自己

的锯机设备
。

除外向型企业外
,

不宜引进国外锯机

直接投入生产使用
,

否则将既浪费国家的外汇
,

也

不利于我国制材锯机制造工业的发展
。



7
.

积极推广制材新技术 近年来我国的制材科

技工作者针对制材产品质量不高这个难题经过艰苦
.

的努力
,

获得了不少新成果
。

将经过 生产实 践检

验证明是行之有效的科研新成果尽快地
、

广泛推广

应用 , 对于锯材质量的提高具有非常重要的现实意

义
。 :根据我国当前制材工业的特点

,

新技术的推广

必须有一定的投资
,

`

必须由技术
、

行政
.

、

产品质量

监督检验和生产部门几方面相结合认真地去实施
,

否则是难以取得实效的
。

8
.

强化锯材质量监督检验工作
,

建立发放生产

许可证制度 自从林业部原木锯材质量监督检验站

开展工作以来
,

对锯材质量的提高发挥了不小的作

用
,

取得了一定的成绩
,

为了我国锯材质量大面积
、

天幅度的提高
,

原木锯材质量监督检验站的工作还

需要加强
,

正在酝酿中的制材生产许可证发放制度

应尽快的实施
,

在制材生产能力大于需要和锯材产

量下调的今天
,

抓紧实施这个制度正是个好时机
。

这对于淘汰低劣制材锯机
、

完善生产工序
、

保订锯

材质量迅速提高也具有非常的现实意义
。

·

9
.

尽快提高制材生产的管理水平 我国制材生

产发展历史较短
,

经验有限
,

以及其他各种原因的
.

影响
,

制材生产管理水平较低
,

管理人 材 更 是 短

缺
,

所以制订制度
、

定期举办各级管理人员业务培

训班
、

定期轮训各级管理人员是非常必要的
,

这对

我国制材生产的发展
、

锯材质量的稳步提高均有深

远的意义
。

一

10
.

落实
“
科技兴林

”
.

的各项措施 针对 林业

资源日渐贫乏
、

林区经济困难的状况
,

各级林业管
-

理部门和各林业科研机构
、

大专院校及许多较大的
、

工厂都制订了
“
科技兴林

”
·

、 一 “
科技兴厂钾计划

,
·

这些计划大多较现实
,

又具有开拓精神
,

.

有些计划

很有远见
,

把提高锯材质量提到了应有的高度
。

但

落实情况不甚理想
,

必须想方设法尽大力尽快地落

实这些计划
,

特别是落实有关提高锯材质量方面的

科研计划
,

当务之急是要有一定的投资保证
,

因为

这关系到提高锯材质量的根本性问题和后劲问题
,

’

不可不予以应有的重视
。

提高锯材质量
,

不仅是提高制材企业的经济效
.

益
,

甚至将影响制材企业本身的发展和存在
,

而且

对合理利用
、

一

节约利用
、

综合利用木材具有实际作

用
,

对缓和木材供需矛盾
,

缓解林业的
“
两危

”
也

将有非常重要的意义

(责任编辑 袁东岩 )
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此
, ,

笔者认为当前的技术改造应优先选 用 国 产 设

备
。

四
、

存在问题

我国在引进和研究设备制造技术时
,

重点往往

集中在主机上
,

对辅机 (如定心上木装置等 ) 和单

板整修设备却未给以应有的重视
,

这
`

洽洽是我国
,

特别是东北阔叶树材胶合板生产中节约木材和提高

经济效益的关键
。

此类设备若进口则价格过高
,

也

不太符合我国的生产特点
。

.

因此呼吁上 级 领 导 部

门
、

设备研究和制造单位及使用厂家能给以应有的

重视
。

另外本文中建议优先选用国产设备的意见
,

主

要是在满足基本使用要求的条件下着重从性能一价

格比出发而谈
。

但目前相当一部分国内胶合板机械

制造厂家的产品品种
、

性能
、

制造质量都还存在一

些问题
,

售后服务水平也还有待进一步提高
。

只有

通过大家的共同努力
,

我国的胶合板设备制造水平

才能有较大的改进 、 胶合板生产水平也才能有较大

的提高
。

(责任编辑 袁东岩 )
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