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不同下锯法锯解的分析评价

孙友富

( 南京林业大学 )

摘要 本文就制材生产中通常使用的三种下锯法
,

采用计算机进行模拟锯解
,

然 后 进行 分 析评

价
,

找出三种下锯法对主产锯材宽度
、

原木出材率和经济效果的影响
。

为合理利用原木
、

选 择适

当的下锯法
,

提供了理论依据
。
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在制材生产过程中
,

采用不同的锯解方

法对同一种原木进行加工
,

将会得到不同的

结果
。

如何依据原木的条件合理地选用下锯

方法
,

是 制 材 企 业提高原木出材率和锯材

质量及其经济效益的重要工艺措施之一
。

本

文就制材生产中通常采用 的两面
、

三面和四

面三种不同形式的下锯法
,

利用计算机进行

模拟锯解
,

分析比较由于采用不同的下锯方

法产生对锯材宽度
、

主产出材率
、

综合出材

率以及经济效益的影响
,

为原木的合理锯解

提供参考依据
。

一
、

试验条件

笔者采用 已经研制出的 S o F 系列下锯图

优化软件
,

在微型计算机 ( A P P L E一 亚 ) 上

对三种不 同的下锯方法进行模拟锯解
,

以获

得各种方案的锯材规格
、

块数
、

材积
、

主产

和综合出材率及锯材的价格
。

它不仅克服了

由于生产条件限制不能进行大量锯解
、

检测

试验
,

而且避免了实际加工过程中的各种误

差
,

故可以得到较为准确的理论结果
。

为了使各项结果的比较能做到准确
、

公

正
,

本试验对下列几个因素进行了假设
。

主

产和副产的锯路宽度分别为 3 m m 和 2
.

l m m
,

原木各断面的形状为 圆形
,

树干沿纵 向带有

1 c m加的尖削度
,

原木的长度为 4 m
,

其直

径范围确定在 10 ~ 70
C m 之间

,

长度 与直 径
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·

范围是按目前制材企业加工原木的基本情况

而确定的
。

加工的锯材按国家一等材标准带

有 25 %的缺棱
,

同时模拟了一组不带缺棱的

整边板进行对比分析
。

锯材的规 格 选 定 为

25 m m厚度 的中板 (近似于美国材积检 测 的

斯克莱布诺绘图规则 )
,

为了能在同一基础

上进行对比
,

在三种下锯图中
,

均采用同一

等厚规格
。

此外
,

另选取主产 为 40 m m
、

副

产为 12 m m两种厚度规格和按照国标 中 12 ~

6 o m m 的九种厚度规格混合生产的优化方案
,

以及不同原木长度
、

尖削度的方案
,

进行对

比试验
。

本文将根据原木模拟锯解的结果
,

分析

讨论由下锯法所影响的锯材宽度
、

主产出材

率
、

综合出材率以及经济效果等主要生产技

术指标
。

锯材的平均宽度
,

采用加权平均法

算出各种方案的平均宽度和总的平均宽度
。

因锯材全为等厚规格
,

本文所讨论的主产出

材率 (尸主 ) 即为长材出材率
。

综合出 材 率

(p 综 ) 为所有 l 米以上的长短锯材材 积与

原木材积的百分比
。

经济效果 (尸价 ) 采 用

每种方案的锯材总价格与所耗原木材积之比

值
,

亦即每立方米原木所产生的锯材价格
,

原木与锯材的价格如表 1所示
。

二
、

结果分析

在计算机的模拟锯解过程中
,

本文对各

种不同条件下的原木进行了模拟试验
。

由于
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表 1 原木
、

锯材价格表 (元 / m s ) ,
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树种
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花旗松
,

等级
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I 等
,

原木长 度

所得的数据较多
,

这里只对 25 m m 的等 厚度

板和宽度按 G B 15 3
·

1一 84 确定的方案
,

以

及不带缺棱的各对应方案的主要结果进行数

学处理后列于表 2 ,

并进行分析讨论
。

其它

各对比方案从略
。

表 2

结合表 2 中计算机模拟的数据
,

对锯材

的平均宽度
、

主产
、

综合出材率和经济效益

原水模拟锯解结果综合分析表
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胜孟ǹn
..工几心内」

8 0 4 2 9 7 8 3 8

8 5 5 3 5 7 8 59

一ó匕」8 5 9 4 3 8 8 7 3

8 8 9 4 9 7 吕勺2

7 0
.

5

7 1 3

8 6 2 8 8

8 7 6
.

6 1

7 4
.

2

7 3
.

7 4
.

8 9 4
.

22

||||引|川|引
.

川州川州

.

…
k
山

nénó二JRù,
上
,一4哎曰内匕内匕n匕一̀,̀月口

八甘九曰ù0汽“ù0几J41ó口内匕口̀

平均值 2 3 4 7 6 9
.

9 3 29 2 7 66
.

37 32 0 6 5
.

2 6 6
.

8 7 8 4
.

8 8

5 38 6 0 7
.

5 0 8 7 5 6
.

5 5 6
.

5

6 9 4 7 52
.

9 6 1 8 0 6 7
.

5

6 7 9
.

1 1

8 3 6
.

4 9

9
,.工,一O曰

:
8 3 1

3334
.

888 4 7
.

888

444 8
.

111 6 000

666 2
.

888 6 6
.

999

666 4
.

777 6 9
.

888

666 9
.

999 7 2
.

111

777 0
.

222 7 3
.

666

777 又又 7 乙 ???

}}}
’

“
一一I ” 二二

口口 八 哎哎 Q 亡 孟孟

}}}
U 以 · JJJ

}
.

叭
,,

3339
.

111 54
.

333

555 1
.

999 6 6
.

333

666 8
.

999 7 3
.

555

666 999 7 5
.

777

777 5
.

222 7 888

777 4
.

444 7 8
.

666

7777
.

222 7 9
.

333

8 6 9
_

2 6 2 7 1

7 0
.

6

7 4
.

7 8 8 6

? 5肠
8 7 6 8 8 9

9 2 8

34 6 7 6
.

9

7 8

9 1 7

.70儿

9 0 6 9 3 0 5 2

9 1 8 9 3 1

9 4 6

4 3 5

5 2 3

7 5
.

7

7 5
.

9 9 3 6
.

4 5

9 4 2 58 3 7 5
.

8

7 8
.

6

7 9
.

4 9 5 2
.

12

0户口9内O61óJ84
.

…

0ó匕一̀月̀4
日一吱̀O口6心J,ùó匕内匕,一

l,一氏jnj41匕

汽nU甘巴J冉j74Q曰,.月兮O材ṑ qJ` .1口a
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据绘出三种不同的下锯法
,

在带25 %的缺棱

和不带缺棱时的主产出材率变化
,

如图 1和

图 2 所示
。
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等讨论如下
。

1
.

锯材的平均宽度 (方) 从表 2中看出
,

各种方案的平均宽度以两面下锯法最宽
,

四

面卞锯法最窄
,

三面下锯法介于两者之间
。

如以两面下锯法且带有 25 % 缺棱的整边板为

1 00 %的基数
,

那么三面下锯法锯材的 平 均

宽度为其 91 %
,

四面下锯法的平 均 宽 度 为

其 78 %
。

不带缺棱的板宽也在此 范 围 内 波

动
,

而四面下锯的锯材平均宽度更窄
。

.

2
.

主产出材率 (尸主 ) 主产出材率在此

方案中实为长材出材率
。

为 了更直观地反映

出主产出材率的变化情况
,

依据模拟出的数

`。
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图 2 带有 25 % 缺核的主产出材率变化图

图中的三条 曲线描述了在不同原木径级

时
,

三种下锯法的主产出材率的变化
。

从图

中看出
,

无论带缺棱与否
,

都以两面 (毛板 )

一『锯法的主产出材率最高
,

四面下锯法的主

产出料率最低
,

三面下锯法介于两者之间
,

而更接近于四面下锯法
。

后两种下锯法亦称

毛方下锯法
,

图中由曲线 3 和曲 线 4 所 表

示
。

它们随着原木直径的增大而呈波浪式地

上升
,

这是因为主产厚度规格与原木的直径

有着密切的关系
。

因此
,

为了提高主产出材

率
,

在锯解原木时
,

应精心挑选适当的原木

径级
,

并设计搭配好主产锯材的厚度规格
。

3
.

综合出材率 ( P 综 ) 图 3和图 4反映

了三种下锯法带有不同缺棱时的综合出材率

的变化状况
。

从图中的三条曲线分析
,

三种下

锯法的综合出材率相差值不太大
,

其平均出

材率仍以两面下锯法为高
,

四面 下 锯 法 最

低
。

它们之间的平均相差分别为 0
.

7 % ( K =

0 ) 和 3
.

4 % ( K = 2 5 % )
。

从图中看出
,

无论是原木的主产出材率

还是综合出材率都与原木 的直径有关
,

且随

着原木直径的增加而增加
。

直径在 30 厘米以

下时
,

不 同下锯法的出材率
,

特别是主产出

原木直径 ( e :。 )

图 4 带有 25 %缺搜的综合出材率变化图

材率差异较大
。

为了检验模拟的结果是否具有代表性
,

特选主产为 4 0 m m的中板
,

副产为 12 m m 的薄

板
,

并依据优化条件选取 国标中的九种厚度

规格
,

对 84 根不同规格的原木进行两组对比

试验
。

由试验的结果得知
,

无论主产厚度规

格怎样变化
,

其主产出材率仍以毛板下锯法

最高
;
综合出材率的平均值较为接近

,

有时

毛方下锯法略高
,

但其高低主要受厚度规格

的影响
。

从模拟的结果看出基本符合等厚度

的锯解规律
。

4
.

经济效果 (尸价 ) 从表 2 中看 出
,

随

着原木直径的增大
,

每立方米原木产生的锯

材比价是成直线增长的
。

此外
,

随着下锯法

的不同
,

四面
、

三面和两面下锯法的比价是

逐步上升的
,

亦即毛板下锯法的经济效果最

好
。

是否带缺棱也对其经济效果影响较大
,

每立方米原木可相差 30 ~ 70 元
。

按现行的原

木供应情况
,

直径在 30
C m 以下的与直 径 在

3 c0 m 以上的每立方米仅相差几十 元
,

故仍

以加工大径级原木经济效果最好
。

这也反映

出这种价格不够合理
,

有关经销单位应根据

实际情况来制定销售价格
,

适当增加原木径

级的价格档次
。
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不带缺棱的综合出材率变化图

三
、

结论与建议

本文通过计算机对原木的模拟锯解
,

排

除了在实际锯解中
,

由设备条件
、

操作水平

和原木的形状等引起的误差
,

取得了大量的

试验数据
。

对生产中常用的三种下锯方法进

行了对比性的试验
,

并选取不同的主
、

副产



厚度规格进行比较
,

得出如下结论
:

1
.

在三种下锯法中
,

锯材的平均宽度以

毛板下锯法最宽
,

其次为三面下锯法
,

四面

下锯法 的宽度最窄
。

2
.

从三种下锯法的比较得知
,

主产出材

率以两面下锯法最高
,

四面下锯法最低
,

三

面下锯法介于前两者之间
。

3
.

原木直径在 40 o m 以下时
,

仍以两面下

锯法的综合出材率最高 ; 当原木 直 径 大于

40
C m时

,

此 优势不够明显
,

三种下锯法的综

合出材率较为接近
,

且受厚度规格的影响
。

4
.

不同下锯法的经济效果以两面下锯法

最好
,

四面下锯法为低
,

但受主产的厚度规

格影响较大
。

5
.

无论采用何种下锯法或选用何种主产

厚度
,

原木的出材率和经济效果是随着原木

直径的增大而增大的
,

且差异较大
。

为了提高原木 的出材率及其经济效果
.
,

同时还应考虑到加工条件
、

锯解质量和劳动

生产率
。

此外
,

还应结合各种下锯法的不同

特点
,

本文特提出几点参考建议
:

1
.

在原木为中小径级 (直径 < 40 c m ) 时
,

宜选用两面下锯法
,

以增加主产锯材宽度及

原木出材率
,

并能获得较好的经济效果和较

高的劳动生产率
。

.2 在原木为中等径级 (直径为 30 一 S Oo m )

时
,

可选用三面下锯法
,

以减少一定的裁边

工作量
,

并能获得较宽的主产宽度
。

3
.

在原木径级较大 (直径 ) 40 c m ) 时
,

应选用四面下锯法
。

虽出材率略低
,

但可减

少毛方的切削高度
,

以避免锯条发热而影响

锯材质量
,

并能降低能量消耗
。

还 可减少裁

边工作量
,

保证较一致的锯材规格
。

4
。

在现行的原木价格情况下
,

宜多进大

径级原木
,

具有明显的经济效益
。

本文虽对生产实际中常用的三种不同下

锯法进行了比较研究
,

由于影响出材率和经

济效果的因素较多
,

这里只是从理论上描述

了受下锯法所影响的一般规律
。

在生产实际

中
,

还应结合原木条件
、

设备状况
、

操作水

平和订制任务的具体情况合理选择
。

本文可

作为下锯法选择的参考依据
,

以获得预期的

经济效益
。

( 击任编辑 袁东岩 )
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