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На лесонипьно-леревообрабатьвающих предприятиях доля мелкого 
сырья диаметрам d = 6 ••• 13 см в послание годы увеличивается и со- 
отавпяет ат 4 до 7 % объема пвступающей дравасины. Поэтому остро 
скоит вопрос в раи,ивнапьнвм его использовании.

• . Цель ьсследований — выявить возможности применания ■ тооквмар- 
ного сырья для выпуска разгавбразней пилапрвдукиии, пользующейся 
наибольшим спросвм.

В настоящее время все мелкое и частично ■среднее сырье (d = 
= 14 .•• 16 см) распиливают нс потоках, оснещенных фрезерно-брус^у^ю- 
щими и мнагапильными круглвпипьными станксми.

Нами иоспедованы варианты раскрея сырья, прадусмакривающие 
выпуск различной пилопрвдукции.

Вариант 1 (безо1^1^^{^)—экспаркная нилвnродy■кии■я в ооекветотвии 
се стокнотамь на оснвваоии наиболее примеояамых на предприятии пв- 
ставвв (1 X ЮО; 4X2^2, нХ2^2( 1 X 100; 2X4^4, п X 22, 1 X 100; 
1 X 22- п X 22, Ix 100; 1 X 44, п X 22; п — ■число досвк в ;
• Вариант 2—экспертная nипонродукция сечением 63X66
зующаяся онрооом на арабском рынке.

Вариант 3 — пилвпрвдукция саченьам 00 X 60 мм для 
ства оконных блвков.

Вариант 4 — пилопродукция сечанием DX5^0 мм для 
ства паркета.

Вариант 5 — экспортная пилопрвдукция, пользующаяся спресом на 
французском рынке (6;3'X 125, ГЮ, 100; бЗХ 120, 115, 100; 31X 120, 
аЮ, 100; 32 X 125, 115, 100 и 22 X 115).

При расчетах приняты следующие исходные положения: 
диапезон изменения диаметров мелкогв сырья от 5 до 12 см и ча- 

стично■ среднего ■сырья от 13 дв , 17 см с градацией чер^ 1 см;
. средняя длина бревен 4,9 м;

. толщина .■ и Ш^{^1^.оа выпиливаемых пипоматериалав в сеотватствии
с '',nриHятьм,и вариая^г^с^м.и; ■ .

‘ ' ■ длина Конких, япиламатериалав ■ — ■свыше 1,5 м,■ топо^l^;х—-2,7 м с 
3 градаЦиейx через ■0,3 ■ 'м;' ‘

ширйна npвнила 4,8'мм. '.••••■
В ксчестве критерия для сравнения й анапиза. предлвжеоньх ва- 

рианквв ионо.льзввали объемный выход ниломатериалов• Теоратический 
расчет пвотаввв произведили пв программа «VIHOD», разраб^атан^нвй в 
АЛТИ для ПЭВМ IBM PC/XT. ,

Для всех поставвв оnpеделень диаметры и X■ , начиная с которой 
вазмажна выниповка пилвпрвдукиии для. мелких и срадних групп 
сырья, а также средневзвеше^нный объемный выход О^р для эффек
тивных групп диаметров в зевисимес^тз ет назначанзя пилепредукцзи.

Среднавзвешенный объемный выход рао■считьвапи по следующей 
формуле:

ММ, ПОЛ1Ь’

производ-

произввд-
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т ! т

о = S 2 О?,

где О; — объемный выход nилопрсдукции из -бревен г-го диаметра, % ; 
QJ —доля пиловочных бревен t-ro диаметра, %;

т — число диаметров бревен, nодлежашuх распиловке.
Доля пилсвaчных бревен t-ro диаметра npе^'огаlвлена в табл.

Таблица 1
I.

средневзвешеннс^о. сбьемнсго - выхода

Диа
метр, 

<м

До^ля 
диамет
ров от 
объе^ма 
сырья, 

%

Диа
метр, 
см

До^ля 
диамет
ров от 
объе^ма 
сырья,

%

Диа
метр, 

<м

Д^о)ля 
диамет
ров от 
об^е^ма 
сырья,

%

5 0,03 10 0,15 15 6,00
6 0,03 и 0,90 16 5,80
7 0,03 12 2,80 17 7,10
8 0,03 13 3,20
9 0,03 14 9,30 Итого 35,4 .. '

пило- 
и ПО-

Результаты расчетсв 
продукции из мелких и средних бревен для различных вариантов 
ставов приведены в табл. 2.

Анализ данных, приведенных в табл. 2, га^тказал, что выпуск тра
диционной экспортной пилопродукции (■варuанг 1) сечением 44X 
X 100 мм возможен из сырья диаметром не менее 11 ... 12 -см. Из -сырья 
диаметром 9 см и более целесообразно выпиливать пиломатериалы се
чением 22 X 100 мм. Выход nилспрсдукции при иопользсваиии нечетных 
псставсв на 5... 11 % выше, чем четных.

Выпиловку брусков сечением 66 X 66 мм (вариант 2) можно про
изводить нечетными поогавами из сырья диаметром 9 см и более. При
менение четных nостаlвсв н^^^ффективно для ср^едних диаметров, так как 
иопользуетоя только сырье диаметром 15 см и более. При этом выход 
пилопрсдукции. на 6... 7 ’ % ниже по сравнению с другими вариантами.

Бруски для производства оконных -блоков оечеиием 65’ X£^C мм 
(вариант 3) рацисиальио выпиливать нечетным nоlставсм из мелкого 
сырья диаметром 6 см и более и четным псc'^;^a^(^Iм—10 см и более.

Выпиловка паркетной дсшечки (DX5C - мм) целеоoсбразна как 
четным, так и нечетным псотавами из мелкого сырья диаметром 5 см и 
более. При этом средневзвешенный выход продукции из мелкого сырья 
на 3...5 % выше, чем из среднего.

При получении пиломатериалов для фраицузокого рынка можно 
иоnс.льзO‘вать четные ’ постав^!^! только при раlскрсе бревен средних дза- 
метров, а для мелких дзамегрсв применимы, в сонсвном, нечетные. Пи- 
лопродукцию шириной 100 мм - рациональнее выпиливать ’из бревен - диа
метром не менее 10 см, шириной 115 мм — не менее 11 см, шириной 
125 мм — не менее 12 см. .

Сравнение резульгагсв вы,пслнениых расчетов показывает, что в 
зависимости от диаметра исхсдногс сырья мсжlнс псдсбрать конечную 
пилопрс,gукцию оnределеннсгс иазначеизя и размеров с наибольшим 
выхсдсм.

Из сырья диаметром 6... 8 см целеоосбразис вырабатывать пило- 
продукцию небольших размеров — заготовки для nр.оизводотва оконных 
блоков и паркета с выходом оостветстЕенно 30,4 и 30,7 %.

Из сырья диаметром 9... 12 см всзмсжна выпиловка экспсргных 
пuлсматериалсв для европейского рынка с выходом 30,6 ... 37,2 %, для
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Таблица 2

Постав • “Im-

®ср. ВЗВ'
"А 

до
12 см)

dg, см

^ср. ВЭВ’
%

(d(. до
17 см)

I X 100;
Вар

2 X 44, п X 22
иант 1

12 26,5 13 42,2
1 X 100; 2 X 22, п X 22 9 30,6 13 38,8
1 X 100; I ' X 44, ПХ22 И 37,8 13 41,2
I X 100; 1 X 22, л X 22 9 35,8 13 39,4

Вариант 2
1 X 66, п X 22 (6 = 66)
1 X 66, и X 19 (6 = 66)

X 66;
X 66;
X 66; 1 'X 66, и X 22 (ft = 50-, 66) 
X 66; 1 X 66, п X 19 (Ь = 50; 66)
X 66; 2 X 66, п X 22 (Ь = 66) 
X 66; 2 X 66, п X 19 (Ь = 66)
X 66; 2 X 66, га X 22 (Ь = 50; 66) 
X 66; 2 X 66, га X 19 (Ь = 50; 66)

9 37,2 13
9 38,8 13
9 38,9 13
9 40,4 13

— — 15
— ■— 15
— — 15
— — 15

33.1
32.2
33,7
33,7
32,2
32,2
32,2
33,0

Вариант 3
1 X 65; 1 X 50, п X 19 6 39,4 13 .
1 X 65; 2 X 50, п X 19 10 35,6 13
1 X 65; 2 X 50, га X 22 (Ь = 50; 65) 6 38,5 13
1 X 65; 1 X 50, га X 22 (ft X 50; 65 10 35,6 13
1 X 65; 3 X 50, га X 19 (6 = 65) — — 15
1 X 65; 3 X 50,. га X 22 (Ь = 65) — — 15

32.6
34.2
31.6
33,0
26.2
26,2

Вариант 4
1 X 50; 1 X 19, га X 19 1 5 1 29,5 1 13 1 24,1
1 X 50; 2 X 19, га X 19 1 6 1 27,6 1 . 13 1 24,4

Вариант 5
I X 100; 1 X 63, га X 22 12 41,3 13 41,5
1 X 100; 1 X 50, га X 22 10 34,3 13 41,3
1 X 100; 1 X 38, га X 22 10 36,9 13 40,1
1 X 100; 1 X 32, га X 22 10 37,5 13 40,0
1 X 100; 2 X 38, га X 22 12 35,9 13 40,9
1 X 100; 2 X 32, га X 22 И 36,2 13 40,5
1 X 115; 1 X 63, га X 22 12 34,3 13 46,0
1 X 115; ' 1 X 50, га X 22 12 27,2 13 45,7
1 X 115; IX 38, га X 22 11 36,2 13 44,3
1 X 115; 1 X 32, га X 22 11 38,7 13 43,7
1' X 115; IX 22, га X 22 И 37,6 13 43,5
1 X 115; 2 X 22, га X 22 12 26,1 13 42,8
1 X ' ^25; 1 X 44, га X 22 12 30,7 13 47,2
1' X 125;- 1 Х .38, га' X ' 22 12 31,6 13 46,5
1' Х ' 425; '1' Х'32, га X 22 12 34,2 13 45,8
TX\1 ОС;' 2 X 63, га ' X' 22 . ' — 15 37,2
1<' X 100; ' 2 ' X 50, га Х.22 ' - — 13 . 39,4
1' Х-11В; 2 X 63, га х'22 . ■ — — 16 32,4
1 X 115; 2 X' 50,-' га X 22 , -- : .— ' 15 44,1
1 X 111^;'® ' Х 38, гах 22 " — - — 13 42,3
1 X 115; 2 X 32, га X 22 — — 13 44,0
1 X 125; 1 X 50, га X 22 “ — — 13 47,1
1 X 125; 2 'X 50, п X 22' — — 16 44,7
1 X 125; 2 X 44;' га X 22 — — 15 46,7
1 X 125; 2 X 38, га X 22 — ■— 14 42,4
1 X 125; 2 X 32, га X 22 — — 14 45,5

Примечание: Ь — ширина пиломатёриалов.

арабского — 37,1^... 41,7 %о, заго^т^о^.в-ок для производства 
ков — 35*^440,0 % •

ОКОННЫХ ' бло-
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Из сырья диаметром 13 см и выше целе1сообразно вьн■уокать пи- 
лвпродукцию экопоркного и внутрисоюзнаго назначений стацдартньх 
размаров (ГОСТ 24454—80) с выходом на менеа 40 %.

Проведеноье ьсоледования па^азапи, что прадложеннье вариант^ь 
являются одним из путей испа.льзования тоокамерного сырья для вы
пуска пилопродукции, которая может принести предприятиям прибыль 
даже при дефиците сырья. В уоповиях нестабильности цен, в том числе 
ь договорОых, для окончатального выбора того 
ион(^,пьзевания тогкомергог^о. сырья наобходимо 
нзвать получаемую продукцию по ае отоимости•

нанравпения 
опрво и оце-

или иноге 
учитьвсть

Поступила 23 мея 1991 г.
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цниимод
Кач^е^с^тво пилапрадукциИ для страительных кaнотрукииИ херактери- 

зуется еа прачнастью при асн-авных видах напряже^нгего состояния, ка- 
терая устагавливаекоя в результате сплошнага производственного 
контроля, т. е. разделения пилвмакериалов на группы сартиравки. Чем 
больше групп, тем палнее учтены прaчгостнье овойоквс пилопрaдукиии, 
на меньше выход конструкциаггых пиломатериалов пв груннам• Сни
жение выхода имеет предел, определяемый вазмвжностью абеспечения 
дапуокаемото уровня дефектности (заданной доварительной вераятности 
неказателеИ прочности дрвве^озны, регпаментируемои СНиП 11-25—80). 
В качестве критерия при обосновагии уровня доверительной вероят- 
носки нормируемых пвказателей прочнвсти квоотрукииенньх пил<^'ма- 
териалов, номен1^,^!акура которых приведена в работе (1], иопопьзован 
выход нипоматерзалов ооответствуюш.их грун■н•

Задачу обооноваоия уровня решали с помощью мвделировсния на 
ЭВМ «Искра-226» одгоп^раметриче(^:^|^^в‘однократного квнтроля проч
ности пил-оматериалов [2]. _

В основу модели пол^ожена ,извастная в машиноотроении методика 
учета погрешнасти измерения при снлошном квнтроле, ностроенная на 
вероятнвотном взаимодействии контролируемого параметра и погреш- 
нвоть его измерения.

Закон раоnредепения плвтнооти вероятностей номин^альных, (изме
ренных) значений контрвпируе^мото переметра f (Zr) является, па суки 
своей, композзцзоноьм, получанным оверткой функции ■ -^:^(^;^^^,^'ел•ания 
плотности верояmноотей истинных значений f (z) и ^^грешгости их из
меренья f_(zj:'

Здесь платнасть вероятнасти наказатепей прочгести f (z) норми
руют по ~ 
сраднего

Од. Пераметры распределения определяют в долях от агв 
квадрат^ическоге ■ отклонения a^: .
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