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Таблица 2

Длина 
загото­

вок, мм

Доля заготовок, %, 
, при кратности, шт.

1 2 3 4 5

1200 28 , : 16 , 20 24 12
1000 12 - ' 30 20 19 19
800 И ...57 5 22 5

ную длине доски. Распределение заготовок для поддонов, выпиленных 
по длине доски, приведено в табл. 2.

■ ■ Средний объемный выход заготовок по новой спецификации соста­
вил - 4-7,6- -/os; норма - расхода пиломатериалов на выпуск 1 м3 заготовок — 
2,1 -’м3/ т.’ - е.-- применение новой спецификации позволило уменьшить нор- 
Д'у расхода, на- -0,24 м3/м3. •

• - - - - - Высокая - норма расхода связана с низким качеством пиломатериа- 
Жв- -TIo - если- цена - -1 ;м3 заготовок будет не - менее чем в 2,5 раза превы­
шать цену 1 м3 пиломатериалов IV сорта длиной 2... 6 м (ГОСТ 
8486—86)- , - то, несмотря на низкий выход заготовок для поддонов, пред­
приятие, их - производящее, может получить прибыль от реализации при 
нее&аййте'льныхзатратах на производство.
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ВЛИЯНИЕ ШИРИНЫ ПЛАСТИ ■ НА ХАРАКТЕР
Деформированного состояния брусьев

Рассмотрен вопрос эффективного раскроя бревен на пиломатериалы 
стандартных размеров исходя из условия деформируемости продольной 

,,оси - - в прямоугольной системе координат в зависимости -от ширины фор­
мируемой технологической базы..

• The problem of efficient logs cutting into lumber . of standard 
dimensions subject'to deformation condition of longitudinal axis in the - 
Dekart system of coordinates. depending on the. width of the formed - 
technological base has been considered.

Для разработки требований по снижению средствами технологии 
сйОСооност-и-древесины к - деформированию рассмотрены основные фак- 
торы-пооперационного создания' параметров - ряда предметов труда 
,(пт):р], -.. .



О влиянии ширины, пласти на■ деформированное состояние брусьев

Рис. 1. Схема обозначения пара­
метров (R — радиус поперечного 

сечения; а — ширина пласти)

Одним из таких параметров является ширина формируемой плас­
ти готового продукта (рис. 1). Как и глубина обработки (толщина уда­
ляемого слоя древесины при формировании пласти), ширина обработки 
также является независимым фактором. В ( зарубежной практике при 
планировании раскроя лесоматериалов определяют положение «первой 
открытой пласти», «первого реза», «наилучшей начальной поверхности 
(ННП)» [2—7]. Создание базы в значительной степени способствует на­
илучшей реализации всего плана распиловки, контролируемого микро­
процессором, когда количество принимаемых решений превосходит воз­
можности оператора. . ;

В свою очередь, выполнение ’ программы ( раскроя по системе ННП' 
также характеризуется условиями, задаваемыми размерами' обрабаты­
ваемых бревен и технологическими факторами, относящимися к ’поста­
вам. Поскольку ширина и глубина обработки — производные ’ назначае­
мой ширины постава, то, например, для.разработки ( требований к уста­
новке положения ( бревен или брусьев перед раскроем необходимо ' ' оце­
нить изменение предельного охвата диаметра вершинного торца пред­
мета обработки (ПО) поставом пил при различных сп°собах- ориенти­
рования. ' ' •'

Экспериментальная оценка влияния ширины ’ пласти ’ на характер 
деформированного состояния брусьев выполнена в следующей последо­
вательности.

В качестве параметра оптимизации выбрана местная ’ логарифми­
ческая деформация ( в осевой зоне ПО, выраженная площадями'' кобр? 
динатной ячейки на комлевом торце бревна в начале’ So ■ ’и конца ’(SK 
эксперимента: - . -' ■ (>( ■'

Ч- = ln (S0/SK). Д1)

Для оценки состояния брусьев применяли установку и ’ методики 
ЦНИИМОДа, разработанные при ’ нашем участии. Опытные распиловки 
бревен выполняли в лесопильном цехе АО «Лесозавод № 2» ’ (г: Архан­
гельск) в 1986—1992 гг. Анализировали результаты замеров брусьев,; 
отношение ширины открытой пласти а которых к радиусу'/? бревна со-' 
ставляло( 1,2; 1,5; 2,0. ■ ’ ; ' ( ; :

Данные , измерений приведены на рис. 2. Для ( охвата большего ’чис­
ла вариантов ( в отношении a/R принимали два значения ширины ( откры] 
той пласти, причем ' '• ’’

а2>а1. (2)
При этом подходе в поле анализа ( попадали ’ и глубокие! бфусь’яПвы-. 

пиленные из крупномерных бревен. Таким образом были проаналщзйрб-'; 
ваны результаты замеров брусьев разной ■ ( толщины, выпиленных (из: 
бревен широкого диапазона диаметров. ’. .. .■ ’' ’ - ■' ” ’ ' ‘

Характер распределения 1 и 2 (рис.-2) свидетельствует _ о -значйй[o-, 
сти влияния величины a/R на деформационное состояние ■ ’бруса.,-' Наи­
большее значение плотности вероятностей ( попадания ’ случайной ’ величи-.
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Рис. 2. Характер распределения значений функ­
ции *₽ в зависимости от а//?: а—1,2; 6—1,5;
в — 2,0; 1 — распределение 1; 2 — распределе­

ние 2

ны (проекция координаты опытной ячейки по вершинному торцу на 
комлевом) группируется в интервале [0,55? ... 0,5/?]. Однозначно рас­
сматривается увеличение значений комплексного показателя (логариф­
мический коэффициент деформации 47) с повышением a/R.

Влияние ширины формируемой пласти на характер деформирован­
ного состояния брусьев, как производной глубины обработки &h, рас­
смотрен , отдельно. Можно констатировать, что возрастание деформаци­
онной способности при а = const происходит с уменьшением диаметра 
перерабатываемых бревен.

При малых значениях отношения с/У? увеличение ширины откры­
той пласти влияет на повышение Ч7 скачкообразно. Причем если группи­
ровка 47 по наименьшей открытой пласти 10о мм (рис. 2, а, распреде­
ление /) имеет максимум в точках 0,5/? и R при незначительном пере­
паде, то с увеличением а наблюдается картина искривления оси бруса 
в большинстве случаев (рис. 2, а, распределение 2). Другой граничный 
случай при отношении a/R — 2 характеризуется тремя максимумами 
(рис. 2, в, распределение 1) ив основе своей повторяет распределе­
ние 2 (рис. 2, а) с увеличением а (рис. 2, в, распределение 2).

Наиболее сконцентрированными по плотности относительно 0 явля­
ются распределения 1 и 2, приведенные на рис. 2, б. Они характеризуют 
большинство выявленных случаев. Отношение a/R = 1,5 показывает, 
что анализу подвергали практически все выпиленные брусья, т. е. весь 
диапазон диаметров перерабатываемых бревен. Изменению деформаци­
онного состояния брусьев способствует в этом случае оба параметра: 
а, / и ' R.- - При одновременном изменении параметров независимо от на- 
правленностилэаспределение'не имеет минимума.

Полученные результаты -позволяют перейти , к' рассмотрению ’вопро­
са ' о.влиянии ориентации ' бревен - перед раскроем на характер деформи- 

7 рованного состояния бруса.
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