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вопросов, требующих первоочередного решения. Выбор технологических 

наиболее эффективного плана раскроя на основе назначения рацио
нальных постава и базирования позволит повысить стоимостный выход 
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П Е Р Е Р А Б О Т К И Д Р Е В Е С И Н Ы С П Р И М Е Н Е Н И Е М 

Б Р У С О В О - С Е Г М Е Н Т Н О Г О С П О С О Б А Р А С К Р О Я Б Р Е В Е Н 

Рассмотрены варианты продольного раскроя бревен с обработкой сег
ментов на различные профили сечений с последующей их склейкой в 
стандартные профили пиломатриалов и заготовок. 

The variants of longitudinal log cutting with segment processing to various 
section profiles followed by gluing them to shaped standard lumber and stocks 
have been considered. 

Научно обоснованный подход к проектированию технологического 
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отраслей, входящих в единый комплекс. 

Н а рис. 1 представлена структурная схема технологических опера
ций деревообрабатывающего предприятия, получающего древесину в 

В условиях деревообрабатывающих предприятий имеется возмож
ность вести целенаправленный раскрой хлыстов на бревна с учетом их 
сортности по местам вырезки из хлыста. 

о б р а ^ Г а , ™ ^ 
изводительности раскройных линий и снижение трудоемкости на дан¬
ной операции. Теоретические и экспериментальньДсследовани» пока-

к р х г ; Г н ™ = ^ 
раскрой хлыстов на оптимальные длины пиловочных бревен, кратные 
U / e заданных выпиливаемых из „ и х заготовок. Поэтому структурная 
схема предусматривает как групповой, так и индивидуальный способы 
раскроя. 

Продольный раскрой бревен представляет собой традиционные 
брусово-развальный и брусово-сегментный способы с получением из 
сегментов стандартных пиломатериалов и заготовок, имеющих вид 
трапеций и пятигранников в поперечном сечении с последующим их 
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Рис. 1. Структурная ххема технологического процесса 
ревообрабатывающего предприятия де-

и склейкой по ширине. Схема выработки пиломатериалов и 
из сегментов показана на рис. 2, 

• Обработка и склейка заготовок в комплекты деталей увеличивает 
трудовые и энергетические затраты, но одновременно повышает объ
емный выход продукции и дает возможность получения ценных специ-
фикационНЫх пиломатериалов/ Поэтому нами подробно исследованы 
(теоретически и экспериментально) различные варианты данного про
цесса. С учетом их многообразия по стадиям переработки древесины 
строится оптимизационная экономико-математическая модель техноло
гического процесса. 

При ее разработке за критерий оптимальности производства изде
лий принимается максимум полученной прибыли. 

В математической модели использованы переменные величины: 
X; — объем выпуска деталей изделий /-го вида (/ = 1, л ) ; 
п — число выпускаемых изделий; 

у У — объем выпуска деталей 1-го вида для комплектов /-го 
изделия (1 = 1, т ) ; 

т — число выпускаемых предприятием деталей; 
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zqr — объем выпуска пиломатериалов ^-го сечения r-й сортности 
(q=l, Q;r=\<R; Q, R — число сечений и сортов потреб
ляемых пиломатериалов); 

vdtsp — число бревен d-vo диаметра 1-й длины s-й сортности рас
краиваемых по_р-му варианту' (d — 1, £>; / = 1, Z.; s = 
= 1,'S"'; p = 1 ,Р; D. L, S', P - число диаметров, длин, 
сортов и вариантов раскроя бревен, распиливаемых в ле
сопильном цехе) . 

Математическая модель имеет вид 

£ u/*,+ i 2 w + u"A+uy»o— £ £ з,7у,7 -
Я R Q D 1. S Р 

- 2 зА//д- 2 2 3 ? r V - 2 2 2 2 з „ л , р -
£>, i , 

— 2 -2 ?>dlw -+ max, 

где • Ц; — цена /-го комплекта деталей; 
xxqr — иена пиломатериала q-to вида л-й сортности, являю-

тием при изготовлении х , - х комплектов плановых 
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ц 0 - цена отходов, полученных на предприятии; 
щ - объем отходов; ' • 

w ...— число •перерабатываемых хлыстов (при условии по
ступления^ Древесины в, хлыстах) drvo диаметра /,-й 

3; , — затраты на производство i-и детали для /-го изделия; 
3 , - затраты „ а производств,, Л-й заготовки; 

3 " - з а т р а т ы на, раскрой бревен d-ro диаметра /-Й длины 
s-й сортности по р-му варианту; 

3 d i k — затраты на раскряжевку хлыстов d,-ro диаметра /,-й 

' \ „ в „ р „ Р „ „ м ? е т с я ) ; 
£>i — число диаметров хлыстов; 
U — число длин хлыстов. 

П р и выпуске комплектов деталей для данного вида изделий в ма
тематическую модель .вводятся следующие ограничения: 
по заданному объему выпуска деталей. 

по производству специфицированных пиломатериалов на выпуск ком-

Р S L D 

2 2 2 2 figrdlsp^dlsp — ^r^O, 

где atj — применяемость t'-й детали в /-м изделии; 
h ., — выход пиломатериалов q-ro сечения г-н сортности при 

раскрое бревен d-ro диаметра /-Й длины s-й сортности по 

2 X c . M I w d I - £ и , , . . - о . 

Здесь с — в ы х о д бревен d-ro диаметра t-й длины s-й сорт-
d ' s d J i ности из хлыстов d,-ro диаметра /,-й длины. 

Решение комплексной математической модели с введенными огра
ничениями представляет значительную трудность, поэтому для практи
ческого применения модель разбивают на отдельные блоки. Анализ ре-

Г Г а Л Г у ^ 
ски невозможно, ввиду того, что полученный на отдельной стадии мак
симум может отрицательно сказаться на последующей стадии сниже
нием показателей. -
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