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К ВОПРОСУ АВТОМАТИЗИРОВАНИЯ  

ОПРЕДЕЛЕНИЯ ДЕФЕКТНЫХ УЧАСТКОВ НА ПИЛОМАТЕРИАЛЕ 

 
Описан процесс создания системы оптимизации, способной учитывать расположение дефектных участков 

на всех поверхностях пиломатериала. 
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Многие ученые исследовали встречаемость пороков в пиловочном сырье и пилопродукции. 

Изучались виды пороков, наиболее распространенных на пиломатериалах, а также их 

местоположение. Предпринимались попытки создать систему, которая бы оптимизировала 

процесс раскроя пиломатериалов на заготовки. Так, специалистами технического университета в 

Дрездене был разработан опытный образец такой системы. Суть оптимизации заключалась в 

приближенном изображении доски в виде системы прямоугольников,  дающих информацию о 

дефектных зонах, размерах доски и ее контурах.  

С помощью специальной программы определяли  оптимальные линии для продольного и 

поперечного раскроя. Эту программу использовали в основном для составления схем раскроя 

необрезных пиломатериалов на заготовки различных размеров. Данная система позволяла оценить 

пиломатериал только с одной стороны. Возможно ли рационально раскроить доску, оценивая ее 

лишь по одной поверхности? 

Для проверки объективности данной системы нами  были проведены  исследования.  

В зависимости от сечения, породы и других признаков пороки пиломатериала  

располагаются либо только на одной пласти или кромке; либо сразу на двух пластях или кромках; 

либо сразу на одной пласти и двух кромках или на одной кромке и двух пластях; либо 

одновременно на одной пласти и одной кромке или на двух пластях и двух кромках.   

В ходе обработки результатов исследований выяснилось, что неэффективно оценивать 

качество пиломатериалов лишь по одной поверхности (например, по  пласти),  так как  наиболее 

часто встречаются следующие  расположения  пороков:  одна  пласть и одна кромка 

одновременно; одна пласть; две  пласти и одна кромка одновременно. 
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Таким образом, возникла необходимость в создании такой системы, которая позволяла бы 

учитывать пороки на  всех поверхностях пиломатериала при планировании последующего 

раскроя.  

На рис. 1 представлена развертка поверхности доски: первая и третья строки обозначают 

пласти доски, вторая и четвертая – кромки. Вертикальными линиями доска условно разделена на 

участки с градацией 0,3 м (для примера взято 19 частей). 

Темные  области имеют порок древесины. Для автоматизация  обработки всех результатов 

было предложено использовать компьютер. Для ввода в компьютер это изображение нужно 

закодировать, т.е. представить его в  виде некоторой комбинации символов,  понятной для 

машины. 

 

 

 

 

 

 

 

 
Рис. 1. Развертка поверхности доски 

 

 

 
Рис. 2. Матрица 

Для кодировки было предложено использовать матрицу, представленную на рис. 2, где х1 – 

первая пласть, х2 – первая кромка, х3 – вторая пласть,  

х4 – вторая кромка. На рис. 3 приведены возможные комбинации кодировок. 
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Рис. 3. Возможные  виды матриц 

Если  не учитывать, какую из двух пластей (лицевую/оборотную) или кромок 

рассматриваем, то  некоторые матрицы будут идентичны друг другу:  

2 и 10; 4 и 11; 6, 12, 15 и 16; 7 и 13; 8 и 14. В итоге  было получено девять основных матриц, 

сгруппированных в левом столбце. 

Обозначим темные элементы  цифрой 1, а светлые – 0. Таким образом, каждая область доски 

(один из пронумерованных вертикальных столбцов на рис. 1) будет отображаться своим кодом, 

состоящим из единиц и нулей. Однозначное соответствие между кодами и изображениями в 

дальнейшем позволит оперировать только кодами. При этом изображение всегда может быть 

воспроизведено по его коду. 

Согласно полученным матрицам, доску (см. рис. 1) можно представить в  понятном для 

машины виде  (рис. 4). 

 

 

 



  
 

 

 

 

 

 

 

Рис. 4. Кодировка доски 

Таким образом, программа, разработанная на основе двоичного кода, позволит значительно 

снизить трудоемкость процесса обработки данных и сократит время принятия решения о 

последующем раскрое пиломатериалов на заготовки, а также даст возможность автоматически 

оценивать пиломатериал со всех сторон для последующего рационального раскроя.  
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Automation of Defective Spots Detection of a Sawn Timber 

 

The work presents a generation process  of an automated system that characterizes defective spots location on all 

sides, edges and ends of a sawn timber.  
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