
чения на БРМ -1 периферийной зоны бревен. Это значительно по̂ | 
вышает уровень использования древесины (до 63 ,2 -7 1 ,9 % ) пс 
сравнению с существующей технологией переработки тонкомерны^ 
бревен на базе круглопильных станков. Последующая переработка|| 
получающихся при раскрое кусковых отходов на технологически 
щепу позволяет повысить комплексное использование древесинь| 
до 75,6-76 ,3% .

Для выявления целесообразности переработки тонкомерного| 
сырья на заготовки наличника рассчитана экономическая эф­
фективность переработки, приведенная в табл. 2.

Экономическая эффективность определялась на основе данных 
табл. 1 с учетом действующих цен на сырье и получаемую про-! 
дукцию. Затраты на переработку единицы сырья определялись по! 
отчетным данным показателей себестоимости продукции на ПДО] 
"Барановичдрев".

Как видно из данных табл. 2, переработка тонкомерного |
сырья хвойных пород на заготовки наличника с применением фре-1 
зерно- брусующей машины обеспечивает получение значительной 
экономической эффективности (1 0 ,0 7 -1 2 ,8 5  руб./м^). С учетом 
переработки образующихся кусковых отходов на технологическую 
щепу экономическая эффективность возрастает и достигает 1 0 ,6 - ] 
15 ,12  руб./м^.

Таким образом, выработка заготовок строительных погонаж-] 
ных деталей из тонкомерного сырья хвойных пород при комп -  
лексной его переработке на пилопродукцию и технологическую 
щепу с применением фрезерно-брусующей машины обеспечивает 
рациональное и эффективное использование сырья. При этом наи- | 
более целесообразно перерабатывать тонкомерные бревна комби­
нированным способом на заготовки различного назначения и ка­
чества, так как такой раскрой обеспечивает лучшее использова­
ние древесины и позволяет расширить ассортимент вырабатывае­
мой продукции.

УДК 6 74 .0 2 3

В. И.Пастушени,  Л . А . Зайц ев а  , 
А.П. В а х р о м и н а ,  И . Н . Ку ха р енк о

ВЛИЯНИЕ СХЕМЫ РАСКРОЯ ХЛЫСТОВ ХВОЙНЫХ ПОРОД 
НА ВЫХОД СОРТИМЕНТОВ

В данной работе рассматриваются результаты исследований 
по раскрою хлыстов, проведенных кафедрой технологии пиломате­
риалов в производственных условиях объединения "Бобруйскдрев".
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Для опытного раскроя из текущего поступления сырья на 
предприятие было взято 240  хлыстов, из них 225  сосновых и 
1.5 еловых.

Каждый хлыст обмерялся индивидуально. Длина хлыста изме­
рялась с точностью до 0,1 см, при этом измерялась общая
длина хлыста и длина его деловой части (от комля до сечения, 
и котором диаметр равен 14 см ). Диаметр хлыста измерялся в 
комле и через каждые 2 м с точностью до 0,1 см. В местах 
замеров производилась окорка.

Объем хлыста и полученных из него сортиментов определялся 
фактический по сложной формуле концевых сечений:

Р  + Р

V -  ( - V е - + р 1 + Р 2 + + Р ) - 1,

где 1 -  длина коротких отрезков, м; Р  ,Р 1 , .. .Р  -  площадь со-
о ® о пответствующих концевых сечении отрезков, мг*.

Учитывая, что для опытных работ взято большое количество 
сосновых хлыстов, а также случайный характер их отбора, раз­
мерно-качественную характеристику этих хлыстов можно рас­
сматривать как усредненную для всех сосновых хлыстов, посту­
пающих на предприятие.

Раскрой хлыстов производился по двум вариантам: I  -  на пи­
ловочные бревна длиной 4 м. Эта длина Является для объедине­
ния предпочтительной, поэтому раскрой хлыстов на предприятии 
производится по указанному варианту; II -  с учетом требований 
рационального раскроя и индивидуальных особенностей хлыстов 
допускается получение бревен длиной от 4 ,5  до 6 м в соответ­
ствии с ГОСТ 9 4 6 3 -7 2 , однако ведущая длина сохраняется 4 м. 
Этот вариант был предложен с целью установления возможности 
увеличения объемного и качественного выхода пиловочных бревен.

Получаемые попутно при раскрое сортименты диаметром 8 — 
13 см, удовлетворяющие техническим требованиям ГОСТ 9 4 6 3 - 
72, отнесены к категории мелких, сортименты любого другого 
диаметра, не удовлетворяющие требованиям ГОСТ 9463—7 2 , -  к 
технологическому сырью.

Проведенные производственные исследования позволили уста­
новить баланс древесины по обоим вариантам раскроя хлыстов. 
Объем деловой части хлыста составляет в среднем 93,2%,

Данные по выходу получаемых сортиментов при раскрое сос­
новых хлыстов по обоим вариантам приведены в табл. 1 (гр. 2 и
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Та б л и ц а  1. Расчет увеличения ценностного выхода сортиментов при применении рекомендуемой схемы 
раскроя хлыстов

Наименование
сортиментов

Выход сортиментов, м3
О

Разница в выходе,м Стоимость 
1 м3

Увеличение цен­
ностного выхода 
на каиодые 100 м3 
хлыстов, руб.

. при принятой 
схеме раскроя 
на равные 
длины

при рекомендуемой 
схеме раскроя

1 2 3 4 5 6

Пиловочник
Крупные бревна

1 сорт 19,42 19,96 +0,54 19,70 + 10,64
II ” 6,89 6,69 -0 ,26 17,10 -  4,44

III ’ ’ 2,32 0,89 -1 ,43 15,70 -22,45

IV 1,04 0,91 -0 ,13 10,80 -1 ,40
Средние бревна

I сорт 17,32 20,77 + 3,45 18,20 + 62,79
I I ” 17,72 19,39 + 1,61 15,90 +25,68
I I I ” 19,42 20,1 7 +0,75 14,50 + 10,88
IV- 4,08 3,42 -0 ,66 10,80 -  7,13

Итого пиловочника 88,21 92,08 +74,57

Мелкие бревна (для
раскроя) 9,78 6,80 -2,98 5,70 -16,98
Техсырье 2,01 1,12 -0 ,89 2,00 -1 ,78

И т о г о . . . 100,00 100,00 0,00 5 5,81



3 ). При этом по первому варианту раскроя на отрезки равных 
длин выход пиловочника от объема хлыста составляет всего 
88,21%, т.е. деловая часть используется на 94,6%. Это проис­
ходит потому, что во многих хлыстах участки с диаметром 14 
см переходят в мелкие сортименты. По второму варианту рас­
кроя выход пиловочных бревен составляет 92,1%, т.е. деловая 
часть используется почти полностью на 98,8%.

Таким образом, по второму варианту раскроя хлыстов за 
счет более полного использования деловой их части выход пило­
вочных бревен (основной продукции раскроя) увеличивается на 
3,9%. График, приведённый на рис. 1, наглядно показывает рас­
пределение бревен по диаметрам для 1 и II вариантов раскроя.

Данные табл. 1 показывают также, что в зависимости от ва­
рианта раскроя изменяется и посортное распределение пиловоч­
ных бревен.

Рис. 1. Распределение пиловоч- Рис. 2. Посортное распределе-
ных бревен по диаметрам: ние пиловочных бревен, получен-
! ,2 — соответственно I и II варианты ных из сосновых хлыстов по I и
раскроя. II вариантам раскроя (%):

1,2 — соответственно первый и второй 
варианты раскроя.

Отметим, что вариант раскроя хлыстов на посортное распре -  
деление пиловочника влияет незначительно. Тем не менее при 
раскрое по II варианту доля пиловочных бревен I  сорта возрас -  
тает в среднем на 3,99%, а III и ТУ — уменьшается соответст­
венно на 0 ,68  и 0,79% на 3,99%, а III и 1У -  уменьшается со­
ответственно на 0 ,6 8  и 0,79% по сравнению с раскроем по I  
варианту. Для большей наглядности средние значения выхода пи­
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ловочника при раскрое сосновых хлыстов представлены на рис. 2| 
в виде диаграммы.

Таким образом, сопоставление выхода сортиментов по I  и; 
II вариантам раскроя позволяет сделать вывод, что в целом рас­
крой хлыстов по II варианту обеспечивает более высокий выход ! 
основной продукции -  пиловочных бревен, а также улучшает их] 
качественный состав.

Для экономической оценки варйантов раскроя хлыстов в табл.; 
приведен расчет увеличения ценностного выхода сортиментов, по­
лучаемых по I  и II вариантам раскроя (гр. 4, 5 и 6 ).

Стоимость 1 м^ сортиментов принята по Прейскуранту цен 
0 7 -0 3  в зависимости от их размеров и качества с учетом ски­
док, действующих на объединении. Как следует из таблицы, уве- | 
личение ценностного выхода продукции, полученной по II вариан­
ту раскроя, составляет 55 ,81  руб. на каждые 100 м^ раскраи­
ваемых хлыстов хвойных пород.

УДК 6 7 4 .0 9 3 .6 -4 1 2 .8 5

С.П.Т рофимов ]

О ТРАНСПОРТНОМ ОБЕСПЕЧЕНИИ ПАРАЛЛЕЛЬНОЙ 
РАБОТЫ ОПЕРАТОРОВ ТОРЦОВОЧНО-СОРТИРОВОЧНОЙ 

ЛИНИИ ПРИ ВИЗУАЛЬНОМ КОНТРОЛЕ КАЧЕСТВА ДОСОК

Современные линии для торцовки и сортировки пиломатериа­
лов (Т С Л ) обеспечивают автоматизацию перемещения, раскроя, 
обмера и распределения досок по накопителям. В то же время 
оценка качества пиломатериалов, предшествующая торцовке и 
сортировке, из-за отсутствия надежных средств для ее автома -  
тизации пока еще требует визуального осмотра досок оператором : 
с последующей выдачей команд в систему управления линии.

Производительность оператора ТСЛ при визуальном контроле 
качества пиломатериалов ограничена возможностями человека и 
не может быть существенно увеличена. Недостаточность произ - 
водительности одиночного оператора для использования техничес­
кого потенциала современной линии вынуждает идти по пути
создания системы параллельных узлов обработки на участке кон­
троля качества досок. Повышение пропускной способности пос­
леднего является важным условием обеспечения эффективной экс­
плуатации автоматизированного оборудования в составе ТСЛ.

По сравнению с показателями участка контроля качества пи­
ломатериалов, обслуживаемого одним оператором, система г  па-
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