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Представленное исследование посвящено определению дробности сортирования пиломатериалов и гра-

ниц сортировочных групп по показателю величины объемного выхода основной заготовки, на основе расчетно-

го метода определения объёмного выхода заготовок для мебельного щита. В статье представлен краткий обзор 

исследований по вопросам оценки качества древесины пиломатериалов. Приведена схема оценки качества дре-

весины пиломатериалов. Представлены объемный выход и выходные параметры моделирования раскроя 1-й и 

2-й группы качества пиломатериалов на заготовки для производства мебельного щита сорта А. Приведена ме-

тодика определения границ сортировочных групп, используя объемный выход основной заготовки на основе 

расчетного метода определения объёмного выхода заготовок для мебельного щита. Визуальная сортировка по 

основной заготовке увеличивает объемный выход цельных заготовок 1 группы качества на 8,61 % и объемный 

выход коротких заготовок 2 группы качества на 8,54 % по сравнению с расчетным методом. Сортирование пи-

ломатериалов по предлагаемому показателю упрощает данный процесс, а также позволяет добиться функцио-

нальной зависимости, приближенной к единице, между качеством пиломатериалов и качеством заготовок, за 

исключением ошибок контролеров качества или операторов, осуществляющих сортировку. 

Ключевые слова: пиломатериалы, визуальная сортировка, оценка качества, основная заготовка, объем-

ный выход, расчетный метод, мебельный щит. 
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The presented research is devoted to the definition of the fragmentation of the sorting of lumber and the bounda-

ries of sorting groups according to the value of the volume output of the primary harvesting, based on the calculation 

method for determining the volume output of harvesting for the furniture board. The article provides a brief overview of 

research on the evaluation of timber quality. The scheme for assessing the quality of lumber wood is given. The volu-

metric output and output parameters of cut modeling of the 1st and 2nd quality groups of sawn timber for blanks for the 

production of the furniture board of A grade are presented. The technique for determining the boundaries of sorting 

groups using the volumetric output of the main billet based on the calculated method for determining the volume yield 

of blanks for a furniture board. Visual sorting on the main work piece increases the volume output of solid blanks of the 
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1st quality group by 8.61% and the volume output of short blanks of the 2nd quality group by 8.54% compared to the 

calculated method. Sorting sawn timber according to the proposed indicator simplifies this process, and also allows 

achieving a functional dependence approximate to 1 between the quality of sawn timber and the quality of blanks, ex-

cept for errors of quality controllers or operators that perform sorting. 

Keywords: lumber, visual sorting, quality assessment, main blank, volumetric output, calculation method, furni-

ture board. 

 

Современные производства древесных плит 

потребителям поставляют продукцию, однородную 

по качеству. Лесопильно-деревообрабатывающие 

предприятия поставляют пиломатериалы потреби-

телю с большим диапазоном изменения качества 

(например, пиломатериалы отборного, 1 и 2 сорта 

поставляются одной партией), что приводит к обра-

зованию дополнительных отходов при производст-

ве заготовок. Такие отходы в большинстве случаев 

по качеству полностью устранить невозможно, 

т. к. в пиломатериалах почти всегда присутствуют 

пороки (основными из которых являются сучки), 

поэтому можно лишь добиться уменьшения отхо-

дов правильной подборкой групп пиломатериалов 

для раскроя на требуемые типоразмеры заготовок. 

Решение этого вопроса зависит от правильно вы-

строенной и проработанной системы оценки каче-

ства древесины в заготовках, пиломатериалах и в 

качественных зонах бревен. Создание такой систе-

мы должно привести к увеличению конкурентоспо-

собности пиломатериалов по сравнению с другими 

видами продукции, но данная проблема нуждается 

в весьма глубоком изучении и, по-видимому, 

должна решаться поэтапно. 

Одной из важнейших операций в технологи-

ческом процессе современных лесопильно-дерево-

обрабатывающих предприятий является сортирова-

ние пиломатериалов. Сортирование пиломатериа-

лов является операцией по формированию партий 

досок с однородным составом по размерным и ка-

чественным признакам: породе древесины; толщи-

нам, ширинам и длинам; степени обработки; сорт-

ности; назначению. Процесс сортирования включа-

ет операции по определению степени обработки и 

размеров досок, оценки качества древесины, рас-

пределению их в соответствии с принадлежностью 

к той или иной сортировочной группе. От того, 

насколько эффективно прорабатываются и приме-

няются все операции процесса сортирования пило-

материалов на предприятии, зависит эффектив-

ность работы предприятия в целом. 

Оценка качества древесины и обработки пи-

ломатериалов зависит от назначения пиломатериа-

лов и методов ее проведения. Оценка качества дре-

весины пиломатериалов схематично представлена 

на рис. 1. 

 

Рис. 1. Оценка качества древесины пиломатериалов 

 

Проблемами оценки качества древесины пи-

ломатериалов, в особенности пиломатериалов, 

предназначенных для раскроя, занимались многие 

отечественные и зарубежные ученые, некоторые из 

них и в настоящее время продолжают освещать 

вопросы, связанные с данной тематикой. Кратко 

рассмотрим работы основных отечественных уче-

ных в данной области. 

Еще в 1960 году П.П. Аксенов [1] предложил 

создать единую шкалу оценки качества древесины 

в бревнах, пиломатериалах и заготовках. По мне-

нию ученого, такая шкала должна разделять при-

родные качества древесины на классы с указанием 

абсолютных размеров пороков, допускаемых в ка-

ждом классе, и их количества на единицу стандарт-

ной, заранее установленной поверхности древеси-

ны. Только тогда можно производить раскрой на 
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пиломатериалы и заготовки сырья, соответствую-

щего им по качеству, устраняя при этом большие 

отходы в процессе раскроя. Б.К. Лакатош в своих 

исследованиях по вопросам дефектоскопии древе-

сины [6] предложил систему оценки, при которой 

все пороки обезличиваются, при этом для пилома-

териалов, заготовок и деталей допустимые нормы 

устанавливаются в единицах площади на единицу 

длины по следующему принципу: древесина без 

пороков, древесина имеет пороки в допустимых 

размерах и недопустимых размерах. Пиломатериа-

лы делятся на три группы, заготовки на две. Вторая 

группа заготовок может быть разделена на не-

сколько сортов. 

Ю.П. Тюкина предложила оценивать качест-

во древесины пиломатериалов по выходу эталон-

ных заготовок разного качества [10]. 

В работе [3] В.Ф. Ветшевой отмечается, что 

при теоретическом решении возможен дифферен-

цированный учет пороков, при этом необходимо 

учесть влияние сучков, являющихся самым распро-

страненным пороком древесины. Этим требовани-

ям удовлетворяют показатели, характеризующие 

удельную насыщенность сучками поверхностей зон 

бревен и досок. После оценки всех досок по каче-

ственному признаку рассчитывается их средний 

коэффициент качества γ (см2/см2) с учетом объема 

пиломатериалов, полученных из каждой зоны. 

Ученые А.Н. Песоцкий, В.С. Ясинский, 

В.М. Сытенков и Д.Л. Филиппов в своих работах 

[7, 9, 12, 13] использовали и изучали размер безде-

фектных участков для качественной характеристи-

ки пиломатериалов. 

В 70-80-х годах были выполнены работы 

[2, 5], направленные на совершенствование оценки 

качества пиломатериалов, предназначенных для 

раскроя, такими учеными, как В.В. Кислый, 

В.Н. Лохов и A.M. Боровиков. 

С.Н. Рыкунин указывает на возможность 

оценки качества доски по суммарному объему дре-

весины, занимаемому пороками одного вида. По 

его мнению, эта оценка хорошо согласуется с тре-

бованиями прочности пиломатериалов и удобна 

для автоматизации сортирования пиломатериалов. 

Возможно автоматическое определение ка-

чества пиломатериалов на основе устройств, изме-

ряющих плотность, сучковатость, наклон волокон и 

влажность древесины. В своей работе А.А. Там-

би [11] утверждает, что сортировка пиломатериа-

лов по прочности может быть выполнена методом 

рентгенографии, позволяющим определить плот-

ность древесины, наклон волокон, а также размеры 

и местоположение пороков древесины. 

С.Н. Рыкунин и Е.Г. Владимирова утвер-

ждают, что критерием оценки качества пиломате-

риалов может служить величина выхода основной 

заготовки. В исследовании по сортированию пило-

материалов на группы качества учеными исполь-

зуются такие показатели, как размер бездефектных 

участков и размер основной заготовки для опреде-

ления объемного выхода и оптимизации плана рас-

кроя. Исследования проводились применительно к 

термически модифицированной древесине [4]. 

Наряду с отечественными исследователями 

освещением проблематики в области управления 

качеством и оценки пиломатериалов занимались и 

зарубежные ученые, можно выделить следующие 

работы [14, 15]. 

Из краткого обзора исследований по вопро-

сам оценки качества древесины пиломатериалов 

можно сделать вывод, что такой показатель, как 

объемный выход основной заготовки, характери-

зующий качественную оценку пиломатериалов, 

предназначенных для раскроя, менее изучен и ос-

вещен в работах ученых. 

Известно, что коэффициент корреляции ме-

жду показателями (сорт, количество сучков на пла-

сти, площадь сучков на пласти, размер бездефект-

ных участков) и объемным выходом не превышает 

0,6 [8]. Необходимо также отметить, что использо-

вать данные показатели при визуальной оценке 

затруднительно. Поэтому мы предлагаем принад-

лежность пиломатериалов, предназначенных для 

раскроя (внутризаводской переработки), к той или 

иной качественной группе определять по величине 

выхода основной заготовки и за критерий качества 

пиломатериалов принять коэффициент выхода или 

объемный выход таких заготовок. Под основной 

заготовкой понимается заготовка заданных разме-

ров и требуемого качества, которая используется 

для изготовления каких-либо деталей и изделий. 
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В данном исследовании на основе расчетно-

го метода определения объёмного выхода заготовок 

для мебельного щита предлагается определить 

дробность сортирования пиломатериалов и грани-

цы сортировочных групп, используя коэффициент 

выхода основной заготовки (цельной ламели). Ра-

нее была разработана методика определения объ-

ёмного выхода заготовок из сосновых пиломате-

риалов для мебельного щита по технологии из ла-

мелей и клееного бруса, где для качественной 

оценки пиломатериалов использовался показатель 

размера бездефектных участков, а точнее их сум-

марная длина с выделением получившегося коли-

чества основных заготовок определенного размера. 

Далее будут использоваться данные только по тех-

нологии из ламелей. 

Для экспериментального исследования по 

определению коэффициента объёмного выхода за-

готовок для производства мебельного щита из со-

сновых пиломатериалов было взято 120 сосновых 

досок толщиной 50 мм, длиной 3000 мм и разной 

ширины от 75 до 275 мм с градацией 25 в соответ-

ствии с ГОСТ 8486-86, полученных при раскрое 

соснового пиловочника. 

Далее производилась обработка пиломате-

риалов в программе AutoCAD. Информация о доске 

в программе AutoCAD вводилась в виде фотогра-

фии в формате JPEG, также учитывалась информа-

ция из паспортов досок. В программе AutoCAD 

раскрой проводился непосредственно по предвари-

тельно отмасштабированной фотографии. По ре-

зультатам обработки были отобраны 50 досок и 

распределены на 2 группы качества в зависимости 

от суммарной длины бездефектных участков по 

25 досок в каждой группе: 1 группа 2340-2460 мм и 

2 группа 1755-2090 мм. Моделирование раскроя 

пиломатериалов на заготовки осуществлялось в 

программе AutoCAD в соответствии с разработан-

ным ТУ, с использованием норм ограничения по-

роков и дефектов обработки сорта А и С. Данная 

методика позволила смоделировать реальный про-

цесс раскроя с применением современных систем 

сканирования и учесть все особенности строения 

пиломатериалов. После моделирования раскроя 

пиломатериалов на компьютере была проведена 

первичная обработка данных. 

По результатам, которой создавались табли-

цы, две из которых представлены в данной работе 

(табл. 1 и 2), необходимые для исследования, куда 

заносились следующие выходные параметры: дли-

на, толщина, ширина доски; ширина ламели и ко-

личество ламелей, вырезанных из доски; количест-

во цельных заготовок, вырезанных из доски (ос-

новная заготовка); общая суммарная длина безде-

фектных участков при раскрое. Далее рассчитывал-

ся объёмный выход основной заготовки (цельной) 

из каждой доски, объемный выход коротких заго-

товок, идущих на сращивание, и находился сред-

ний. 

Объемный выход и выходные параметры 

моделирования раскроя 1-й и 2-й группы качества 

пиломатериалов на заготовки для производства 

мебельного щита сорта А представлены в табл. 1 и 

табл. 2. 

В представленных таблицах объемных вы-

ходов и выходных параметров, полученных после 

моделирования раскроя пиломатериалов на заго-

товки для производства мебельного щита, параметр 

количества цельных заготовок (ламелей) длиной 

1500 мм, вырезанных из доски (см. табл. 1 и 2: 

столбец 8), и объемный выход таких заготовок (см. 

табл. 1 и 2: столбец 10) в едином виде представля-

ют собой предлагаемый нами показатель величины 

объемного выхода основной заготовки, характери-

зующий качественную оценку пиломатериалов, 

предназначенных для раскроя при визуальной сор-

тировке. 
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Таблица 1 

 

Объемный выход и выходные параметры моделирования раскроя 1-й группы качества пиломатериалов 

на заготовки для производства мебельного щита сорта А 
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1 3 3000 24 125 60 4 − 5277 − 

1

0,98 

84,43 

73,48 

2 8 3000 24 275 65 8 1 9156 11,82 72,14 

3 10 3000 24 250 80 6 1 6525 16 69,60 

4 11 3000 24 275 65 8 1 9287 11,82 73,17 

5 15 3000 24 275 65 8 2 7843 23,64 61,79 

6 17 3000 24 275 65 8 1 9461 11,82 74,54 

7 20 3000 24 125 60 4 1 3830 24 61,28 

8 21 3000 24 175 55 6 − 7812 − 81,84 

9 30 3000 24 125 60 4 − 5245 − 83,92 

10 38 3000 24 175 55 6 − 8065 − 84,49 

11 62 3000 24 175 55 6 − 8198 − 85,88 

12 63 3000 24 200 64 6 1 6511 16 69,45 

13 69 3000 24 150 73 4 − 5372 − 87,15 

14 72 3000 24 200 64 6 1 6642 16 70,85 

15 78 3000 24 200 64 6 − 7832 − 83,54 

16 81 3000 24 150 73 4 − 5076 − 82,34 

17 82 3000 24 150 73 4 − 5544 − 89,94 

18 84 3000 24 250 80 6 1 5754 16 61,38 

19 95 3000 24 125 60 4 − 5173 − 82,77 

20 96 3000 24 175 55 6 1 6497 15,7 68,06 

21 103 3000 24 100 48 4 1 3690 24 59,04 

22 107 3000 24 200 64 6 1 6484 16 69,16 

23 108 3000 24 200 64 6 1 6165 16 65,76 

24 112 3000 24 200 64 6 2 5121 32 54,62 

25 118 3000 24 150 73 4 − 5164 − 83,77 
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Таблица 2 

Объемный выход и выходные параметры моделирования раскроя 2-й группы качества пиломатериалов 

на заготовки для производства мебельного щита сорта А 
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1 2 3000 24 200 64 6 – 7128 – 

6,12 

76,03 

68,94 

2 12 3000 24 225 72 6 2 4063 2 43,34 

3 13 3000 24 225 72 6 – 6438 – 68,67 

4 18 3000 24 200 64 6 1 5824 16 62,12 

5 19 3000 24 225 72 6 2 4410 32 47,04 

6 26 3000 24 200 64 6 – 7528 – 80,30 

7 27 3000 24 225 72 6 – 7403 – 78,97 

8 28 3000 24 225 72 6 – 7301 – 77,88 

9 29 3000 24 275 65 8 – 9652 – 76,05 

10 31 3000 24 200 64 6 – 7080 – 75,52 

11 33 3000 24 225 72 6 – 7011 – 74,78 

12 40 3000 24 250 80 6 – 7376 – 78,68 

13 43 3000 24 150 73 4 – 4893 – 79,38 

14 45 3000 24 250 80 6 2 4509 32 48,10 

15 46 3000 24 225 72 6 1 5662 16 60,39 

16 59 3000 24 250 80 6 – 6988 – 74,54 

17 86 3000 24 225 72 6 – 7688 – 82,01 

18 97 3000 24 125 60 4 – 4126 – 66,02 

19 98 3000 24 150 73 4 – 4392 – 71,25 

20 101 3000 24 75 75 1 – 1931 – 64,37 

21 102 3000 24 75 75 1 – 1729 – 57,63 

22 109 3000 24 225 72 6 – 6470 – 69,01 

23 114 3000 24 100 48 4 – 3886 – 62,18 

24 115 3000 24 125 60 4 – 4233 – 67,73 

25 117 3000 24 125 60 4 – 4507 – 72,11 
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По данным табл. 1 видно, что в 1-ю группу 

качества пиломатериалов (высокого качества) в 

количестве 25 штук, отсортированных с помощью 

показателя суммарной длины бездефектных участ-

ков, после моделирования их раскроя на заготовки 

попали 11 досок более низкого качества (выделен-

ные зеленым цветом). Данные доски не получилось 

раскроить на цельные заготовки, поэтому целесо-

образно такие пиломатериалы перевести во 2-ю 

группу качества (низкого качества). 

По данным табл. 2 видно, что во 2-ю группу 

качества пиломатериалов (низкого качества) в ко-

личестве 25 штук, отсортированных с помощью 

показателя суммарной длины бездефектных участ-

ков, после моделирования их раскроя на заготовки 

попали 5 досок более высокого качества (выделен-

ные зеленым цветом). Данные доски получилось 

раскроить на цельные заготовки, поэтому целесо-

образно такие пиломатериалы перевести в 1-ю 

группу качества (высокого качества). 

После определения новых границ сортиро-

вочных групп, используя объемный выход основ-

ной заготовки (цельной заготовки – ламели), сред-

ний объемный выход цельных заготовок, вырезан-

ных из пиломатериалов 1-й группы качества, изме-

нился с 10,98 % на 19,59 %, а выход коротких заго-

товок – с 73,48 % на 63,03 %. 

Средний объемный выход коротких загото-

вок, полученных из пиломатериалов 2-й группы 

качества, также изменился с 68,94 % на 77,48 %, а 

выход цельных заготовок – с 6,12 % на 0 %. 

Выводы: 

1. В качестве показателя оценки качества 

пиломатериалов при расчетном методе объёмного 

выхода заготовок можно использовать суммарную 

длину бездефектных участков в пиломатериалах; 

2. Величину выхода основной заготовки как 

показатель качественной характеристики пилома-

териалов удобно использовать при визуальной сор-

тировке; 

3. Визуальная сортировка по основной заго-

товке увеличивает объемный выход цельных заго-

товок 1 группы качества на 8,61 % и объемный вы-

ход коротких заготовок 2 группы качества на 

8,54 % по сравнению с расчетным методом. 

4. Сортирование пиломатериалов по предла-

гаемому показателю упрощает данный процесс, а 

также позволяет добиться функциональной зависи-

мости, приближенной к единице, между качеством 

пиломатериалов и качеством заготовок, за исклю-

чением ошибок контролеров качества или операто-

ров, осуществляющих сортировку. 

Работа выполнена при финансовой под-

держке Министерства образования и науки Рос-

сийской Федерации, проект № 37.8809.2017/БЧ.
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