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马尾松枕资下锯图的研究

陆继 圣 阔树福 孙猛
(成 逮林学 院 南平 3 5 0 0 1)

摘要 为合理加工原末
,

提 高 出枕率和 综合 出枕率
,

提 高企 业经济效 益
。

根据对福建省 马尾松原木 调

查结果和 原木 出材率理论
,

建立 了一 来列枕资下 锯的数学模型
,

编制 了 B A SI C 程 序
。

此 软件 可棋操 作

人 员按实际生产的需要
,

选 择最佳方案
。

为进 一步实现制材工业 自动化提 供 了理论基拙
。
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在制材生产中
,

为了提高原木 出材率和

锯材质量
,

并达到最佳经济效果
,

必须在原木

的小头端面设计下锯图后再进行锯解
。

下锯

图的设计是依据原木的条件
、

锯材的规格
、

质

量标准
,

在符合最大出材率原理和最好的经

济效益的前提下
,

经过周密计算
,

确定锯 口 的

位置和顺序
。

以马尾松枕木是福建省制材厂

的主要生产项 目之 一
,

枕资下锯 图的设计是

提高 出枕率
、

综合出材率和企业效益的一个

关键性问题
。

在现代化生产中
,

采用计算机辅

助设计是解决此类问题的最佳途径
。
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2 原木的径级及长度分布

表 1 原木长度的调查表
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1 计算机辅助设计枕资下锯图的理论依据

枕资下锯图的设计与原木条件
,

即原木

径级和端面形状有直接关系
。

本文的原木条

件是以福建省 四个贮木场共 4 0 2 5 根 马尾松

原木的调查结果为依据的
。
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1 原木断面形状特点

原 木断面 呈近 圆形的占 9 7
.

2 1%
,

椭圆

形的占 2
.

68 %
,

其他占 o
.

n %
。

显然
,

其断面

形状是 以圆形为主
。

但 由于实际调查中
,

是根

据木材标准中径级在 2 c6 m 以下者长短径相

差 Ze m
,

2 6 e m 以上者相差 4 e m 定为椭 圆形
,

而 实际上 许多近 圆形 的长 短径相差 达 2~

c3 m
,

从断面形状上说
,

也是属于椭圆形
。
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图 l 原木径级分布图

根据以上调查结果
,

并结合制材厂的生

产要求
,

本文以原木长度 4m
,

径级 20 一 60 c m

为设计条件
。

1
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3 产品结构

主产
:

道岔枕木
。

枕木断面形状按铁道部

要求
,

为长 4 m
、

宽 2 2e m
、

铺轨面宽 > 1 6 e m
,

厚

1 c6 m ;
副产

:

可生产厚
、

中
、

薄板三种规格
。

应

用时
,

可按具体要求选择
。

板材长度不少于

Zm
。

产品钝棱要求取一等材
,

即小于 25 %
。

1
.

4 方案的评价标准

本文采用以原木 出枕率最高
;
原木综合

出材率最高
;
产品价格率最高三种评价标准

。

在 实际编制中
,

对 同一根原木设计不同的方
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案
,

其出枕率最高时
,

综合出材率不 一定最

高
;
当 出枕率

、

综合出材率最高时
,

其产品价

格率不一定最高
。

所以在实际生产中
,

操作人

员可在计算机提供的几种较佳方案中根据生

产任务的需要加以选择
。

2 计算机辅助设计的基本方法

.2 1 分档设计

在生产实际中枕资检尺径可划分为若干

范围
,

每个检尺径范围内的原木 出枕根数相

同
,

可为一个档次
。

在每个档次之内
,

根据出

材率和产品价格率
,

选择二种较优的主产编

排和锯 口分布方案
,

作为固定方案
。

本文编制

了圆形原木出枕根数判断程序
,

分档界限精

确到 0
.

01 c m
。

分档程序运动结果列于表 2
。

表 2 标准圆形原木的分档情况

2
.

2 出枕根数的判定

分档设计的关键在于计算机应能根据不

同的径级正确地投入到相应的档次中处理
,

若误投入高一档或低一档都可能出不合格品

或降低出枕率
。

椭圆形原木的长短径分布是不规则的
,

据调查
,

其分布情况见表 3
。

表 3 椭圆形原木长短径分布情况

调调查地点点 原木长径径 原木短径径 长短径相差差

AAA 贮木场场 2 0~ 6222 1 8 ~ 5 666 2~ 1444

BBB 贮木场场 3 6~ 4 888 3 0 ~ 4 333 4~ 888

CCC 贮木场场 3 6~ 4 222 2 8 ~ 5 444 4~ 888

DDD 贮木场场 2 7 ~ 7 777 2 0 ~ 6 999 2~ 1000

原木直径范围 D c( m )

25
.

5 0蕊 D < 3 6
.

0 5

36
.

0 5簇 D < 4 1
.

56

4 1
.

5 6 ( D < 4 5
.

62

4 5
.

6 2镇 D < 5 3
.

2 6

53
.

2 6镇 D < 5 7
.

8 3

57
.

8 3 ( D镇 60

出枕根数 } 档次

对于椭圆形原木
,

可在标准圆形 的分档

基础上
,

把椭圆形原木长
、

短径的平均值作为

平均直径进行设档
,

然后再根据各档次限制

条件
,

确定准确的出枕根数
。

从上表看
,

椭圆形原木长短径分布差异

较大
,

若按标准 圆形的分档界限投档是不可

能适应生产需要的
。

因此
,

有必要进行出枕根

数的判定
,

其判定过程是
:

原木先按分档界限

投档
,

然后分别从低一档
、

同档
、

高 一档进行

三步搜索判定
,

每档都有各自的判定条件
,

最

后 以出枕根数最多的一档作为确切档次
。

2
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3 下锯方法的选择

枕木的下锯方法有
:

二面下锯法
、

三面下

锯法
、

四面下锯法
。

出一根枕木
,

主产尽量
“

一

边挤
” ,

加大板皮厚度
,

采用三面或四面下锯

法
; 出二

、

四
、

六根枕木
,

采 用四面下锯法
;
出

三
、

五根枕木
,

采用二面或三面下锯法
。
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图 2 各档次主产方案



2
.

4各档次的主产方案的确定

各档次主产方案见图 2
。

第一档一出一根枕木
。

基准线位置
:

枕木

的铺轨面或枕木侧面 (采用三面 下锯法时 ) ;

主产排列
:

采用
“

一边挤
” ,

尽量 留钝棱
;
下锯

方法
:

四面下锯法
、

三面下锯法
。

第二档一出二根枕木
。

基准线位置
:

主产

二连料的侧面
; 主产排列

:

主产
“
一边挤

”
和主

产居中对称两种排列方式
; 下锯方法

:

四面下

锯法
。

第三档一出三根枕木
。

基准线位置
:

枕木

铺轨面或枕木侧面
;主产排列

:

分为二层
,

第

一层横排
,

第二层竖排
;
下锯方法

:

二面下锯

法
、

三面下锯法
。

第四档一出四根枕木
。

基准线位置
:

枕木

铺轨面
; 主产排列

:

两层均为横排
,

中间抽板

或不抽板
;
下锯方法

:

四面下锯法
。

第五档一出五根枕木
。

基准线位置
:

二连

料铺轨面或三连料 侧面
; 主产排列

:

分为二

排
,

一排两根
,

另一排三根
;
下锯方法

:

二面下

锯法
、

三面下锯法
。

第六档一出六根枕木
。

基准线位置
:

三连

料侧 面
; 主产排列

:

分为二层
,

均为三连料竖

排
,

中间抽板或 不抽板
;
下锯方法

:

四 面下锯

法
。

挤
”

有以下两种情况
:

第一种情况
:

以枕木铺轨面为基准线进

行一边挤
。

按 G B 1 54 一 84 枕木标准
,

要求枕

面宽度不得 小于标准要求
,

设第一道锯 口板

皮的弦长为 L
。

当枕木为一根时
: L 一 1 c6 m ,

当枕木为 N 根 ( N 妻 2) 时
:

N一 1

乙 一 2 又 1 6 + ( N 一 2 ) 又 2 2 + 习`
.

r= 1

式中
:

N 一第一道锯 口上枕木根数
;

占
,

一锯路宽度 (大带锯 0
.

c3 m
,

小带锯

0
.

2 l e m )
。

确定弦长后
,

便可以推算出板皮厚度
,

由

此便确定了第一道锯 口位置
。

第二种情况
:

以枕木侧面为基准线进行

一边挤
,

同时保证铺轨面宽度大于标准要求
。

此时
,

在基准线上 的枕木在 2 根以上
,

即 N

) 2
。

基准线侧面 (即铺轨面 )板皮厚度 B l :

B ,
一 T

,
一 ( N 义 1 6 一 习民) / 2 一 `

3 枕资下锯图设计的数学模型
3

.

1 原木形状的假设

原木的径级繁多
,

形状各异
。

为了便于设

计
,

有必要对原木的形状作一些许可的数学

理想化处理
。

设原木端面形状定为椭圆形
,

圆

形为其长短径相等时的特例
。

树干形状可看

作空间曲面 ( x
Z

/砂 ) + (少 b/
2
) 一 z

所包围的

实体
;
沿原木纵轴剖开

,

材面呈抛物状
,

可用

抛物线方程 y 一 ZP x 表示
,

原木尖削度定为

1%
,

尖削部分与椭圆部分为同
J

。 圆
。

原木通

直无弯曲
。

3
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2 枕资分档和主产编排中的两个公式

在主产编排中
,

一般采用
“

一边挤
”

方式

求出第一道锯 口位置
,

以提高出材率
。 “

一边
。

1 6
。

式中
:
T

,

一椭圆形原木长半径
, 。 m ;

占
、 、

占一锯路宽度
, 。 m

。

基准线上板皮厚度 B
:

B = T
。
一 〔F N L A ( B

;
+ 占) / 2 + 0

.

6 3〕

式 中
:
T

。

一椭 圆 形 原 木 短 半 径
, c m ;

F N L A ( B
,

+ 占) 一厚度为 ( B
l

+ 占)

时的板皮弦长
, 。
讯

。
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3 板皮的副产编排

由于主产编排和锯 口分布
,

锯解出主产

后剩余的板皮有多种类型
。

本文根据板皮在

原木小头端面的着锯情况分为两大类
:

完整

板皮和不完整板皮
,

如图 3 所示
。

根据生产实际调查
,

厚中板的需要量一

般较大
。

计算机运行结果也表明
,

在多种方案

中
,

往往以多出厚 中板方案的出材率较高
。

因

此
,

在下锯图设计中
,

副产部分先出厚板
,

再

出中板和薄板
。

3
.

4 副产的材积和价格率

一根原木的副产材积 v :
一 习习 v 。

一 1 少一 1



式中
: v f ]

一第 i块板皮中第 j 块锯材的材积
。

一根原木的副产价格率 J
:
一 习艺丈

,

, 一 I J ~ 1

式中
:

工
,

一第 i 块板皮中第 ] 块锯材的价格

率

口口
完整板皮

介
·

0骨
·

⑦
不 完竺板友

图 3 完整 与不完整板皮

4 程序编制及运行结果

本程序以高级 B A sI C 语言编制
,

由一个

主程序和两个子程序组成
。

程序流程见图 4
。

输输入原木长短径径

原原木出枕根数判定定

子子程序人人

主主产方案及其板皮确定定

子子程序 333

板板皮的处理理

5 结论

5
.

1 根据原木调查结果和原木出材率理论

建立了一系列数学模型
,

并编制了计算精确
、

操作简便
、

运算快速 B A SI C 程序
。

为合理加

工原木
、

提高原木出枕率和综合出材率
,

从而

提高企业效益提供了可靠的依据
,

并为进一

步实现制材工业 自动化打下了基础
。

5
.

2 在计算机辅助设计的基本方法中
,

主产

方案的编排是枕资下锯图设计中的关键部

分
,

采用 了分档设计和 出枕根数判断等程序
,

图 4 程序流程图

加快了程序 的运行速度
,

并提高了准确性
。

5
.

3 下锯图设计中的板皮处理部分改进较

大
,

使板皮的分类更加具体和全面
,

较为正确

地表示了板皮的大小
、

类型和位置
,

使副产设

计达到准确和合理
。
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