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WPROWADZENIE I OMOWIENIE CELU PRACY

W les$nictwie przez manipulowanie dluzyc rozumiemy sposéb dzielenia
pnia drzewa na rézne sortymenty drewna okraglego. Manipulowanie
mozna przeprowadza¢ w lesie lub na centralnym placu manipulacyjno-
-spedycyjnym i to zgrubnie lub dokladnie w zaleznoSci od tego, czy za-
mierza sie wytwarza¢ gléwnie sortymenty masowe, czy tez specjalne.
Stosowana przez mnadle$nictwo metoda manipulacji powinna zapewnic
z jednej strony uzyskanie mozliwie duzych dochodéw, z drugiej za$ stro-
ny minimalizacje kosztow produkcji i dostaw (od Sciecia drzew do prze-
kazania drewna nabywcy). Wymaganiom tym wedlug obecnego stanu
techniki najbardziej odpowiada centralna skladnica manipulacyjno-spe-
dycyjna. Takie organizacyjne rozwigzanie jest uwarunkowane posiada-
niem wystarczajacej iloéci drewna i mozliwo$cig transportowania diuzye.
Optymalne dzielenie dluzyc na skladnicy nie jest w takich warunkach
uzaleznione od kosztéw wymanipulowania poszczego6lnych sortymentow.
Gléwnym kryterium jest uzyskanie mozliwie duzych dochodow.

Odpowiednikiem manipulowania nie obrabianego drewna jest w prze-
mysle tartacznym przecieranie drewna okragtego. Okresla ono ilo$¢ i ro-
dzaj poszczegélnych sortymentéow tarcicy i produktow odpadkowych
zrzynéw, opotéw i trocin. Do przecierania klody na tarcice sluzy wiele
obrabiarek. W Austrii do przecierania drewna iglastego stosuje sie prze-
de wszystkim pilarki ramowe. _

Podobnie jak przy manipulacji drewna nie obrabianego na skladni-
cach, efekt przecierania drewna okraglego jest zalezny o-d‘sort}fmem:”u
uzyskanej tarcicy. W jednym zakladzie wahania kosztow przecierania
drewna sg niewielkie. Zalezy to gléwnie od zestawionego sprzegu p1¥
w ramie trakowej. Dazy sie zatem do tego, aby z jednej klody uzyska¢
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mozliwie duzg pryzme towar gléwny, gdyz jej cena w poréwnaniu z ce-
ng czesci bocznych odpadajgcych z lewej i z prawej strony pryzmy jest
znacznie wyzsza. Jezeli przekdéj poprzeczny w cienszym koncu klody
tartacznej bedziemy rozpatrywali jako koo, najwiekszg wydajno$¢ tar-
cicy w odniesieniu do objetosci klody, a zatem i najwiekszy dochod,
uzyskamy przez doprowadzenie do przekroju kwadratowego pryzmy.

Ta podstawowa regula opiera sie na uproszczonym przyjeciu, iz ktoda
tartaczna ma ksztalt cylindryczny. Jezeli uwzglednimy jednak rdzne
czynniki, ktére wplywajg na decyzje o sposobie przecierania drewna,
dojdziemy do tak znacznego nakladu na obliczenia, iz mozliwe jest ich
wykonanie wylgcznie przy uzyciu maszyny matematycznej.

Odpowiednio do dwojakiego rodzaju probleméw mniniejszy referat
sklada sie z dwoch cze$ci — optymalizacji dzielenia drewna nie obrobio-
nego oraz optymalizacji przecierania drewna okrgglego. Wchodzg one
w sklad szeroko pojetej dziedziny obrobki drewna. Wspdlny jest sposob
rozwigzania problemu za pomocg dynamicznego programowania. Rozwig-
zanie obu probleméw przeprowadzono przy zastosowaniu programow ma-
tematycznych, ktore zostaly mnapisane w jezyku Fortran IV wspoélnie
z W. Kochem z Politechniki w Grazu. Programy odznaczajg sie wysokim
stopniem zmienno$ci i wedlug dotychczasowego rozeznania mogg by¢
w pelni dostosowane do kazdej konkretnej sytuacji.

OPTYMALIZACJA DZIELENIA NIE OBROBIONEGO DREWNA

PODZIAL DRUZYC

Problem optymalnego formowania drewna polega na tym, aby pomo-
cg k-1 cie¢ podzieli¢ dluzyce w taki sposob, azeby w mnogosci mozliwych
sortymentow uzyskaé¢ k-sortymentéw, ktore dadzg maksymalny dochod.
Zaklada sie przy tym, iz koszty formowania kazdego sortymentu sg jed-
nakowe, gdyz nie ma wiekszego znaczenia, czy dluzyca zostanie podzie-
lona na 3, 4 albo 5 sortymentéw. Decyduje jedynie uzyskany dochéd ze
sprzedazy sortymentoéw. Zawsze powstaje trudno$¢ wyprodukowania sor-
tymentu o mozliwie wysokiej cenie, przy jednoczesnym odpowiednim
oddzialywaniu na mozliwo$¢ podziatu pozostatej czesSci pnia. Kazda decy-
zja wplywa zatem nie tylko bezposrednio na koncowy efekt finansowy
poprzez warto§¢ wyprodukowanego sortymentu, ale rowniez posrednio
poprzez stwarzanie okreslonych warunkow obrobki reszty diuzycy. Opty-
malny sposéb dzielenia mozna zatem znalez¢ jedynie wowczas, jezeli po-
rownamy sume warto$ci wszystkich uzyskanych sortymentéw dla maj-
rozmaitszych mozliwosci dzielenia dluzycy, ktoére w zaleznosci od diu-
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gosci catej dluzycy-i ilo$ci uzyskanych sortymentéw mogg by¢ bardzo
liczne.

Problemy wystepujgce przy dzieleniu diluzyc, kiedy kazda decyzja
wplywa na kolejne rozwigzanie, okreslamy mianem ,,powtarzajgcych sie
probleméw decyzyjnych”. Istnieje mozliwos¢ ich analitycznego rozwigzy-
wania za pomocg specjalnej metody opracowanej na poczgtku lat pieé-
dziesigtych przez Bellmana (1957) i okreslonej mianem programowania
dynamicznego.

Problem podziatu dluzyc zostal przedstawiony w formie matematycz-
nego modelu decyzyjnego, przystosowanego do potrzeb maszyny cyfro-
wej. Odpowiedni program napisano w jezyku Fortran IV. Celem progra-
mu jest uzyskanie mozliwie maksymalnego dochodu z sortymentow, kto-
re mozna uzyska¢ z dtuzyc. Jezeli, zadba sie o to, aby wlasciwie okreslono
jakosé, ksztalt i dlugose dluzycy, mozna przyjgé istnienie daleko idgcej
zgodnosci miedzy modelem i rzeczywistoscig. Mozliwe jest réwniez bez-
posrednie zastosowanie programu w skladnicy manipulacyjnej drewna
okraglego.

PROGRAM NA MASZYNE CYFROWA

Ksztalt dluzycy mozna uwzgledni¢é w programie albo przez wykonanie
pomiaru Srednicy poszczegélnych sekcji, albo tez przy uzyciu funkeji
ksztaltu. W pierwszym wypadku konieczne jest dokonanie pomiaru sred-
nicy (z dokladno$cig do milimetra lub centymetra w odstepach co naj-
mniej 10 cm). W drugim wypadku w programie przewidziano metode
Demaer-Schalk (1972), w ktérej na podstawie piersnicy pnia i jego diu-
gosSci mozna obliczy¢ ksztalt pnia. Oczywiscie w programie mozna row-
niez postuzy¢ sie kazdym innym wzorem, ktéry jest stosowany w dendro-
metrii.

Wykonanie odpowiednich obliczen uwarunkowane jest dostarczeniem
odpowiednich danych wejéciowych do programu, jak ograniczenia tech-
niczne dotyczgce: dlugosci, zmniejszania sie $rednicy na kazdym metrze,
$rednicy w $rodku i w cienszym koncu wyrabianych diuzyc oraz ceny
sortymentéw wedtug ich jakosci. Jezeli, jak to ma miejsce na centralnej
skladnicy manipulacyjnej, ma sie do czynienia ze zleceniodawcami, ko-
nieczna jest ponadto znajomo$é numeru klienta, boksu, w ktorym beda
gromadzone sortymenty wchodzgce w sklad jednego zlecenia oraz ich
ilosci. Poniewaz dane te dotycza z reguly wiekszej ilosci diuzyec, wystar-
czy wprowadzi¢ je na poczatku obliczen dla kazdego rodzaju drewna.
Ponadto dla kazdej dtuzycy nalezy do programu podac diugosé, ks’ztfalt
i cechy jakoSciowe oraz mozliwoSci uzyskania sortymentow wart'ogcm-
wych. Jako wynik obliczenn uzyskujemy optymalny plan podziatu dtuzycy
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na dlugosé. Z planu tego mozemy otrzymaé¢ wydruk sortymentéw i ich
podstawowych parametréw oraz wartosci dochodu uzyskanego z calej
dtuzycy i te jej dlugo$¢, ktora nadaje sie do wyrobu sortymentow.

ZNACZNY WZROST DOCHODOW

Celem zbadania mozliwoséci zwiekszenia dochodéw w wyniku progra-
mowanego podziatu dtuzyc dokonano na podstawie okoto 40 diuzyc drew-
na poréwnania rzeczywistego rozkroju na sortymenty z rozkrojem opty-
malnym. Efekt podzialu optymalnego byl zawsze wigkszy od efektu
uzyskanego wskutek rzeczywistego dzielenia dluzycy. Roéznica jest tym
wieksza, im dtuzsza jest dluzyca i im wieksza jest ilos¢ sortymentow.
Wzrasta wéwezas szansa lepszego wykorzytania objetosci i wartosci diu-
zycy. Zawsze okazuje sie, iz w praktyce wytwarza sig klode tartaczng
okreslonej grubosci, ktéra przy optymalnym nieco wiekszym skroceniu
znajduje sie w mastepnej klasie grubosci i uzyskuje wyzsza cene.

MOZLIWOSCI PRAKTYCZNEGO ZASTOSOWANIA

Z pordéwnania wynikéw rzeczywistego i optymalnego podziatu dluzyc
na sortymenty mozna wnioskowa¢, iz wprowadzenie na centralnych
skladnicach manipulacyjnych manipulowania przy uzyciu maszyny cyf-
rowej pozwoli na uzyskanie znacznego wzrostu dochodow. Dodatkowo,
oproécz dotychczas stosowanych urzadzen do mechanicznej obréobki drew-
na, bylyby jeszcze potrzebne elektroniczne urzgdzenia pomiarowe, ktore
dostosowane do potrzeb maszyny cyfrowej okreslalyby dlugos¢ i ksztalt
dtuzyc i przekazywaly powyzsze wyniki do maszyny cyfrowej. Dane do-
tyczace jakosci muszg by¢ podane oddzielnie.

W czasie dokonywania pomiaru diuzycy, ktéra przesuwa sig na ciggu
transportowym w kierunku pity, maszyna cyfrowa oblicza dla poprzedza-
jacej dituzycy optymalny sposob podzialu na sortymenty i przekazuje
ustalone dane do pulpitu sterowniczego — urzadzenia dokonujacego ob-
robki drewna. Podziatl dluzycy na podstawie wynikéw optymalnego pla-
nu moze by¢ przeprowadzony automatycznie albo recznie (Glick 1973).
W Republice Federalnej Niemiec stosuje sig podobne urzgdzenia stero-
wane przez maszyny cyfrowe.

Oprécz mozliwosci bezpoéredniego zastosowania modeli podziatu diu-
zyc na centralnych skladnicach manipulacyjnych istnieje mozliwos¢ wy-
korzystania ich dla doradztwa w calej gospodarce le$nej. Program mozna
réwniez zastosowaé w dendrometrii, w modelach przyrostowych.
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OPTYMALIZACJA PRZECIERANIA DREWNA OKRAGLEGO

PROBLEM PRZECIERANIA

Problem optymalnego przecierania okraglego drewna jest przedluze-
niem problemu optymalnego podzialu nie obrobionego drewna. Jezeli
w pierwszej czesci zagadnienia okresla sie, w jaki sposéb nalezy optymal-
nie podzieli¢ dluzyce o okreSlonej dlugosci i ksztalcie na poszczegdlne
sortymenty, trzeba obecnie odpowiedzie¢ na pytanie, w jaki sposéb nale-
zy poszczeg6lne sortymenty drewna okraglego przeciera¢ na sortymenty
tarcicy.

Kazdy pracownik tartaku dazy do tego, aby otrzymang klode prze-
trze¢ w taki sposob, azeby uzyska¢ mozliwie duzg ilo§é¢ tarcicy, a matlo
opolow, zrzynoéw i trocin. Bedzie on oczywiscie produkowal jedynie takie
sortymenty, ktére bedzie mégt rowniez sprzedac.

Problem optymalnego przecierania drewna powstaje zatem dopiero
wowczas, gdy drewno okraglte lezy juz na placu skladowym oraz gdy ist-
nieja, lub sg co najmmniej spodziewane, zlecenia na jego przetarcie. Wow-
czas nalezy dokona¢ takiego przetarcia drewna okraglego na mozliwe sor-
tymenty, aby uzyska¢ maksymalng wartos¢ produkcji (dochod). Glowny
cel niniejszej pracy lezy w optymalizacji uzyskiwanych dochodéw. Do tej
pory dgzono bowiem jedynie do maksymalizacji uzysku tarcicy.

Podobnie jak problem odpowiedniego rozkroju drewna okraglego, pro-
blem optymalnego przecierania drewna stanowi powtarzajgcy sie pro-
blem decyzyjny, ktory moze by¢ rozwigzywany za pomocg dynamicznego
programowania. Poniewaz wymiary tarcicy, jakie mozna uzyska¢ z jed-
nej klody, oprocz dlugosci zalezg od ksztaltu klody i najmniejszej Sred-
nicy, przyjeto zalozenie, iz kazda kloda jest w przyblizeniu podobna do
Scietego stozka. Odchylenie od powyzszego zalozenia (np. przekroje elip-
tyczne albo opis ksztaltu klody tartacznej w formie paraboloidy obroto-
wej) mogg jednak byé¢ uwzgledniane bez wiekszych klopotow. Na bazie
dynamicznego programowania przygotowano w jezyku Fortran IV pro-
gram, za pomocg ktérego mozna obliczyé optymalny schemat przecierania
dla kazdej klasy grubosci drewna okraglego. Ponadto dla okreslonego
. sprzegu pil mozna obliczy¢ odpowiedni kohcowy wynik finansowy. Pro-
gram moze byé réwniez wykorzystany do obliczenia spodziewanego uzys-
ku tarcicy na bazie okreslonego schematu przecierania. Zaklada sie jed-
nak, iz ceny sortymentéw tarcicy sa stale lub sg przyjmowane jako state.
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WEJSCIE I WYJSCIE PROGRAMU

Przewidziane mozliwosci wprowadzenia programu pozwalajg w kaz-
dym pojedynczym wypadku na maksymalnie mozliwe odwzorowanie
w programie. Konieczne jest wprowadzenie danych dotyczgcych maszyn
znajdujacych sie w tartaku, produkowanych sortymentéw tarcicy, sposo-
bu ciecia i celu obliczen. Wyniki obliczen mogg by¢ podawane w formie
poszerzonej lub skroconej. Poszerzony wydruk programu zawiera naste-
pujgce dane dotyczace:

— klody, jak diugose¢, ksztalt i jakose,

— wynikéw optymalnego schematu przetarcia w zakresie objetosci
i uzysku tarcicy oraz produktéw ubocznych (trocin, zrzyny i opolow),
ogolnej wartosci sprzedaznej, wartoSci sprzedaznej 1 m3 tarcicy, uzysku
tarcicy (wedlug miar przecierania i sprzedazy) oraz optymalny sposob
przecierania (ciecie na ostro i dwukrotne),

— dokladne dane do plan6w przecierania przy przecieraniu na ostro
lub przy cieciu dwukrotnym, z planem przecierania dla kazdego ciecia
wstepnego i wtoérnego.

Skrocony wydruk programu zawiera najwazniejsze informacje z wy-
druku rozszerzonego. Jest on stosowany woOwczas, gdy konieczne jest
wydrukowanie bardzo duzej ilosci wynikéw przecierania, co dzieje sie
zazwyczaj przy obliczeniach zmierzajacych do ustalenia sprzegu pil.

ZNACZNY WZROST WARTOSCI SPRZEDAZNEJ DOCHODU

Program optymalizacji schematu przecierania jest od roku stosowany
w praktyce. Zostal on sprawdzony w licznych austriackich tartakach
i speinit pokladane w mim nadzieje. Wyniki zostaly sprawdzone przez
wykonanie testowego przecierania i uznane za wlasciwe. Wykonano tu
roOwniez poréwnanie miedzy rzeczywistym i optymalnym schematem
przecierania. Wykazalo ono istnienie znacznych roéznic. Tak przy cieciu
pryzmujgcym, jak i przy cieciu na ostro najwieksze rdéznice uzyskano
przy matych $rednicach w cienszym koncu kiéd.

PRAKTYCZNE MOZLIWOSCI ZASTOSOWANIA PROGRAMU

Program optymalizacji schematu przecierania drewna okrgglego moze
by¢ wykorzystany przy rozwigzywaniu w zakladach produkecyjnych wie-
lu zagadnien, ktére do tej pory byly rozstrzygane intuicyjnie. Najwaz-
niejsze jest zapewne uzyskanie mozliwosci obliczenia optymalnego roz-
mieszczenia trakdéw dla okre$lonej S$rednicy i poréwnanie dochodow
z wynikami czesto stosowanego rozmieszczenia pil. Mozna przy tym
zawsze stwierdzi¢, iz rozmieszczenie pil zapewniajgce uzyskanie du-
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zej wydajnos$ci tarcicy nie zawsze musi prowadzi¢ do uzyskania wysokich
dochodéw. Mozna sie rowniez dowiedzie¢, ze nie jest obojetne, czy klody
beda dzielone na deski jednakowej grubo$ci przy pomocy parzystej czy
niepatrzystej ilosci pit.

W celu umozliwienia pelnego wyzyskania wynikow obliczen konieczne
jest sortowanie kléd tartacznych wedlug rozmiaréw z dokladnoscig do
1 cm. Nie jest to jednak w praktyce mozliwe. Klody sg zbierane raczej
w klasie $rednic, ktére sg przecierane przy takim samym sprzegu pil.
Nalezy zatem zwréci¢ jak najwiekszg uwage na wilasciwe sortowanie
drewna. Przez kilkakrotne powtarzanie obliczenia wartosci sprzedazne]
przy réznym rozmieszczeniu pit dla wszystkich Srednic wierzchot-
kow ktod, mozna uwzgledniajac koszty graniczne urzgdzenia nowych
boksow dla kiéd tartacznych wyciggngé wnioski dotyczace optymalnego
sortowania drewna okragglego. Jezeli przewiduje sie jedynie wyproduko-
wanie niewielkiej ilo$ci sortymentéw przypadajacych w kazdej klasie
$rednic, mozna przez ogdlng wartos¢ sprzedazng m3 znalez¢ optymalng
Srednice wierzcholka dla tych sortymentow.

Stwierdzono juz, ze ciecie jednokrotne zostalo uznane za optymalny
rodzaj ciecia dla bali stolarskich o grubosci 15 cm. Jezeli zamierzamy
ustalié, o ile nalezy podnie$¢ cene tarcicy struganej, azeby zachowala
swoja wlasciwo§é konkurencyjng z innymi sortymentami, mozemy uzy-
ska¢ odpowiedz za pomocg programu matematycznego. Przy dodatkowych
kosztach rzedu 100 szylingéw za m? dla ciecia dwukrotnego konieczne by-
loby w tym wypadku sprzedawanie towaru struganego o cenie wWyzsze]
o 500 szylingéw za m3 dla dochodu podobnego do dochodu uzyskanego
przy ostrym cieciu.

Poniewaz program udostepnia dane dotyczace catkowite] wartosci
sprzedaznej z przecierania drewna okragtego oraz wydajnosci tarcicy,
mozna dodatkowo skalkulowaé cene pokrywajaca koszty produkcji dla
tego rodzaju drewna okraglego.

Program optymalizacji schematu przecierania drewna okragglego mo-
ze byé rowniez uzyty do sterowania pilami ta$mowymi na automatycz-
nym zespole pil ta§mowych. Taki zespot ma na przyklad firma KéhI.‘S
w Nybro (Szwecja). W tym celu wskazane jest obliczenie i gromadzenie
danych o optymalnych grubo$ciach cigcia dla wszystkich wystepujacych
rodzajow kléd o rdéznej dlugosci, srednicy wierzchotka z dokladnoécia
do 1 cm i jakosci. Po zidentyfikowaniu kiody mna podstawie jej p‘?mlalju
i oceny jakosci dokonuje sie wyboru odpowiedniego schematu przecierania
i wprowadza pily tasmowe w odpowiednie polozenie. W ten sposdb mozna
uzyskaé¢ kombinacje niskich kosztow magazynowania drewna okraglegQ
przy zespole pil tasmowych z optymalng wartoscia sprzedazna ‘uzyskane]
tarcicy.

5 — ZPPNR z. 190
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Mozna takze wykorzysta¢ program schematu przecierania w kombi-
nacji z programem optymalnego przycinania na diugos¢ przy uwzgled-
nieniu kolejnego optymalnego schematu przecierania. Powyzsze zagadnie-
nie wystepuje w wielu nadlesnictwach i tartakach znajdujgcych sie gtow-
nie w Republice Federalnej Niemiec i nastawionych na przecieranie
drewna budowlanego. Ze wzgledu na rézng wartos§é drewna okraglego
w zaleznosSci od wykorzystania, nalezaloby w kalkulacji uwzglednié¢ $red-
nie koszty ogoélne kazdego metra szesSciennego poszczegdélnych sortymen-
tow tarcicy. '

WNIOSKI

W celu wykorzystania wszelkich mozliwosci, jakie stwarza program
optymalnego schematu przecierania drewna okrgglego, konieczne jest po-
stawienie okreslonych wymagan kierownikom zakladéw produkcyjnych,
jak rowniez producentom pit i maszyn tartacznych.

Doswiadczenia uzyskane przy stosowaniu programu wykazaly, ze
optymalne sortowanie drewna okragglego moze by¢ rézne w zaleznos$ci od
sprzegow pil. W praktyce nie bedzie mozliwe przeprowadzenie sortowa-
nia dla kazdego sprzegu pil, jednak konieczne jest sortowanie w sposéb
mozliwie jak najdokladniejszy. Z programu mozna sie dowiedzieé, iz dla
okreSlonych schematéw przecierania kiéd w zakresie dokladnie wustalo-
nych Srednic w cienszym koncu mozna uzyskac¢ lepsze efekty niz dla
innych. Wynika z tego, ze nalezy instalowaé¢ ustalone zespoly trakéw
zam'ast przyjmowania drewna okrgglego wylgcznie wedlug przecietnych
Srednic.

Dzigki wydrukom z maszyn cyfrowych mozemy stwierdzi¢, ze pewne
sortymenty w licznych klasach Srednic wystepujg w rozwigzaniach op-
tymalnych, podczas gdy inne sortymenty w warunkach konkurency jnosci
z pozostalymi sortymentami nie powinny by¢ produkowane. Bez watpie-
nia tego rodzaju informacje bedg musialy znalez¢ swoje odzwierciedle-
nie przy sprzedazy drewna. Zadanie wykonania elastycznego i doktad-
nego sortowania drewna okraglego moze by¢ rozwigzane jedynie wow-
czas, gdy drewno bedzie mierzone elektronicznie (wierzchotek z doklad-
noscig do 1 cm) i bedzie moglo by¢ kierowane w kazdej chwili do okres-
lonego boksu.

Znaczny wplyw sprzegu pil na wynik finansowy produkcji wymaga
dokladnego doprowadzenia klody do traku. Nalezy rozwazyé¢, czy do-
tychczasowe rozwigzania prowadzgce do coraz lepszego manewrowania
gléwnymi maszynami uzasadniajag wynikajgce z tego zmniejszenie do-
- chodu ostatecznego.
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ITerep T'aux
OIITMMM3AIINA PACKPSI2KEBKU U PACIIMJIOBKM JPEBECHOI'O CBHIPBA

Pe3smwomMme

IIpo6neMa oNTMMaJbHOM pPaCKPAXKEBKM IPEBECHOrO ChbIPbA ABJAETCA II0BTOPS-
IOLIMMCA, CBA3AaHHBIM C PELIEeHMeM BOIIPOCOM, KOTOPBII B IIEPBOM YaCTy PCLIEH IIPHU
IIOMOLLM AMHaAMMYECKOTO npor'paMMMpOBaHr/iH. Ha sazsike ®OPTPAH IV Oblia co-
CTaBJIEHa MaTeMaTudecKas IIporpaMMa, KOTopas BbIYMCIAET ONTUMMAJbHBLINA, C TOYRKM
3peHuA MA0XO0J0B, BapMaHT PAaCKPAKEBKlM! APEBECHOr0 CTBOJIA OIPEAeNIeHHON IJIMHBI
u dopMmel. Ana yBeamyeHMs OOXOAOB OT PACPAKEBKM APEBECUHBLI, HEOOXOIMMO IIpH-
MEHUTh 9JIEKTPOHHBbIE M3MepUTesJbHble NPUOOPbI, KOTOpPbIe OYAYT MU3MEPATb IJIUHY
M opMy CTBOJIa M IlepefaBaTh 3T MHOMOPMALMM B BBIYMCAUTEILHYI MallUHY.

Bo BTOpoi1 wactu paborbkl, TAKIKe C IIPMMEHEeHueM IMHaMMYEeCKOro MIpOorpaMMMu-
POBaHMA, pellleH BOIIPOC ONTMMAJBbHOM PaCHMIIOBKM IMMJIOBOYHOrO chbIpbA. Cocrasie-
Ha nporpamMMa Ha OBM u mnpoBepeHa Ha MHOTIMX Jeco3aBojax ABCTpPHMI, IIpK pacliu-
JIOBKe ¢ OpycOBKOIf 1 Bpa3BaJl.

Peter Gliick
OPTIMIZATION OF ROUNDWOOD BUCKING AND LOG CONVERSION

Summary

The problem of optimum bucking of boles is one of most important as
a decision-making factor, which can be solved by means of dynamic programming.
For this purpose, mathemathical programme in Fortran IV language was prepared,
which can be applied in bucking boles of predetermined length and form into
logs, with regard to optimum profitability of the process. It means the necessity
of using electronic devices for measuring dimensions of boles and feeding obtained
data to digital computer. In the second part of the paper, application of dynamic
programming for calculation of optimum sawing pattern is discussed. Prepared
programme was corroborated in several Austrians sawmills both for through-and-
-trough and cant sawing.
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