
Systems Methods Technologies. P.B. Ryabukhin et al. Method of parametric … 2021 № 2 (50) p. 126-132 

 

126 

УДК 630*.32                                                                                                         DOI: 10.18324/2077-5415-2021-2-126-132 
 

Метод параметрического синтеза установки для пачковой 
раскряжевки круглых лесоматериалов 

 
П.Б. Рябухинa, А.В. Абузовb 
 
Тихоокеанский государственный университет, Тихоокеанская, 136, Хабаровск, Россия 
a PRyabukhin@mail.khstu.ru, bac-systems@mail.ru  
a https://orcid.org/0000-0003-1735-1942, b https://orcid.org/0000-0003-1082-9392 
Cтатья поступила 01.04.2021, принята 24.04.2021 

 
В статье приведены результаты анализа ситуации, складывающейся в Дальневосточном федеральном округе с состояни-

ем лесных ресурсов, служащих сырьем для производства различного вида продукции. Отмечено, что в самом ближайшем бу-
дущем лесозаготовительная отрасль дальневосточного региона будет испытывать острый недостаток в эксплуатационных 
лесных площадях, соответствующих не только возрасту рубки, но и классу товарности заготавливаемой древесины. Кон-
статируется, что используемые технологии лесозаготовок и состояние рынка не обеспечивают реализацию концепции по 
развитию комплексной переработки всей древесины, отведенной в рубку.  Авторами предложена некогда используемая техно-
логия на базе современного специализированного оборудования, обеспечивающая рациональное использование древесных ресур-
сов, экономию материальных и финансовых затрат, сохранение окружающей среды с учетом полного исполнения принципов 
устойчивого лесопользования. Дан перечень технологического оборудования и технология его использования для реализации 
задач, утвержденных современной концепцией использования древесных ресурсов. В статье уделено особое внимание вопросу 
выбора способа расчетов оптимальных значений конструктивных и кинематических (технологических) параметров установ-
ки для пачковой (групповой) раскряжевки круглых лесоматериалов. В качестве критерия оптимальности предложен обоб-
щенный (комплексный) показатель эффективности оборудования (установки для пачковой раскряжевки круглых лесоматери-
алов), учитывающий условия максимальной производительности при минимальных затратах мощности на реализацию про-
цесса пиления с учетом показателя максимальной надежности режущего инструмента по условию прочности при минималь-
ной его материалоемкости. В работе представлены предварительные теоретические изыскания, которые послужат основой 
для дальнейших исследований по математическому описанию параметров оптимизации, составлению алгоритма решения 
задачи параметрического синтеза установки для пачковой раскряжевки и реализацию данного алгоритма в виде программно-
го продукта. 
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The article presents the results of the analysis of the situation in the Far Eastern Federal District with the state of forest resources 
that serve as raw materials for the production of various types of products. It is noted that in the very near future, the logging industry 
of the Far Eastern region will experience an acute shortage of operational forest areas that correspond not only to the age of logging, 
but also to the class of marketability of the harvested wood. It is stated that the logging technologies used and the state of the market do 
not support the implementation of the concept for the development of integrated processing of all wood allocated for logging. A once-
used technology based on modern specialized equipment is proposed that ensures the rational use of wood resources, saves material 
and financial costs, and preserves the environment, taking into account the full implementation of the principles of sustainable forest 
management. The list of technological equipment and the technology of its use for the implementation of tasks approved by the modern 
concept of the use of wood resources is given. The article pays special attention to the problem of choosing the method of calculating 
the optimal values of the structural and kinematic (technological) parameters of the installation for the batch (group) grating of round 
timber. As an optimality criterion, a generalized (complex) indicator of the efficiency of equipment (installations for bundle bucking of 
round timber) is proposed, which takes into account the conditions of maximum productivity with minimal power consumption for the 
implementation of the sawing process, taking into account the indicator of maximum reliability of the cutting tool according to the 
strength condition with its minimum material consumption. The paper presents preliminary theoretical studies that will serve as the 
basis for further research on the mathematical description of optimization parameters, the development of an algorithm for solving the 
problem of parametric synthesis of the installation for bundle bucking and the implementation of this algorithm in the form of a software 
product. 
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Введение. Правительством Хабаровского края раз-

работаны основные направления развития лесного 

комплекса, в которых обращается внимание на беспер-

спективность сегодняшней ориентации лесного ком-

плекса на торговлю круглым лесом и на нерациональ-

ное использование лесных ресурсов, когда значитель-

ное количество низкотоварной древесины и отходов 

(НТДО) остаётся в лесу. Перед лесопромышленниками 

поставлена задача по увеличению объёмов производ-

ства пиленых лесоматериалов и развитию комплексной 

переработки древесины [1]. В предложенной Концеп-

ции инвестиционного проекта «Создание и модерниза-

ция объектов лесной и лесоперерабатывающей инфра-

структуры на базе компании ООО «ЭКОЛЕС» на 2019–

2023 годы» представлены материалы по развитию про-

изводства заготовки леса и его углубленной переработ-

ке, включая использование низкотоварной древесины и 

отходов переработки леса в качестве сырья целлюлоз-

ного производства.   

Одним из основных направлений Концепции пред-

ставлены мероприятия по увеличению масштабов заго-

товки ликвидной и нетоварной древесины, необходи-

мой и достаточной по объемам для организации допол-

нительных производств, рентабельных при переработке 

деловой древесины и НТДО с учетом принципов 

устойчивого лесопользования и лесоуправления [2, 3, 

4]. Несмотря на высокое разнообразие лесного фонда, 

многопородность, огромные запасы и большую пло-

щадь покрытых лесом земель, в эксплуатационном 

плане леса ДФО имеют в целом невысокую производи-

тельность с преобладанием в насаждениях IV, V, Va и 

ниже классов бонитета, а в целом же для нормальной 

эксплуатации лесосечный фонд в ДФО не превышает 

40 % лесопокрытых земель, более того, 25 % лесных 

территорий составляют леса с полнотой 0,4 и ниже, а 

15 % насаждений региона растут на склонах крутизной 

более 30 град. Размещение лесного фонда по террито-

рии крайне неравномерно [5, 6].  

На основании проведенного анализа лесного фон-

да Дальневосточного федерального округа можно 

констатировать, что в самом ближайшем будущем 

лесозаготовительная отрасль дальневосточного реги-

она будет испытывать острый недостаток в эксплуата-

ционных лесных площадях, соответствующих не 

только возрасту рубки, но и классу товарности заго-

тавливаемой древесины. В связи с вышесказанным, а 

также с ухудшением качества и объема древостоев и 

возрастающими экологическими требованиями акту-

альной становится разработка современных техноло-

гий и специализированного оборудования, обеспечи-

вающих рациональное использование древесных ре-

сурсов, экономию материальных и финансовых за-

трат, сохранение окружающей среды с учетом полно-

го исполнения принципов устойчивого лесопользова-

ния [7, 8]. 

Объект исследования. Прогрессирующее истоще-

ние и ухудшение качества древесных ресурсов, сниже-

ние их природоохранного и экологического потенциала 

требуют незамедлительного изменения стратегии лесо-

пользования, перехода на ресурсосберегающие техно-

логии лесозаготовок и переработки сырья. 

Для решения этой проблемы в первую очередь 

необходимо соблюдение основных лесохозяйствен-

ных, экологических и технологических принципов 

лесопользования и выполнение задачи по совершен-

ствованию технологических процессов и оборудова-

ния предприятий лесопромышленного комплекса с 

полным использованием древесины, отведенной в 

рубку. В настоящее время потери древесины при ле-

созаготовках составляют 3–4 млн м3 в год. Это тот 

резерв, используя который, можно, не снижая объема 

лесозаготовок, значительно сократить площадь выру-

баемой лесосеки. Как показывает статистика, при реа-

лизации сортиментной технологии основной продук-

цией, вырабатываемой из тонкомерных деревьев, яв-

ляются балансы, составляющие до 30 % объема всей 

заготавливаемой древесины. По нашим оценкам тру-

доемкость производства балансов превышает трудо-

емкость производства пиловочника более чем на 40 

%, при этом средняя цена балансов ниже цены пило-

вочника на 26 – 30%. В лесозаготовках смешанных 

лесных насаждений лучшие брёвна, как правило, ис-

пользуются для производства пиломатериалов, в то 

время как низкосортные части ствола заготавливают 

для производства балансовой древесины, идущей на 

производство целлюлозы и древесной массы. Практи-

ка лесопользования показывает, что вся эта древесина 

в настоящее время оставляется на лесосеке как невос-

требованная [9]. Каким же образом можно решить 

проблему рационального использования древесины в 

современных рыночных условиях на лесопромыш-

ленных предприятиях, имеющих в аренде смешанные 

леса с древесиной низкого класса товарности?  

Одним из вариантов таких технологических процес-

сов может стать ранее реализуемая (в эпоху СССР) 

технология, но на базе современных систем лесозаго-

товительных машин.  Данная технология заключается в 

предварительной подсортировке круглых лесоматериа-

лов на 2-3 сортогруппы (пиловочник различных пород 

и балансное долготье) в процессе работы харвестера и 

вывозки потребителям всего объема заготовленной 

древесины из лесных участков. Дальнейшая переработ-

ка стволовой древесины в зависимости от ее качества 

на различные виды пилопродукции может произво-

диться как на собственных лесопильных участках, так 

и на специализированных предприятиях, куда соответ-

ствующее сырье может продаваться лесозаготовителя-

ми на основе договорных отношений. Вся низкотовар-

ная древесина и древесные отходы производства под-

лежат поставке на предприятия глубокой переработки 
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древесины, а также могут быть использованы для по-

лучение различных видов энергии для собственного 

потребления или удовлетворения потребностей сто-

ронних потребителей.  

В качестве дополнения в этой отработанной и ранее 

реализуемой технологии предлагается производить 

раскряжевку низкотоварной древесины непосредствен-

но на верхнем складе предприятия с использованием 

специализированных мобильных установок для пачко-

вой раскряжевки, смонтированной на базе челюстного 

лесопогрузчика перекидного типа. Процесс распиловки 

пачек круглых лесоматериалов (полухлысты, долготье) 

предлагается производить непосредственно на треле-

вочно-транспортном средстве, доставляющем лесома-

териалы от лесозаготовительной машины на верхний 

склад.  

При этом в систему машин для реализации предлага-

емого технологического процесса необходимо ввести: 

– харвестер с прицепным формировочно-

транспортным модулем в виде прицепа с двумя рамка-

ми (задняя – сварная жесткая, передняя – в виде за-

жимного двухрычажного коника). Харвестер произво-

дит валку дерева, обрезку сучьев, раскряжевку ствола в 

зависимости от его качества на пиловочник стандарт-

ных размеров или долготье. Пиловочник из качествен-

ной древесины (как сырье для производства пиломате-

риалов) укладывается на грунт для дальнейшей его 

сбора и доставки форвардером на погрузочный пункт, а 

долготье из низкокачественной древесины (как сырье 

для производства балансов и топливной древесины) 

укладывается в формировочно-транспортный модуль 

(ФТМ)); 

– форвардер (для сбора и транспортировки пиловоч-

ника); 

– транспортная машина (ТМ) для доставки ФТМ с 

долготьем на верхний склад; 

– челюстной погрузчик перекидного типа со смон-

тированной на нем установкой для пачковой раскря-

жевки долготья на балансы.  

Альтернативной этой технологической схеме может 

быть технология доставки балансового долготья в пач-

ках на автолесовозах на склад перерабатывающего 

предприятия с дальнейшей доработкой на установке 

для пачковой раскряжевки. 

В данной работе представлена методика расчета оп-

тимальных параметров конструкции установки для 

пачковой раскряжевки круглых лесоматериалов, кото-

рая будет являться базовым элементом в системе ма-

шин для реализации технологии «единого технологи-

ческого пакета» по обеим предлагаемым технологиче-

ским схемам реализации процесса комплексной пере-

работки древесного сырья [10, 11]. Применение пачко-

вой раскряжевки дает возможность сделать склад 

предприятия более компактным, мобильным и техно-

логичным. 

Схема установки для групповой раскряжевки круг-

лых лесоматериалов представлена на рис. 1. 

  
Рис. 1. Схема установки для групповой раскряжевки 

круглых лесоматериалов 

 

Методы и результаты исследования.  

Современный этап развития деревообрабатывающе-

го оборудования характеризуется совершенствованием 

и широким внедрение аналитических и числовых мето-

дов расчета систем, эксплуатируемых в стохастических 

условиях. Стоящая перед нами задача относится к за-

даче параметрической оптимизации, в которой произ-

водится набор конечного числа параметров в системе 

(машине, механизме) при заданной ее структуре [12]. 

Для решения данной задачи параметрическом син-

тезе установки для пачковой раскряжевки круглых ле-

соматериалов необходимо, чтобы поставленная цель и 

имеющиеся связи между переменными факторами 

процесса были выражены в виде математических зави-

симостей. Совокупность математических соотношений 

(формул, уравнений, неравенств) называется математи-

ческой моделью процесса [13].  Математическая мо-

дель включает в себя целевую функцию и систему 

ограничений, определяющих множество допустимых 

решений.  

Рассмотрим раскряжевочную установку и объект 

обработки (пачку долготья) в процессе пиления как 

физическую систему с несколькими входами и выхо-

дами и приведем формализованную постановку задачи 

статической оптимизации процесса [14, 15]. Все пара-

метры, характеризующие состояние системы, можно 

представить в виде совокупности векторов V, X, Y. 

V – вектор входных и возмущающих параметров.  

V = (V1, V2,….Vp).                (1) 

К входным параметрам относятся характеристики 

поступающих исходных лесоматериалов, состояние 

оборудования и т.д. К возмущающим параметрам отно-

сятся неконтролируемые параметры древесного сырья, 

воздействия внешней среды и другие.  

X – вектор режимных параметров 

Х = (Х1 ,Х2,….Хn)                                 2) 

Y – вектор выходных параметров. 

Y = (Y1, Y2 , ….Ym)          (3) 
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Компонентами вектора Y служат характеристики 

выходного продукта, различные механические и эко-

номические показатели. Приведенные выше параметры 

находятся в определенном интервале, технологически 

задаваемом режимом процесса в виде ограничений: 

Vk  min ≤ Vk  ≤ Vk 
max;          k = 1, 2, … ..p, 

Xj min ≤ Xj ≤ Xj max;              j =  1, 2, …..n,        (4) 

Yi
 min ≤ Yi ≤ Yi  max;           i =   1, 2, …..m. 

При проведении оптимизации необходимо из мно-

жества допустимых значений параметров найти такие 

значения управляющих факторов, при которых приня-

тый критерий оптимальности достигает своего экстре-

мального значения [16, 17]. В этом случае математиче-

ское описание процесса может быть выражено как  

Yi = fi (V, X),        i =   1, 2, …..m.         (5) 

или в другой форме    Y = F(V,X). 

Пусть эффективность работы объекта оценивается 

некоторым критерием оптимизации  

E = Ω (V, X, Y), 

где Ω (V, X, Y) – целевая функция объекта.  

С учетом выражения (4) аргументами целевой 

функции можно считать только векторы  V и X.  

Тогда 

 Ω (V, X, Y) = Ω[ (V, X, F(V, X))] = Ф(V, X). 

Сформулируем задачу оптимизации параметров 

процесса [16].  

По известным значениям [Vk] = [Vk
*] из области 

ограничений (1) необходимо найти такие Xj = Xj 
опт, 

удовлетворяющие соотношениям (2), при которых вы-

полняются условия: 

Yi
 min ≤ Yi ≤ fi (V*, X) ≤ Yi  max , i = 1,2, .m.          (6) 

и  

E = Ф(V*, X) → extr.                       (7) 

где V*– истинное значение вектора входных пара-

метров. 

Выражения (1), (2) и (6) являются ограничениями 

целевой функции (7), которыми задаются необходимые 

требования к входным параметрам технологического 

процесса и его управляющим воздействиям. 

Задача оптимизации, поставленная в таком виде, 

является детерминированной и может быть решена 

методами математического программирования. Возни-

кает она лишь тогда, когда существуют взаимно проти-

воречивые ограничивающие условия и достижение 

оптимальности состоит в наилучшем удовлетворении 

этих условий, т.е. выборе такого варианта, когда кри-

терий оптимальности достигает экстремального значе-

ния. Под критерием оптимальности понимается пока-

затель или характеристика, позволяющие получить 

количественную оценку оптимальности прохождения 

процесса в любой конкретной ситуации [15]. В каче-

стве критерия оптимальности могут быть приняты эко-

номические, технологические, конструктивные и дру-

гие показатели качества.  

К задаче выбора оптимальных режимных факторов 

и параметров обслуживания оборудования возможны 

два подхода. Первый характерен для условий проекти-

рования оборудования, второй – для условий эксплуа-

тации действующего оборудования. В проектном вари-

анте модели имеют место ограничения, отражающие 

следующие условия: 

– требования к качественным характеристикам про-

дукции; 

– технологически допустимый диапазон режимных 

факторов и регламента оборудования; 

В производственном варианте модели к ним добав-

ляются: 

– требования к производительности оборудования; 

– конструктивные и параметрические условия обо-

рудования. 

Режимные факторы определяют интенсивность ра-

боты оборудования. Интенсификация работы оборудо-

вания, с одной стороны, способствуют его эффектив-

ному использованию. С другой стороны, это обстоя-

тельство вступает в противоречие с регламентом его 

обслуживания. Интенсивная работа вызывает повы-

шенный износ оборудования и, следовательно, умень-

шение межремонтного периода, частую смену рабочего 

инструмента [17]. Поэтому значительный интерес 

представляет задача выбора оптимальных параметров 

оборудования, удовлетворяющих условиям проектного 

и производственного вариантов модели процесса, при 

которых критерий оптимальности достигал бы своего 

экстремального значения [18]. 

В нашем случае в качестве критерия оптимальности 

выбран обобщенный показатель эффективности обору-

дования (установки для пачковой раскряжевки круглых 

лесоматериалов), учитывающий условия максимальной 

производительности чистого пиления при минималь-

ных затратах мощности на реализацию процесса пиле-

ния, а также максимальную надежность режущего ин-

струмента по условию прочности при минимальной его 

материалоемкости. Учесть все эти противоречивые 

требования возможно только на основе исследования 

математических моделей, определяющих качественную 

и корректную связь вышеуказанных показателей эф-

фективности (качества) установки с ее конструктивны-

ми и кинематическими параметрами. При проектиро-

вании оборудования любого назначения и любой кон-

струкции необходимо, прежде всего, определить и оха-

рактеризовать затраты мощности на реализацию цели 

данного вида оборудования. Анализируя процесс пач-

ковой (групповой) раскряжевки круглых лесоматериа-

лов гибким режущим инструментом с чашечными рез-

цами, можно сказать, что основной его энергосиловой 

характеристикой является мощность, расходуемая на 

реализацию процесса пиления. С учетом потерь, возни-

кающих при передаче момента вращения от двигателя 

к приводному шкиву пильного аппарата, мощность, 

потребная для пиления, может быть выражена зависи-

мостью [19] 

    Np = (Pp·Vp) / ῃ,   (8) 

где Pp – сила резания, Н; Vp – скорость резания. м/с; ῃ – 

кпд трансмиссии установки. 
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Вопросом изучения сил, возникающих в процессе 

групповой раскряжевки хлыстов гибким режущим ин-

струментом с чашечными резцами, занимался Г.Л. Ко-

зинов [20]. Результаты его исследований показали, что 

на силу резания оказывают влияние различные факто-

ры, специфические только для случая групповой рас-

кряжевки. К ним относятся такие, как коэффициент 

полнодревесности пачки хлыстов, длина дна пропила и 

стрела прогиба режущего инструмента. Полученная 

зависимость имеет вид 

,     (9) 

где k – удельная работа резания; Кп - коэффициент пол-

нодревесности  пачки; l – расстояние от места пропила 

до комлевой части; Вк ширина пачки в комлевой части; 

S – сбег хлыстов на единицу длины; t – шаг резцов; uz - 

подача на зуб; Rл -радиус лезвия резца, f – стрела про-

висания режущего органа.  

Проведенные авторами предварительные экспери-

ментальные исследования показали, что данная теоре-

тическая зависимость не полностью отражает картину 

процесса раскряжевки пачки круглых лесоматериалов 

гибким режущим инструментом. Установлено некото-

рое несоответствие значений силы резания, получен-

ных теоретическим и экспериментальным путем при 

идентичных значениях входящих параметров. Причем 

экспериментальные значения превышают теоретиче-

ские. Природу подобного явления можно объяснить 

следующими причинами. 

1. При раскряжевке пачки круглых лесоматериалов 

гибким режущим инструментом в результате действия 

силы отжима возникает некоторый треугольник сил, в 

котором гипотенузой является суммарная сила, дей-

ствующая на ГРИ и, следовательно, определяющая те-

чение процесса пиления данным инструментом. Дан-

ное значение силы фиксировалось при проведении ре-

ального процесса пиления на экспериментальной уста-

новке. Несложно подсчитать, что реальные значения 

силы отжима выше теоретических значений в 1,4 – 1,6 

раза в зависимости от степени затупления резцов ГРИ. 

Таким образом, можно констатировать, что по формуле 

(9) определяется значение силы резания, возникающей 

непосредственно на резце, а не на весь ГРИ. Для даль-

нейших расчетов параметров раскряжевочной установ-

ки необходимо оперировать значением силы, действу-

ющей на несущий канат ГРИ с учетом силы отжима, 

которое и было получено в виде эмпирической зависи-

мости в результате проведенных натурных экспери-

ментов.  

2. Значение удельной работы резания k0 (формула 9) 

определяется по эмпирической зависимости, получен-

ной А.Л. Бершадским [19]. При этом не было учтено то 

обстоятельство, что при поперечной распиловке древе-

сины резцами с кольцевой режущей кромкой значение 

k0 ниже, чем при пилении цепными пилами. Данное 

утверждение основывается на сравнении значений 

площадей эпюр величины подачи на зуб (Uz) для слу-

чаев пиления Г-образным зубом и резцами чашечного 

типа. Площадь эпюры S2   значительно меньше площади 

S1. А так как при увеличении площади сечения срезае-

мой стружки значение k0 уменьшается, то делаем вывод 

о правильности нашего утверждения. С учетом выше-

сказанного появляется целесообразность и необходи-

мость введения в зависимость (9) некоторого эквива-

лентного коэффициента Кэ, учитывающего взаимосвязь 

значений силы резания, полученных теоретическим и 

экспериментальным способами. Тогда сила, возника-

ющая в несущем канате гибкого режущего инструмен-

та (ГРИ) от действия силы резания, возникающая в 

процессе распиловки пачки круглых лесоматериалов с 

учетом силы отжима, определится как 

            Рр
кан = Рр / (1 – Кэ),                         (10) 

где Кэ – коэффициент эквивалентности,  

Кэ = (Рр
эксп. - Рр

теор.)/ Рр
эксп., 

где Рр
эксп. – значения силы резания, полученные по эм-

пирическим зависимостям в результате проведения 

натурных испытаний; Рр
теор. – значение силы резания, 

полученные по теоретической зависимости (9). 

Уравнение регрессии по определению Кэ рассчитано 

по результатам натурных испытаний. 

Кэ = 0,844 – 0, 052В – 8,602U – 27,592U2 · B,     (11) 

где В – суммарная длина дна пропила всех круглых 

лесоматериалов в пачке, м; U – скорость подачи ГРИ на 

пачку, м/с. 

Таким образом, мощность резания для реализации 

процесса поперечной распиловки пачки круглых лесо-

материалов с использованием ГРИ (8) переформатиру-

ется в зависимость 

Np = (Pр
кан ·Vp) / ῃ                         (12) 

При анализе энергосиловых, технико-экономичес-

ких и надежностных показателей процесса раскряжев-

ки пачек хлыстов гибким режущим органом с резцами 

кольцевой формы выявлено, что основными парамет-

рами, определяющими процесс, являются следующие: 

конструктивные: 

ширина пачки, В; 

диаметр резцов режущего органа, dл; 

шаг резцов, t. 

кинематические (технологические): 

скорость резания, Up; 

скорость подачи, U. 

Влияние данных факторов на показатели качества 

установки носит противоречивый характер, поэтому 

задачу оптимизации должна решаться комплексно, с 

учетом всех вышеуказанных критериев. 

Заключение 

1. В настоящее время лесопромышленный и эколо-

гический потенциал лесов в дальневосточном регионе 

существенно снизился. Это, прежде всего, связано с 

интенсивным воздействием на них промышленных, в 

большинстве своем, сплошнолесосечных рубок и по-

следовавших за ними лесных пожаров. Прогрессирую-

щее истощение и ухудшение качества древесных ре-
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сурсов, снижение их природоохранного и экологиче-

ского потенциала требуют незамедлительного измене-

ния стратегии лесопользования, перехода на ресурсо-

сберегающие технологии лесозаготовок и переработки 

сырья. 

2. Практическая значимость работы состоит в том, 

что предложенный метод оптимизации конструктив-

ных и кинематических параметров установки для рас-

кряжевки пачек круглых лесоматериалов позволяет с 

высокой степенью точности произвести расчет всех 

заявленных параметров технологического оборудова-

ния с учетом технологических и конструктивных огра-

ничений для передачи в конструкторский отдел завода-

производителя оборудования лесопромышленного 

назначения.  

3. Описанный в работе метод проведения структур-

но-параметрического синтеза параметров лесообраба-

тывающего оборудования на примере раскряжевочной 

установки позволяет производить расчеты оптималь-

ных параметров любого по назначению и конструкции 

технологического оборудования лесопромышленного 

комплекса.  
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