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 :چكيده 

و پـس از تبـديل بـه گـرده     شـد  كرج قطع منطقه از (Populus nigra)  درخت صنوبر  20

و بـا   (Live Sawing)راه پهـن  [روش دو و بـرش آنهـا بـه     سانتيمتر  230ي به طوليها بينه

 8در   و   ]عمـودي   بـا اسـتفاده از اره نـواري         يك رو يك نر شـده       و  افقي  استفاده از اره نواري     

نتـايج ايـن   . انجـام گرديـد    ميليمتـر    60و تهيه تخته به ضخامت اسمي       )  سطح 8(كلاسه قطري   

 ـ          دهد ميتحقيق نشان    ه ديگـر روش بـرش       كه برش راه پهن داراي بازده برش بيشتري نسبت ب

بـا  هـا     به منظور جلوگيري از ايجاد ترك و شكافهاي انتهايي، مقاطع كليه تختـه            . باشد چوب مي 

اين عمـل قويـا در كليـه عمليـات چـوب بـري و چـوب                 (رنگ روغني رنگ آميزي گرديدند      

 مناسـب جهـت   (Sawing Pattern)در پايـان الگـوي بـرش    ). گـردد  كني توصيه مي خشك

مورد بررسي در ايـن تحقيـق جهـت بـرش و تهيـه تختـه بـه                  هاي    رده بينه قطري گ هاي    كلاسه

 .ارائه گرديد  ميليمتر،60ضخامت اسمي 

 

 Sawing ، الگـوي بـرش  ، گـرده بينـه  ، بازده,  Populus nigra ،صنوبر: كليديهاي  واژه

Pattern  Live Sawing,   
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 :مقدمه

د، ليكن بنا بـه اذعـان       اگر چه در كشور ما چند واحد بزرگ چوب بري فعاليت دارن           

كارشناسان و گزارشهاي موجود هيچ يك از آنها به حد نصاب بين المللي بـازده بـرش                 

و بررسيهاي بعمل آمده نشـان دهنـده ايـن واقعيـت ملمـوس         اند     دست نيافته ) 60- 70(

فني و تخصصي بهمراه كمبود مواد اوليه سبب شده است كه هيچ            هاي    است كه نارسائي  

 29دفتر فني صنايع چوب نشـريه       ( ظرفيتهاي اسمي خود در توليد نرسند        يك از آنها به   

 ).1366سال 

  بــازده مــوثر تبــديل و توليــد در كارخانــه نكــا چــوب1365 -1358طــي ســالهاي 

دفتر فني صنايع چوب نشـريه      ( درصد بوده    5/47 درصد و ضايعات و افت برش        5/52 

بري چوكا از وضعيت بهتري بـر  كه در مقايسه نسبت به كارخانه چوب   ) 1365 سال   22

ليكن با نگاهي به وضعيت فرم ضايعات برش كارخانه نكا چوب كه            . خوردار بوده است  

باقيمانده به عنوان آشـغال و دور ريـز طبقـه            % 10خاك اره و     % 12-13پشت لا،    % 25

ان ذكر كرد كه جداي از بالا بودن درصد ضايعات بـرش            تو  اين نكته را مي   . ند بندي شده 

سبت به استانداردهاي بين المللي، نخسـت در صـد خـاك اره توليـدي از حـد مجـاز                    ن

نيـز  )  درصـد  10(بالاتر بوده دوم در صد دور ريـز كارخانـه فـوق             )  درصد 10حداكثر  (

). Bousquet and Flann  , 1975( باشـد   مـي ) درصد 3(بالاتر از استانداردهاي موجود 

فتي از چوب بـه مـواد دور ريـز و مـوادي بـا               اين پديده بيانگر آن است كه سرمايه هنگ       

با نگاهي به قيمت فروش ضايعات برش از قرار هر كيلو           . شود ارزش پايين تر تبديل مي    

 ريال و مقايسه آن با قيمت فروش ارزانترين چـوب بـرش خـورده داخلـي                 100- 150

 ريال مي باشد اهميت دقت در بـرش         700000-750000كه هر متر مكعب آن      ) صنوبر(

 . گردد ده بينه و جلوگيري از افزايش ضايعات برش بيش از بيش نمايان ميگر

. دارنـد را  توليد بـالا از مـاده اوليـه         بازده  وليد كنندگان همواره سعي در دستيابي به        ت

عايـد مـي    را  توليد را كاهش داده و سود بيشتري        هاي    بالا؛ ميزان هزينه  بازده  دستيابي به   
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جنگلهـاي  (از نظر منابع طبيعي به ويژه منـابع توليـد چـوب             ي كه ايران    ياز آنجا . دانگرد

چـوب بـري كشـور بـا        هـاي     هي كارخان يباشد و از سو    نمي غني) طبيعي و دست كاشت   

توجـه بـه گـرده    بنـابراين  باشند،  قطور مواجه ميهاي  كمبود ماده اوليه به ويژه گرده بينه      

 ـ كم قطر به منظور تامين قسمتي از مواد اوليه اي         هاي    بينه و همچنـين تهيـه     هـا     هن كارخان

بـرش از اهـداف ايـن       بـازده   نهايت افـزايش    در  كاهش ضايعات و     جهت   �الگوي برش 

 .باشد تحقيق مي

 بـه سـمت     �به لحاظ كمبود مواد چوبي، گرايش از سيستم بهره برداري تك درختـي            

در هكتار مورد توجه است ،روز بـه روز بيشـتر شـده             ها     كه حجم كل پايه    �بس درختي 

كم قطر هستند و از اواخـر       هاي     كشورهاي اسكانديناوي پايه گذار برش گرده بينه       .است

 ،Williston(انـد     كم قطر همت گمارده   هاي     به توسعه فرايند تبديل گرده بينه      1950دهه  

حتي در امريكا كه از لحاظ منابع جنگلي غني مي باشـد، تمايـل بـه اسـتفاده از                   ). 1988

ليد تختـه مـورد نيـاز صـنايع مبلمـان و كابينـت سـازي                كم قطر جهت تو   هاي    گرده بينه 

متاسفانه به علت قديمي بودن ماشين ). 1992 و همكاران  Gatchell(افزايش يافته است 

چوب بري كشور و اينكه اصولا ماشـين        هاي    آلات و پايين بودن بازده توليد در كارخانه       

دفتر فني صنايع   (ا ندارند   آلات موجود هيچ گونه تناسبي با واقعيتهاي جنگلهاي كشور ر         

چـوب بـري مجبـور بـه بـرش گـرده            هـاي     ، كارخانـه   )1368،  22چوب نشريه شماره    

هـاي    هايي با محدوده خيلي وسيع قطري هستند و به طـور عمـده بـه دليـل ضـعف                    بينه

كـم  هـاي   قطور را ترجيح داده و تمايلي به برش گرده بينـه هاي   برش گرده بينه ،تكنيكي

 . قطور هستند ندارندهاي  ز گرده بينهقطر كه ارزانتر ا

                                                           
1 - Sawing Pattern 
2 - Single Tree 

3 - Multi Tree 
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فني، بازده بـرش توليـد      هاي    قطور ، به لحاظ ضعف    هاي    به رغم استفاده از گرده بينه     

بـين المللـي بـوده و       هاي    چوب بري كشور به مراتب كمتر از استاندارد       هاي    در كارخانه 

نيـز مطـابق بـا      ..) اعـم از پشـت لا، خـاك اره و         (حتي درصـد شـكل ضـايعات بـرش          

 ) .1366، 22دفتر فني صنايع چوب نشريه شماره (باشد  بين المللي نميهاي  ستانداردا

 سـانتيمتر بـه     45تـا قطـر     هـايي     در كشورهاي اروپايي و آمريكاي شمالي، گرده بينه       

كـم قطـر داراي     هاي    استفاده از گرده بينه   . شوند كم قطر تعريف مي   هاي    عنوان گرده بينه  

ايـن گـرده بينـه هـا، معمـولا مسـتقيم و             . د مي باشد  معايب و مزاياي مخصوص به خو     

 قطـور تـر مـي باشـند       هـاي     شكل بوده، به علاوه اينكه ارزانتـر از گـرده بينـه           اي    استوانه

)Williston، 1988( .  كـم قطـر اسـتفاده      هـاي     كه از گرده بينـه    هايي    همچنين در كارخانه

مصرفي و همچنـين بـراي      هاي    نمايند تنوع درجه بندي و دسته بندي براي گرده بينه          مي

محصولات توليدي كمتر بوده و ماشين آلات با قدرت بالا مورد نياز نيست كـه سـرمايه                 

گذاري زياد در جهت خريد ماشين آلات و انرژي كمتر به منظور استحصال گـرده بينـه                 

 .  را در پي خواهد داشت

 Vassiliouار  كم قطر خالي از اشكال نيست و بنـا بـه اظه ـ           هاي    استفاده از گرده بينه   

كم قطر در بسياري از چوبهاي پهن برگ،        هاي    بالا در گرده بينه   هاي     وجود تنش  )1987(

 سـانتيمتر بـراي بـرش       40اين معنا را مي دهد كه برش گرده بينه با قطـر سـر كمتـر از                  

 .باشد  مناسب نمي�يس سانتيمتر براي برش مما30 و قطر سر كمتر از�شعاعي

باشـد و بـازده      بالا يك هدف آرماني براي هر توليد كننده مي        دستيابي به بازده توليد     

و   Wiedenbek (توليد يك شـاخص مهـم در تعيـين سـود دهـي كارخانـه مـي باشـد        

پيشرفته چوب بري كـه از چوبهـاي        هاي    بازده برش توليد در كارخانه    . )1994همكاران  

 و Vassiliou), 1987)(  Dobie در صد مـي باشـد   55- 60پهن برگ استفاده مي كنند 

                                                           
1 - Quarter sawing 
2 - Flat Sawing 
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Wright,1975.(           هـاي چـوب بـري         ليكن بازده اندازه گيري شده هيچ يـك از كارخانـه

 22دفتر فني صـنايع چـوب، نشـريه شـماره     (باشد  كشور در حد نصاب تعيين شده نمي     

بازده توليد تحت تاثير از چندين عامل است كه شامل ويژگيهاي گرده بينه             ). 1366سال  

و هـا     ، ويژگيهـاي بـرش، الگـوي بـرش و توانـايي           )رده بينه قطر، طول، فرم و معايب گ     (

اهميت ) 1993( Cooperليكن  . )Tesoumis، 1993( باشد مي) چوب بر (تجربه برشكار   

عوامل را برابر ندانسته و ويژگيهاي گرده بينه و ويژگيهاي برش را عوامـل مهـم در                  اين

دارنـد كـه يـك      اظهار مـي )Wiedenbek )1994  و همكاران .داند ميزان بازده توليد مي

 در  )Peter )1967. وجـود نـدارد   هـا     روش برش مناسب و واحد براي تمام گـرده بينـه          

بررسيهاي جداگانه، اثر روش برش را مورد بررسي قرار داده و معتقـد اسـت كـه روش                  

و كيفيـت  ) پهن برگ و يا سـوزني بـرگ  (برش با توجه به نوع ماشين آلات، نوع چوب     

 . متفاوت استچوب آلات مورد نظر

Cooper) 1993(       براي دستيابي بـه بـازده بـالا بـه           � اظهار مي دارد كه برش راه پهن 

بنـا بـه    . باشـد  كم قطر استفاده مي شود بسيار مناسب مي       هاي    ويژه وقتي كه از گرده بينه     

 Fullكم قطر به روش هاي  معمولا در برش گرده بينه) Hallock )1971 و Lewisاظهار 

Taper  ت كه   ــاين در حالي اس   . گردد يشتري حاصل مي   بازده بWiedenbek   و همكاران

  محصول با كيفيت بهتـر توليـد         � كه در برش گرده بينه به موازات مغز        ندمعتقد) 1994(

 . مي گردد

 �كوتـاه چـوب  هـاي   برش گرده بينـه ) Gronlund  )1989همچنين بر اساس تحقيق 

  .با طول بيشتر مي باشدها  داراي بازده بيشتري نسبت به ديگر گرده بينه

 

                                                           
1 - Live Sawing 
2 - Split Taper 
3 - Trapezoidal 
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 مواد و روشها

اندازه گيري بازده برش به روشهاي مختلـف صـورت مـي            : اندازه گيري بازده برش   

در اين روش ، نسبت درصد حجم چـوب         . ترين آن روش حجمي است      پذيرد و متداول  

فرمـول  (و با استفاده از فرمول زيـر      ) حجم گرده بينه  (برش خورده به حجم چوب اوليه       

 : بيان گرديد) 1ره شما

 :1فرمول شماره 

 100 ×) حجم گرده بينه/ حجم چوب برش خورده = (بازده برش 

جهت اندازه گيري حجم گرده بينه متوسط قطر سر و قطر تـه گـرده بينـه بـه دقـت                     

نكته قابل ذكر اينكه اندازه گيري قطـر گـرده بينـه بـه دو صـورت بـا                   . اندازه گيري شد  

حاسبه بوده كه در اين تحقيق حجم گرده بينه با استفاده از            پوست و بدون پوست قابل م     

 :و حجم با پوست محاسبه گرديد ) 2فرمول شماره (فرمول محاسبه حجم 

 L / 40000 ×л  ×  ² d= V   :2فرمول شماره 

 :در اين فرمول كه 

V : حجم گرده بينه به متر مكعب 

Л : عدد پي 

d² : مجذور قطر ميانه به سانتيمتر 

L : ل گرده بينه به مترطو 

ميزان ( به منظور تعيين مقدار چوب برش خورده و تغييرات مجاز برش 

 استفاده شد ) 3فرمول شماره (از فرمول زير ) همكشيدگي چوب و مقدار خوراك اره

 )Ingenieurschule و Holztetechnik 1965( . 

 b=x(t+o)+(x-1)k: 3فرمول شماره 

b  :  حجم چوب برش خورده 
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x : عداد تخته هات 

t  :  به ميليمتر) ضخامت واقعي ( ضخامت چوب 

o :  همكشيدگي ( % ) 

k:  ميليمتر (خوراك اره( 

 

 پوشال و پشت لا  مي باشد        ،انواع ضايعات حاصل از برش گرده بينه خاك اره        

  Willistonو محاسبه اندازه گيري ميزان خاك اره بـه روش وزنـي و بـر اسـاس روش                   

 .  صورت گرفت)1988(

مي بايستي اندازه ضخامت تخته را با مقاديري از جمله ها  تخته جهت برش

را در ... مقدار بازي كردن تيغه اره، مقدار همكشيدگي تخته، مقدار انحراف از معيار و 

 .)Cooper، 1993( مقادير فوق لحاظ گرديدندها  نظر داشت كه در برش تخته

 مجموع اندازه اضافي  = W × Sm / 100 + a  As² + (W × ds / 100)² :4فرمول شماره 

 :كه در اين فرمول 

:W اوليه) بعد (  ضخامت 

:Sm مقدار همكشيدگي  

a:  در نظر گرفته شد2كه ( مقدار انحراف از معيار بالا تر از ميانگين ( 

:Asمقدار بازي كردن اره  

Ds :  انحراف از معيار در صد همكشيدگي 

 و نمونـه  (Popolus nigra)يق گونه مـورد مطالعـه صـنوبر    در اين تحق :گونه مورد مطالعه

 سانتيمتر و بـراي هـر كلاسـه قطـري و هـر              30هايي با قطر كمتر از        بينه  برداري از گرده  

  تكرار، چوب سالم، بدون پوسيدگي و تازه قطع شـده از رويشـگاه كـرج                3روش برش   

 تـرك خـوردگي     سپس به منظور جلـوگيري از     . صورت گرفت ) مجتمع تحقيقاتي البرز  (
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اطلاعات مربوط به   ). 1شكل شماره   (ها، مقاطع آنها رنگ آميزي شدند         انتهائي گرده بينه  

 . درج مي باشد1چوب مورد مطالعه در جدول شماره 

 

 ها به آميزي شده گرده بينه  مقاطع رنگ_ 1شكل شماره 

  منظور جلوگيري از ترك خوردگي

  

 گونه مورد مطالعهزه گيري شده اندابرخي خواص فيزيكي  - 1جدول شماره 

 ميانگين خواص فيزيكي

 0 /41 جرم ويژه خشك

 0 /3 درصد همكشيدگي طولي

 8 /3 درصد همكشيدگي مماسي

 5 /2 درصد همكشيدگي شعاعي

 13 /8 درصد همكشيدگي حجمي

 

)  سانتيمتر 26 و   24،  22،  20،  18،  16،  14،  12(  سطح 8قطر گرده بينه در      :عوامل متغيير 

يك رو يك نر  با اسـتفاده از اره نـواري عمـودي و راه پهـن بـا                    (  سطح 2ع برش در    نو

 )   استفاده از اره افقي
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ضـريب  (با درجه يك    هايي    جهت كنترل هر يك از عوامل متغير، گرده بينه        :عوامل ثابت 

و بدون خميـدگي انتخـاب و سـاير عوامـل           )  كوچكتر از دو و مطابق فرمول      Xشكل و   

و ميـزان خـوراك     ...) برون مركزي و    (، ديگر معايب گرده بينه      ها  ماشيننظير، ويژگيهاي   

 .ثابت فرض شد) ميليمتر بود3برابر و به ميزان ها  اين ميزان در كليه اره(اره 

 X = (D – d / L) × 100 :5فرمول شماره 

  ) :5فرمول شماره (كه در اين فرمول 

X : ضريب شكل گرده بينه 

D:  ينه متوسط قطر ته گرده ب 

: d متوسط قطر سر گرده بينه  

L :  طول گرده بينه 

 .   مي باشد4 الي 2در جداول شماره ها  اطلاعات مربوط به ضريب شكل گرده بينه

 برش خورده به روش يك رو يك نر هاي   گرده بينه X مقدار - 2جدول شماره 

 طول گرده بينه رديف

Cm 

 قطر سر

 

Cm 

 قطر ته

 

Cm 

 متوسط قطر 

Cm  

رمقدا  

  (%) 
X 
 

1 232 5/24 27 75/25 08/1 

2 227 25/18 23 63/20 2 

3 231 5/15 18 75/16 08/1 

4 5/230 5/16 5/18 5/17 87/0 

5 231 17 20 5/18 3/1 

6 2/232 9/12 6/15 25/14 16/1 

7 8/230 4/14 2/17 8/15 22/1 

8 6/231 16 5/20 25/18 94/1 

 33/1 43/18 97/19 88/16 8/230 ميانگين
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 برش خورده به روش راه پهنهاي   گرده بينه X مقدار - 3جدول شماره 
 طول گرده بينه رديف

Cm 
 قطر سر

 
Cm 

 قطر ته
 
Cm 

 متوسط قطر
Cm 

مقدار 
 (%)X 

1 231 75/16 19 88/17 9/0 
2 231 5/22 5/25 24 3/1 
3 5/233 15 18 5/16 3/1 
4 5/230 25/14 5/16 38/15 75/0 
5 230 25/14 75/16 5/15 09/1 
6 232 5/23 28 75/25 94/1 
7 227 5/19 5/21 5/20 88/0 
8 230 25/21 25 13/23 63/1 

 22/1 44/20 91/19 09/19 7/230 ميانگين

 

 برش خورده به روش راه پهنهاي   گرده بينه X مقدار - 4جدول شماره 

 و با الگوي برش تعيين شده 

 

 

طول گرده بينه رديف
Cm 

قطر سر
Cm 

قطر ته
Cm 

 متوسط قطر
Cm 

 (%)مقدار 
X 

1 232 5/24 27 75/25 08/1 
2 231 5/23 5/25 24 86/0 
3 230 25/21 25 13/23 63/1 
4 227 25/18 23 63/20 2 
5 231 17 20 5/18 30/1 
6 227 5/19 5/21 5/20 88/0 
7 231 5/15 18 75/16 08/1 
8 8/230 4/14 2/17 8/15 21/1 

 26/1 9/22924/1915/2263/20 ميانگين
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  برش گرده بينه به روش يك رو يك نر -1

 يا چوب بري فاقد كار پيش برهاي  مورد استفاده در كارگاههاي  در اين روش چون اره

با ها  باشند بنابر اين به منظور دقت و يكنواختي برش، گرده بينه  مي1تغذيه كننده 

شده سپس سطح رنديده شده بر روي گونياي رنده  رنديده 2استفاده از دستگاه كف رند

رنديده مي شود و بدين ترتيب گره بينه ) نر(قرار داده مي شود و سطح ديگر گرده بينه 

سپس گرده بينه براي . سازند يك رو و يك نر رنديده شده وبا يكديگر زاويه قائمه مي

ه مبادرت به برش عمودي گذارده شده و با تنظيم ار) فلكه(برش بر روي اره نواري 

). 4 الي 2شكل شماره (برش به موازات يكديگر صورت مي گيرد . گرده بينه مي شود

 .را به خود اختصاص داد ها  اين روش كمترين اختلاف در ضخامت تخته

  

 

 به كمك ) يك رو كردن(  رنديدن يك سطح گرده بينه _ 2شكل شماره 

 دستگاه كف رنده 

                                                           
1 - Feeder 
2 - Planer 



Populus nigra 34 وبرـوي برش چوب صنـالگ

 

 به منظور بدست آوردن) نر گرده بينه ( رنديدن سطح ديگر گرده بينه _ 3شكل شماره 

 به كمك دستگاه كف رنده) يك رو يك نركردن(دو سطح عمود بر هم 

 

  1عمودي نمايي از دستگاه اره نواري _ 4شكل شماره 

  برش گرده بينه به روش راه پهن -2

ك ثابت شده، بعد توسـط اره نـواري   در اين روش گرده بينه مي بايستي توسط چنگ       

 باشـد  در ايـن روش حركـت تيغـه اره بـه صـورت افقـي مـي                .  برش انجام پذيرد   �افقي

 ).  6 و 5شكل شماره (

                                                           
1 - Vertical Band Re-saw 

2 - Horizontal Band Saw 
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 ر نمايي از اره نواري افقي در حال كا_  5شكل شماره 

 

 

  نمايي نزديك از اره نواري افقي _ 6شكل شماره 

 

 نتايج 

 مقـادير  6 و5جداول شـماره  (و اندازه گيريهاي لازم    ها   پس از آماده سازي گرده بينه     

، اقدام بـه بـرش و انـدازه گيـري           )اندازه گيري شده حسب نوع برش را نشان مي دهد           
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همان طور كه از مقادير اندازه گيري شـده نمايـان           . بازده برش و درصد ضايعات گرديد     

كم قطـر و از لحـاظ       هاي    ء گرده بينه  ��از لحاظ قطر سر     ها    مي باشد ، تمامي گرده بينه     

 و  88/16اين مقادير به ترتيب     . باشند درجه يك مي  هاي    ضريب مخروطي جزء گرده بينه    

جداول شـماره   (  درصد در دو برش مورد مطالعه بودند       22/1 و   33/1 سانتيمتر و    09/19

 درصد  و متوسـط      03/71در برش گره بينه به روش يك رو يك نر بازده برش             ). 6 و   5

 تعيين گرديد، اين در حالي است كه مقـادير فـوق بـراي بـرش                35/32ت  درصد ضايعا 

  در صــد بـود كـه افــزايش  16/ 15 و 85/83گـرده بينـه بـه روش راه پهــن بـه ترتيـب      

حسب مقادير بدست آمده برش گـرده بينـه بـه روش           .  در صد را نشان مي دهد      82/12 

وي كـار و تنـوع كمتـر         به علاوه اينكه در روش فوق نيـر        ،راه پهن داراي ارجحيت بوده    

از معايب اين روش تنظيم هر باره دسـتگاه بـراي بـرش و              . ها را نيازمند مي باشد      ماشين

ليكن برش گرده بينه به روش يك رو يك نر          . باشد ميها    اختلاف ضخامت در بين تخته    

 تنظـيم دسـتگاه بـه دفعـات صـورت           ،داراي اين حسن مي باشد كـه بـه هنگـام بـرش            

. كمتر و بـه ميـانگين نزديـك تـر مـي باشـد             ها     ضخامت بين تخته   پذيرد و اختلاف    نمي

ضايعات برش به روش يك رو يك نر داراي بيشترين درصد توليد پوشـال و خـاك اره                  

پشت لا ، پوشال ( در قياس با روش برش راه پهن دارد كه بدين لحاظ در نوع ضايعات               

 . دارنددو روش برش مورد مطالعه با يكديگر تفاوت نيز) و خاك اره 

 ميليمتـر مـي باشـد و        60 به لحاظ اينكه برش گرده بينه بر اساس تخته به ضخامت            

 باشـند و همچنـين      60برش خورده مي بايستي مضرب صـحيحي از         هاي    قطر گرده بينه  

چوب بري مي باشد ، بنابر ايـن بـا افـزايش            هاي    برش بر اساس روال متداول در كارگاه      

ليكن اين يكنواختي در    .  صورت يكنواخت شاهد نبوديم     را به    بازده    قطر افزايش خطي    

  ). 4الي 1شماره هاي  نمودار(الگوي برش تعيين شده به وضوح مشاهده شد 
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  برش به روش يك رو يك نر - 5جدول شماره 

طول گرده  رديف

 بينه

Cm 

قطر 

 سر

Cm 

 قطر ته

 

Cm 

متوسط 

 قطر 

Cm  

وزن 

 ينهب گرده

Kg 

وزن 

 ها  تخته

Kg 

 ضايعات 

 ش بر

(%) 

   بازده  

 برش

(%) 

1 232 5/24 27 75/25 500/39 150/27 27/31 73/68 

2 227 25/18 23 63/20 100/61 750/40 30/33 69/66 

3 231 5/15 18 75/16 400/43 33 95/23 04/76 

4 5/230 5/16 5/18 5/17 700/49 400/34 79/30 22/69 

5 231 17 20 5/18 200/48 700/30 31/63 69/63 

6 2/232 9/12 6/15 25/14 400/32 975/26 74/16 27/83 

7 8/230 4/14 2/17 8/15 700/34 516/26 6/23 42/76 

8 6/231 16 5/20 25/18 200/47 295/30 83/35 18/64 

 03/71 35/32 223/31 525/44 43/18 97/19 88/16 8/230 ميانگين

 ����� ���	
 � �� ��� ��� �� ��� 

طول  رديف

 بينه هگرد

Cm 

قطر 

 سر

Cm 

 قطر ته

Cm 

متوسط 

 قطر

Cm 

وزن 

 بينه گرده

Kg 

وزن 

 ها تخته

Kg 

پشت 

 لا

(%) 

خاك 

 اره

(%) 

 بازده  

  برش 

(%) 

1 231 75/16 19 88/17 37 510/28 86/19 08/3 05/77 

2 231 5/23 5/25 24 200/59 500/52 43/8 89/2 68/88 

3 5/233 15 18 5/16 600/26 670/21 16/14 36/4 48/81 

4 5/228 19 75/21 38/20 100/48 290/37 27/19 2/3 52/77 

5 232 5/23 28 75/25 600/76 580/67 45/8 32/3 23/88 

6 227 5/19 5/21 5/20 100/42 780/23 77/18 37/3 86/77 

7 5/232 25/14 5/16 38/15 200/24 630/21 10/9 53/1 37/89 

8 230 25/21 25 13/23 400/65 250/59 99/5 41/3 61/90 

 85/83 15/3 00/12 745/39 400/47 44/20 91/19 09/19 7/230 ميانگين
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  برش چوب به روش يك رو يك نر  بازده   - 1نمودار شماره 

 

 

y = 0.7951x + 81.216
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  معادله رگرسيون برش چوب به روش يك رو يك نر- 2نمودار شماره 
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y = -2.1719x + 80.804
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 تهيه الگوي برش 

برش گرده بينه متعدد بوده و هر الگو براي يك منظـور و يـا يـك نـوع                   هاي     الگوي

  ). 7شكل شماره ( تخته استحصالي و به منظوري خاص  مي باشد 

 

 ����� !"�# �� ���� ��� $�%�&�� �'�(� ��� ��� ��� )�Cant Sawing  *� ��� 

 +�� �,�� �� �-./ ���/ 0�,� � 1 �23��� �-./ 4���/ 0�, ���  5� $4'� �,�� ���  

)Tsoumis , 8998( 

 

تري نسـبت   حسب نتايج بدست آمده برش گرده بينه به روش راه پهن روش مناسب       

بوده و  )  سانتيمتر 30متر از   ك(كم قطر   هاي    به روش يك رو يك نر براي برش گرده بينه         

 توليد و ارائه الگوي مناسـب بـرش مـي تـوان بـا                 بازده  بدين لحاظ و به منظور افزايش     

  اقدام به برش گرده بينه با        4 و   3شماره  هاي     و فرمول  8استفاده از دياگرام شكل شماره      

 .حداقل ضايعات ممكن نمود
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  )Tsoumis ,1991 (خته در گرده بينه دياگرام جهت تعيين سطح مقطع ت- 8شكل شماره 

  

هـاي   سانتيمتر بـا توجـه بـه فرمـول        20به عنوان مثال براي يك گرده بينه با قطر سر           

بـه  ) 7 شـكل شـماره      1روش شماره   ( و برش گرده بينه به روش راه پهن          4 و   3شماره  

.  داد  سـانتيمتر بـرش    20× 6بازده مي توان دو تخته بـه ابعـاد           منظور دستيابي به حداكثر     

 خواهند بود، كه به منظور دستيابي به سطح مقطـع كـاملا             �فوق كم چوب  هاي    البته تخته 

بـا اسـتفاده از الگـوي بـرش در كـل            . ها ضروري مـي باشـد      قائمه شده كناره بري تخته    

                                                           
1 - Wane 
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درصدي نسبت به روش يك رو يك نـر و حـدود            3/15 به ميزان متوسط       بازده    افزايش  

ــه روش راه پ 5/2 ــبت ب ــد نس ــاهد     درص ــرش را ش ــوي ب ــتفاده از الگ ــدون اس ــن ب ه

 در   بـازده   و در هر صورت افـزايش        )6 و   5 و نمودارهاي شماره     7جدول شماره   (بوديم

از يكنـواختي ضـخامت در هـر تختـه بـر            هـا     هر كلاسه قطري امكان پذير بوده و تخته       

 . خوردار مي باشند

 ����� ;�4,< �����/ ��� $�&�� �� � ��� ��� ��� �� ���  �4�  

طول  رديف

گرده 

 بينه

Cm 

قطر 

 سر

 

Cm 

 قطر ته

 

Cm 

متوسط 

 قطر 

Cm  

وزن 

گرده 

 بينه

Kg 

وزن 

 ها  تخته

Kg 

ضايعات 

 

(%) 

   بازده  

 برش

(%) 

1 232 5/24 27 75/25 500/39 020/37 28/6 72/93 

2 231 5/23 5/25 24 200/59 220/55 72/6 28/93 

3 230 25/21 25 13/23 400/65 570/60 39/7 61/92 

4 227 25/18 23 63/20 100/61 400/50 51/17 49/82 

5 231 17 20 5/18 200/48 890/38 31/19 69/80 

6 227 5/19 5/21 5/20 100/42 570/36 14/13 86/86 

7 231 5/15 18 75/16 400/43 800/35 54/17 48/82 

8 8/230 4/14 2/17 8/15 700/34 210/27 58/21 42/78 

 31/86 69/13 465/42 200/49 63/20 15/22 24/19 9/229 ميانگين
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  برش به روش راه پهن بر اساس الگوي برش  بازده  - 5نمودار شماره 

y = -2.5101x + 96.797
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 :بحث

Bousquet  )1975( وKersavage ) 1973 (دارند كه برش گرده بينـه بـه    ظهار ميا

 نتايج اين تحقيق نيز منطبق با نظرات محققـان          .باشد  مي   بازده  نيروش راه پهن داراي بيشتر    

نسـبت بـه روش متـداول در         )روش راه پهـن   (فوق بوده، علاوه بر اين روش بـرش فـوق           

 داراي كمتـرين مقـدار توليـد خـاك اره و          ) ك نـر  يك رو ي  ( بري كوچك چوب هاي    كارگاه

از ديگـر نتـايج بدسـت       . پوشال و بطور طبيعي داراي بيشترين ميزان توليد پشت لا مي باشد           

برش مورد استفاده، با افـزايش قطـر        هاي    آمده مي توان به افزايش بازده برش در كليه روش         

ي مـورد   هـا      افزايش قطر گرده بينـه      به لحاظ اينكه     بازده  اين افزايش . گرده بينه اشاره داشت   

. مطالعه مضربي از ضخامت چوبهاي برش خورده نبود به صورت كاملا خطـي نمـي باشـد                

بـازده بـرش بـالاتر نسـبت بـه           ارجحيت برش گرده بينه به روش راه پهن، جداي از داشتن            

ن بـه   برش مورد استفاده، داراي مزيتهاي ديگر بوده كه از آن جمله مـي تـوا              هاي    ديگر روش 

توليد پشت لاي بيشتر در قياس با ديگر روشهاي برش است كه ايـن نـوع ضـايعات توليـد                    

خـاك  (داراي ارزش ريالي بيشتر در مقايسه با ارزش ريالي ديگـر ضـايعات              ) پشت لا (شده  

هاي   جعبه سازي و يا در كارخانه     هاي    از پشت لا مي توان در كارگاه      . مي باشد ) اره و پوشال  

پشت لا كه بـه نحـو عمـده از بـرون چـوب              .  چوب و كاغذ استفاده نمود     توليد تخته خرده  

تشكيل شده، به لحاظ داشتن طول فيبر بيشتر در قياس بـا درون چـوب ،مـاده اوليـه بسـيار                     

 .مناسب و ارزان در صنعت كاغذ سازي است

نـواري  هـاي     به لحاظ عدم وجود چنگك نگهدارنده گرده بينـه و كـار پـيش بـر در اره                 

چـوب بـري كـه تغييـرات ضـخامتي          هـاي     مورد استفاده در كارگاه   ) 100ه فلكه   ار(عمودي  

يك رو  (نمايد، بنابر اين استفاده از اين روش         زيادي را در برش چوب در هر تخته ايجاد مي         

 .شود در برش چوب از لحاظ فني توصيه نمي )يك نر

 چـوب در     ضـخامت  �از ديگر نتايج بدست آمده در اين تحقيق مي توان به دقت برش              

طول هر تخته در برش چوب به روش راه پهن نسبت به ديگر روش مـورد اسـتفاده اشـاره                    

                                                           
1 - Sawing Accuracy 
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در روش يك رو يـك نـر داراي كمتـرين مقـدار             ها    ليكن تغييرات ضخامت بين تخته    . نمود

ضـخامت  (بوده و از نظر آماري اين روش برش نزديك ترين مقدار را نسـبت بـه ميـانگين                   

   .را دارا است) اسمي 

 توجه به نتايج تحقيق صورت گرفته به مطالبي چنـد جهـت بهبـود نتـايج و بـالابردن                    با

تحقيق بر روي ديگر چوبهاي صنعتي كشور به منظـور تهيـه            شود از جمله      راندمان اشاره مي  

بازده برش در طيف وسيع تر قطري و همچنين مقايسه بـازدهي             الگوي برش جهت افزايش     

و همچنـين  ) صـنعتي (چـك و چـه در مقيـاس بـزرگ     ماشين آلات برش چه در مقياس كو 

برش اوليه، برش ثانويه و     (بررسي مقدار ضايعات چوب در طي مراحل مختلف چوب بري           

از آنجاي كـه كيفيـت چـوب در بـرش بـه             . توصيه مي گردد  ) مرحله قطع زني و كناره بري     

نهاد مي گردد   موازات پوست و به موازات مغز چوب با يكديگر تفاوت دارند، بنا بر اين پيش              

كه تحقيقي در مورد خواص فيزيكي و مكانيكي چوب تبديل شده بـه دو روش ذكـر شـده                   

با ويژگيهاي ياد   هايي    برش چوب گرده بينه    بازده   همچنين جهت افزايش    . بالا صورت پذيرد  

كـه  هـايي     برش ثانويه و توام براي آن دسته از گرده بينه         ) كم قطر هاي    گرده بينه (شده در بالا    

كلاسـه  هـاي      برش برابر با گرده بينـه        بازده   رغم قرار داشتن در كلاسه قطري بالاتر داراي        به

 10 در قيـاس بـا كلاسـه قطـري           12به عنوان مثال كلاسـه قطـري      (تر مي باشند     قطري پايين 

توصـيه  )  سـانتيمتري  15 در قيـاس بـا كلاسـه قطـري           5/17سانتيمتري و يا كلاسه قطـري       

 . شود مي

هـا    ر كاهش هزينه توليد، استفاده از اره نواري افقي در برش گـرده بينـه              همچنين به منظو  

چوب بري به دليل پايين بودن تعداد نيروي كار مـورد نيـاز و              هاي    كارگاه وها    براي كارخانه 

در نتيجه پايين بـودن هزينـه توليـد توصـيه و انجـام تحقيقـي در مـورد بررسـي و مقايسـه              

از آنجـاي كـه در صـورت        . مختلف پيشنهاد مي گـردد    هاي    ارهتوليد با استفاده از     هاي    هزينه

، چوب مجـاور پوسـت كنـدتر خشـك مـي شـود و گراديـان                 ها  عدم پوست كني گرده بينه    

قبل از  ها    رطوبتي غير متعارف را در پي خواهد داشت، بنا بر اين عمل پوست كني گرده بينه               

 .  توصيه مي گردد" و قبل از خشك كردن قويابرش
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