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Предложены техническое и технологическое решения, целью которых является раз-

работка оборудования, позволяющего сократить трудозатраты на настройку толщины 

выпиливаемых досок и удаление от станка готовой продукции в виде необрезных пи-

ломатериалов. Разработка базируется на аналогах конструкции ленточнопильных 

станков для продольной распиловки. Новая конструкция ленточнопильного станка 

снабжена пильным механизмом и механизмом удаления отпиленных досок, смонти-

рованными на опорно-поворотной колонне, перемещающейся между установленными 

с обеих сторон от нее приемными столами для загрузки на них одновременно двух 

бревен. Работа пильного механизма и механизма удаления отпиленных досок осу-

ществляется таким образом, что при повороте опорно-поворотной колонны и перево-

де ее в рабочее положение над обоими приемными столами располагается один из 

данных механизмов. Приемные столы имеют возможность перемещения в вертикаль-

ной плоскости для настройки толщины отпиливаемых досок. Настройка толщины 

новой доски, отпиливаемой от первого бревна, осуществляется путем подъема соот-

ветствующего ему приемного стола на необходимую толщину доски одновременно с 

отделением доски от второго бревна и удалением доски, отпиленной ранее от первого 

бревна. Такое совмещение операций позволяет исключить дополнительные затраты 

времени на настройку, так как она выполняется во время работы пильного механизма. 

Заявленное в цели исследования повышение производительности ленточнопильного 

станка реализуется за счет сокращения продолжительности цикла его работы. Мате-

риалы статьи могут быть рекомендованы для повышения производительности при 

пилении ленточнопильным станком. Использование предложенного варианта про-

дольной распиловки и технологического оборудования для его осуществления воз-

можно как на деревообрабатывающих предприятиях, так и на лесосеке с применением 

мобильного варианта размещения станка при выполнении всех операций технологи-

ческого процесса. 
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Введение  

 

В настоящее время уже на стадии проектирования остро встает вопрос 

об оценке конкурентоспособности оборудования. Концептуальные теоретиче-

ские работы о развитии лесопильных предприятий свидетельствуют о посто-

янном усложнении конструкций станков, повышении их точности, стабильно-

сти и надежности работы. Согласно исследованиям Прокофьева Г.И. и Дун-

дина Н.И. основные направления интенсификации переработки древесины 

могут быть реализованы на различных уровнях. Среди них модернизация дей-

ствующего оборудования путем улучшения его параметров за счет изменения 

отдельных узлов и механизмов, а также создание лесопильного оборудования 

нового поколения, когда основные недостатки, присущие существующим 

станкам, не могут быть устранены путем их модернизации [7].  

Основными теоретическими предпосылками, послужившими основой 

для развития идей, изложенных в статье, явились специфические тенденции 

развития современных деревообрабатывающих станков к тесной связи техно-

логических операций и концентрации их во времени [1, 8]. 

Многие лесопромышленные предприятия в связи с нарастающими тем-

пами модернизации в нашей стране стремятся повысить эффективность своей 

деятельности на основе использования современных технологий с примене-

нием перспективных технических средств, в частности новых технологий и 

оборудования для реализации непрерывного поточного производства с воз-

можностью синхронизации операций. 

В настоящее время известно много конструкций ленточнопильных 

станков для продольной распиловки лесоматериалов [11–13]. Одним из 

направлений роста эффективности работы лесозаготовительных и деревооб-

рабатывающих предприятий является создание новых станков повышенной 

производительности за счет совершенствования их конструкции. Многие за-

рубежные и российские ученые внесли свой вклад в науку в вопросе миними-

зации расходов времени и энергии при выполнении технологических опера-

ций, связанных с продольной распиловкой бревен [9, 10].  

Например, в конструкцию ленточнопильного станка [3] включены 

пильный механизм, который установлен на раму станка, и смонтированные на 

рельсах ходовые тележки и зажимы. Однако невысокая производительность 

данного станка, обусловленная необходимостью постоянных холостых про-

ходов тележки при отделении от бревна каждой новой доски, является недо-

статком этой конструкции. Для его устранения необходимы дополнительные 

исследования. 

Станок для продольной распиловки лесоматериалов [4] содержит раму с 

направляющей для хода каретки и установленным на ней механизмом пиле-

ния, узел продольного пиления, размещенный сбоку от направляющей, узел 

обработки бревен, смонтированный симметрично узлу продольного пиления. 

Недостаток этой конструкции состоит в том, что существует холостой ход 

после каждого пропила. Одновременное выполнение двух операций (пиление 

бревна вдоль и одновременное сталкивание готовой продукции в виде досок) 

не предусмотрено, приемный стол станка не имеет возможности регулировки. 

Существующая в настоящее время конструкция ленточнопильного 

станка [6] предусматривает наличие пильного механизма, а также механизмов 

зажима и подачи, направляющей с грузовой тележкой. На тележке неподвиж-
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но установлен опорно-поворотный механизм, выполненный в виде подшип-

никового узла. Опорно-поворотный механизм приводится в рабочее положе-

ние с фиксацией при помощи установленного на корпусе станка стопора. Ис-

пользование подобного технического решения позволяет избежать обратного 

холостого движения пильного механизма к первоначальной точке при подго-

товке к каждому очередному пропилу. Однако данный способ также имеет 

свои недостатки: чрезмерные затраты времени на выполнение операций по 

настройке толщин выпиливаемых досок и их удалению от станка после за-

вершения продольного пропила бревна, большие габариты пильного меха-

низма, имеющего довольно сложную конструкцию, что вызывает необходи-

мость установления повышенных требований к прочности опорно-

поворотного механизма. 

Известны и другие ленточнопильные станки [2, 5]. Недостатками этих 

конструкций также является холостой ход, выполняемый пильным механиз-

мом после каждого нового пропила, что отрицательно сказывается на времени 

работы ленточнопильного станка. 

Цель исследования – разработка оборудования, позволяющего сокра-

тить трудозатраты на настройку толщины выпиливаемых досок и удаление от 

станка готовой продукции в виде необрезных пиломатериалов. 

Объекты и методы исследования 

Заявленное повышение производительности ленточнопильного станка 

реализуется за счет сокращения продолжительности цикла его работы. Пред-

ставленный в статье ленточнопильный станок для продольной распиловки 

бревен (рис. 1) предусматривает наличие в конструкции пильного механизма 

для продольной распиловки 1, оснащенного ленточной пилой, механизма уда-

ления от станка готовой продукции 2, опорно-поворотной колонны, включа-

ющей вертикальную стойку 3, подшипники 4, корпус 5, жестко соединенный 

с тележкой 6, размещенной в направляющей 7 и имеющей двутавровое сече-

ние, и приемных столов 8. Опорно-поворотная колонна перемещается между 

установленными с обеих сторон от нее приемными столами, используемыми 

для загрузки на них лесоматериалов. На опорно-поворотной колонне вышепе-

речисленные механизмы закреплены стационарно таким образом, что при по-

вороте колонны и переводе ее в рабочее положение над обоими приемными 

столами располагается один из механизмов. Приемные столы имеют возмож-

ность перемещения в вертикальной плоскости, что используется в целях 

настройки толщины выпиливаемой готовой продукции 9. Подача 10 лесома-

териалов 13 на приемные столы выполняется с использованием загрузочных 

механизмов 11, подъем приемного стола для настройки толщины выпиливае-

мых досок – с использованием подъемных механизмов 12. Полученные при 

распиловке доски складируются в штабеля 14.  

Результаты исследования и их обсуждение 

Функционирование станка осуществляется в следующей последова-

тельности. 

С помощью загрузочных механизмов бревна одновременно загружают-

ся на приемные столы с двух противоположных сторон станка. Происходит их 
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Рис. 1. Вид спереди (а) и сбоку (б) модернизированного станка для продольной  

распиловки  

Fig. 1. Front view (a) and side view (b) of redesigned machine for rip cutting 

 

 

центровка на столах с настройкой толщины первой отпиливаемой доски от 

одного из загруженных бревен путем подъема на необходимую высоту одного 

из приемных столов. Пильный механизм переводится в рабочее положение и 

оказывается над данным приемным столом. Одновременно механизм удале-

ния готовой продукции распологается над другим приемным столом. Про-

дольная распиловка лесоматериала выполняется пильным механизмом при 

движении тележки с опорно-поворотной колонной по направляющей вдоль 

оси бревна от его комлевой части к вершине. При этом второй лесоматериал 

еще не поднят в зону действия станка, а следовательно, механизм удаления 

готовой продукции свободно перемещается над вторым бревном. По заверше-

нии первого пропила на первом бревне пильный механизм разворачивается за 

счет поворота опорно-поворотной колонны на 180°. Происходит фиксация 

колонны в новом положении. Пильный механизм при этом располагается уже 

над вторым бревном, а механизм удаления готовой продукции – над первым 

бревном с лежащей на нем только что отпиленной доской. Происходит 

настройка высоты приемного стола с расположенным на нем вторым бревном. 

Вновь, но уже в обратном направлении, от вершины к комлю, за счет переме-

щения тележки по направляющей осуществляются движение пильного меха-
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низма и продольная распиловка с отделением одной доски от второго бревна. 

Механизм удаления готовой продукции передвигается по поверхности перво-

го бревна и удаляет в штабель готовой продукции отделенную от него на 

предыдущем этапе доску. Одним из примеров механизма удаления готовой 

продукции может служить хорошо зарекомендовавший себя в работе меха-

низм станка «Sumska Kraljica and 6 super» (рис. 2).  

 

 
 

Рис. 2. Работа механизма удаления готовой продукции 

Fig. 2. Mechanism operation of final products removing 

 

Настройка толщины новой доски, отпиливаемой от первого бревна, 

осуществляется путем подъема соответствующего ему приемного стола на 

необходимую толщину доски одновременно с отделением доски от второго 

бревна и удалением доски, отпиленной от первого бревна. Такое совмещение 

операций позволяет исключить дополнительные затраты времени на настрой-

ку толщины досок, так как данная операция на всех последующих досках уже 

выполняется во время работы пильного механизма по распиловке бревна, рас-

положенного на соседнем приемном столе. В каждый штабель готовой про-

дукции доски поступают поочередно. Штабели располагаются с противопо-

ложных сторон вдоль осей распиливаемых бревен. 

Заключение 

Использование предложенного способа продольной распиловки и тех-

нологического оборудования для его осуществления возможно как на дерево-

обрабатывающих предприятиях, так и прямо на лесосеке при мобильном ва-

рианте размещения станка и выполнении всех операций технологического 

процесса. 
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The paper introduces technical and technological solutions for equipment which reduce 
labor costs for setting the thickness of sawn boards and removing the final products (un-
edged sawn timber) from the machine. The invention is based on a similar design of band 
saw machines for rip cutting. The band saw machine of a new design has been manufac-
tured. It is equipped with a sawing mechanism and a sawn off boards removing mechanism 
mounted on a rotary support column. The rotary support column moves between outfeed 
tables installed on both sides for loading two logs on them simultaneously. The mechanisms 
operation is carried out in such a way that when the rotary support column turns and trans-
fers to the working position, one of these mechanisms is placed above both outfeed tables. 
Outfeed tables are able to move in a vertical plane to adjust the thickness of the sawing 
boards. Setting the thickness of a new board sawn off from the first log is carried out by 
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lifting the corresponding outfeed table to the required board thickness simultaneously with 
separation of the board from the second log and the removal the board sawn off from the 
first log. This combination of operations makes it possible to eliminate the time consump-
tion required to adjust the board thickness since this operation is carried out during the saw-
ing mechanism operation. The increasing of band saw machine productivity is realized due 
to the time cycle reduction of its operation. The article materials can be recommended for 
improving the productivity of band saw machine. The use of the proposed rip cutting meth-
od and technological equipment for its implementation is possible both at woodworking 
enterprises and in the cutting area with the use of a mobile type machine with implementa-
tion of all operations of technological process. 

 

Keywords: band saw machine, sawing, rip cutting, log, board. 
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