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(рамид полимеризуется, увеличивая прочность и жесткость древесины. 
/Таким образом, на всем протяжении этого процесса происходит непре­
рывное увеличение модуля Юнга, характеризующее формирование но- 
1 вого материала — модифицированной карбамидом прессованной древе- 

р сины (дестама) ”
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.m. .Особенностью . ' потоков, ■ оснащенных J Расформирующей . линией 
цБФД), является получение . .пилозаготовок/'в.' . результате ориентации 
Древен - . перед. .' базоформированием1, '.Догорая ^задана- /относительным 
Общением ‘центров торцов' ‘бревен в.' горизонтальной5 ?и‘ .' ..Вертикальной
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плоскостях и выражена в долях разности вершинного d и ' комлевого D 
диаметров по' образующей. Для d = 12... 18 см ориентация Црйнята'.пс 
относительному смещению Дг = О, =—0,5 (D — d), а для’Д > 
>18 см— Дг = 0,35355 (D — d), Дв =—0,35355 (D — d) ,[1].‘_ '/'

Установка БФЛ в технологическом потоке перед головным' ' обору­
дованием позволяет изменять традиционно принятую схему раскроя 
бревен симметричными поставами относительно его оси. Пилозаготовка 
раскраивается' брусоразвальным способом несимметричньши"поставами 
на 'пиломатериалы ' целевого назначения.
■ Л В данной ' работе рассмотрена возможность укрупненной .сортировки 

бревеншо'диаметрам при раскрое сырья несимметриччными-поставамиТ'ц 
также определены требования к средствам ориентации, ^^базирования 
бревен и'пилозаГстовск в потоках, оснащенных БФЛ.

, Теоретические исследования ' проводили по программе, ;математиче- 
сксгс моделирования-несимметричного раскроя бревен шпилозаготовок 
[2], реализованной на IBM «Walters». При расчетах ' были _ 'приняты .сле­
дующие ' основные ' положения:

1) плоскости бруса равноудалены от центра вершинного-, торца
бревна; 1

2) , диаметр бревен 12... 41 см с градацией через 1 см;
3) длина бревен 5,2 м; ....
4) сбежистость — средняя; устанавливаемая в зависимости ют-диа-

метра вершинного торца бревна; '
5) толщина бруса 100, 125, 150, 175, 200, 225 мм; , ,
6) толщина тонких пиломатериалов 19, 22, 25 мм;...'толстых — 32,

38, 44, 50, 75 мм; • . .
7) ширина пропила 3,8 мм;
8) припуск на усушку, принят согласно, ГОСТ ' 6782,1—75;
9) минимальная шипина выпиливаемых досок.ЮО.мм с гоадапией 

через 25 мм;
10) миниммльння стандартнаяу длина пиломатериалов 1',5 м гс‘гра­

дацией через 0,3 м. ”
Выбор' вариантов, укрупненной сортировки' .бревен .. ' по ' диаметрам 

проводили, с ' учетом ' следующих критериев: 1
в поставе выпиливают 'как толстые, так ' и ' тонкие'.доски ' только од-, 

ной толщины. Число толстых досок, ' выпиливаемых ' из пласти бруса, 
принимается одинаковым, а разница в числе тонких колеблется в пре­
делах двух;

поставы ' рассчитывают для заданного диапазона диаметров 'бревен 
и всех ' исследуемых толщин бруса, в свою очередь, ' для каждой тол­
щины ' бруса производят перебор исследуемых толщин толстых и тон­
ких' досок; -

. из ' всей гаммы поставов выбирают тот, ' который ■ при соответствую­
щей ' ориентации ' (сдвиге) ' бруса дает наибольший объемный выход пи- 
лбпродукции и не снижает производительность головного оборудования, 
не увеличивает'загрузку ' Станка для формирования ширины' 'й ' длины 
полуфабрикатов:

Анализ Л425 решений [3] показал, что объемный выход . -пиломате­
риалов в заданном диапазоне диаметров бревен обусловливается глав­
ным образом за счет изменения числа выпиливаемых толстых досок. 
Толщина боковых досок не оказывает влияния на диапазон сортировки 
бревен по диаметрам. Разницу в числе тонких досок в группе диамет­
ров можно компенсировать за счет установки ' дополнительных пил 'без 
снижения производительности головного оборудования и значительной 
загрузки станков для формирования ширины и длины полуфабрикатов.

’ От величины среза, получаемого на БФ,Л, зависит ориентация пи- 
лсзаготовок и бруса, а также число выпиливаемых толстых и тонких 
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досок. При одновременном раскрое бревен нескольких диаметров по 
одному и тому же поставу срез бревен, колеблется от 0 до- 18 мм, в 
среднем изменяясь на 10 мм. Перемещение бруса в горизонтальной пло­
скости зависит от толщины бруса и досок, выпиливаемых из него. При 
выпиливании бруса толщиной абр — ЮО мм сдвиг для всех рассмот­
ренных вариантов равен 0; при абр = 125 мм изменяется от 0 до 22 мм; 
при а6р = 150 мм а— от 0 до ■ 18 мм и (в отдельных случаях составляет '20, 
22, 33, 41 мм; при а6Р = 175 мм — от 0_ до 18 м.м, 'для ' отдельных вариан­
тов расчета' — 24, 25, 27, 34 мм; при а6р =_ 200 мм —■ от 0 до 17 мм, но 
не превышает 24 мм; при абр = 225 мм — от 0 до)' 19 мм.

_ Величина среза, ориентация пилозаготовки (и сдвиг бруса взаимо­
связаны, но реализуются на разном ■ ; оборудований технологического 
потока; поэтому для получения наибольшего выхода пиломатериалов 
необходима точная настройка .механизмов .ориентации головного обору­
дования с учетомУдиаметра вершинного -торца (■ бревна- определенной 
группы сырья.

По принятым ' условиям раскроя пилозаготовок несимметричными 
поставами с предварительным, формированием технологических баз на 
бревне возможна одновременная распиловка ' от; 2 до 7 ' различных 
диаметров, причем при выпиловке д'осок.толщиной 32 и ■ 38'мм число 
диаметров составляет 'от ■ ■ 2 ■ до'4, 1а' толщиной 44,.50, 75 'мм—от 3 
до 7.

В ■ табл. 1 приведены общие рекомендации по укрупненной сорти­
ровке бревен по диаметрам для всех рассмотренных реЩений. При этом 
исключены диаметры, при которых выпиливается одна сердцевинная 
толстая доска (на предприятиях ее практически не выпиливают), а 
также поставы с разницей в числе тонких досок более двух штук. Сред­
невзвешенный выход пиломатериалов дан при выпиливании досок тол­
щиной 22 мм.

Как правило, лесопильно-деревообрабатывающие предприятия име­
ют более узкую специализацию ■ по пиломатериалам и определенную 
спецификацию сырья. Используя данные теоретических исследований, 
можно выбрать для конкретных условий работы предприятия такой 
укрупненный диапазон сортировочных групп диаметров, который дает 
возможность выполнить спецификацию пиломатериалов, упростить ра­
боту систем ориентации пилозаготовок и бруса без значительного сни­
жения выхода пилопродукции от оптимально установленного в наших 
разработках, а также реально учесть все трудозатраты на участках 
подготовки сырья к распиловке, раскроя и окончательной подготовки к 
отгрузке. . .

Полученные результаты показали, что укрупненная сортировка бре­
вен на группы диаметров при раскрое несимметричными поставами воз­
можна. Ее введение позволит сократить трудозатраты на подготовку 
сырья к распиловке, простои ■ из-за несвоевременной подачи сырья в ле­
сопильный цех и внеплановых перебивок ■ головного оборудования за 
счет укрупненных партий одновременно распиливаемых бревен не­
скольких толщин, а также подачу ' бревен не по ■ поставу.

Введение укрупненной сортировки потребует более жесткой систе­
мы обмера бревен по диаметрам через 1' см. Диапазон групп диаметров 
должен быть установлен с учетом спецификации сырья и пиломатериа­
лов, условий работы каждого конкретного предприятия. Необходима 
взаимосвязанная поднастройка механизмов ориентации бревна, пило- 
заготовоки и бруса. Только внедрение и соблюдение изложенных усло­
вий позволит раскроить бревно без дополнительных потерь древесины, 
получить наибольший возможный выход ' пиломатериалов без увеличе­
ния трудозатрат во всех звеньях технологического процесса.
5 «Лесной журнал» № 4
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Тол­
щина 

бруса, 
мм

Число 
тол­
стых 

досок, 
шт.

Рекомендуемые группы диаметров, см (числитель), 
и средний взвешенный выход пилопродукции, % (зна­

менатель), при толщине толстых досок, мм

32 38 44 50 75

100 9 13 ... 14 14 ... 16 14 ... 17 15... 19 19... 24
41,6 46,6 47,8 51,5 58,1

з 15...17 19 18..21 20... 24
48,1 51,6 54,9 57,2

4 18. ..20 __

125

53,8
15... 16 16.. . 17 16...19 17... 20 21 ..252

48,8 51,2 51,3 53,1 58,9

з 17... 19 18... 21 20 ... 23 21 ...23
51,0 53,9 56,5 57,9

4 20 ... 22 22 ... 24
55,3 56,5

150 о — 18...19
55,4

119.. 21
55,8

19 ... 22
56,8

23 ... 27
60,7

з 19..21 20 ... 22 22 ... 24 23 ... 26
55,2 56,0 58,7 59,9

4 22... 23 23 ... 26 —
57,4 58,7

175 2 23...21 21 .. 22 21 ... 24 24 ... 29
57,0 57,9 57,8 61,8

з 21 .. .22 22 ... 24 23... 26 25... 28
57,0 57,2 59,2 61,5

4 23 ... 25 25 ... 27 27 ... 29
57,5 60,7 61,4

5 26 . .28 - -

200

60,1
25... 26 26... 312 —

62,659,4
25... 26 26 ... 28 27 ... 29 26...31

59,1 61,0 62,5 65,4

4 26 ... 27 27... 29 29... 31 30 ... 33
59,4 61,4 62,3 63,8

5 28 ... 29 30 ... 32 .32... 34 ___
61,0 62,2 64,4

6 30 ... 32 __
61,8

225
27 ... 28 28 ... 33

60,4 63,8

о 27 ... 28 28 ... 30 29 ... 31 34 ... 39
60,3 62,2 63,7 65,9

28 ... 29 29... 31 31...33 32 ... 35 40... 41
4

60,6 62,8 63,2 64,5 66,3

5 30... 31 32 ... 34 34 ... 36 36. ..40
62,5 61,3 65,0 65,1

32 ... 34 35... 37 38 ... 40
62,4 64,6 64,8
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ТЕОРЕТИЧЕСКОЕ ИССЛЕДОВАНИЕ 
ВЛИЯНИЯ РАЗЛИЧНЫХ КОНСТРУКТИВНЫХ ПАРАМЕТРОВ 

НА УСТОЙЧИВОСТЬ ЛЕНТОЧНЫХ ПИЛ 
с''к. ЮРЧЕНКО, А. В. БРЮКВИН

Московский лесотехнический институт

Исследования ' устойчивости полотен' ленточных ■ пил проводили ряд 
авторов [4, 5, 7]. В ' работе [1] высказана гипотеза, что «блуждание» ' пи­
лы может являться следствием потери пилой 1 устойчивости плоской 
формы изгиба. В этой, а также в ряде других работ [3, 6] долучены 
формулы для определения критических нагрузок, но без учета инерци­
онного нагружения. '

Нами приняты следующие ■ допущения ■ по определению критических 
сил: - '

полотно представляет собой тонкостенный упругий стержень пря­
моугольного профиля, его поперечное сечение не деформируется;

стержень нагружен растягивающими усилиями N, действующими 
эксцентрично, и .поперечной силой qn, приложенной на расстоянии h 
(глубина зубной впадины) от передней кромки; влиянием ■ касательной 
составляющей силы резания пренебрегаем [1, 3—7];

передняя кромка стержня имеет дополнительную распределенную 
массу плотностью р, имитирующую твердосплавные, пластины по режу­
щей кромке. :

Схемы нагружения и перемещения сечения стержня, а также основ­
ные геометрические параметры показаны на рис. 1. ,

Деформированное состояние такого стержня описывается методами 
теории В. 3. Власова [2]:

Flxf _ ду/ _[ (Л1у (г) - Nex) 0 ] = qy 

(My (zZ-NeW'-G'a + NE)Q' =
—q* ( 2~ ■ + ® + уИин’

d)

Рис. 1. Схемы нагружения ' (а)'и перемещения ' ' (б) ' сечения стержня
5*


