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Лесопильное производство сегодня нельзя pассматpиваты -без свя­
зи со-всeм-^J^-^с^ным комплексом, так сак именно cнc обеспечивает ра­
циональное ' т-комnлeксноe, исnо.лызованиe большей части загcтавлтваe- 
мой дре-ве^сины^.. В :Россти, сосредоточено до 1/..^'':^1сех мировых ; запа­
сов леса,В настоlшee - времягспелые леса сос'^;^1^.^)^1^т^::-54 - % вобщ^ем 
Лесном фонде-Р^оссии, - в-:тcм . числе перестойные — 41 .%■'. Оптимальным 
считается наличие спелы^х^- лесо^в? не ^^]^ieвышаюшee 10 .. . 20. %■. В ми­
ровой прак^т^и^к^е^*  вместо сплошных концeнтpтpованных рубок все бо­
лее mиpокce pаспpостpанeнтe получают выборочные постепенные .руб­
ки ухода за лесом. С 1 га заготавлтвают по 450 ::: 500’' м^® дpeвeстны — 
в три раза 6олыme, чем у нас сeгcднЯ: При этом строятся пcстcянныe 
пpeдпpтlтиl и мтни-гоpода: Нам предстоит скшeствeннc пересмотреть 
методы лeсовыpащтвантя, способы лeсcзаготcвcк и cpгантзацтю':Лeсc- 
пиления, чтобы cpганизовать pацтоналынce, непрерывное, - нeтст'ошт- 
тельное тспользованиe лесных ресурсов с Cо6людeнтeм лесного заКcнC- 
дательства и интересов населения,- пpожтваюшeго в определенном . ре­
гионе, области. • , ’’ ' .8

Можно выделить три основных вида ' пт,ломатepталов: экспортные, 
пиломатериалы для внутреннего рынка й строганые. Дл^я^^их ,•нpотзвод- 
ства должны - быть спeциалтзиpоваHнЫe ■ лесопильные 'предприятия. 
Кроме этого, должны иметь - ме1^'^т^ ■'лeсоптльно-дepeвоcбpабатывающтe 
пpeдпpиlтиl,:выпуск^ающтe только nтлcзатcтовки или ' конструкционные 
пиломатериалы/- Спeциалтзация пpрдпpтlттl cпpeдeлleт не толыко 
структуру производственных . , п^Pcece'oJ^,cВ^';' и тeхнйКc-эсономтчeсКтe 
пcказатeли:

::-. В ' завистмостт от размеров,, сачeства,’п^о^p^c^ды сырья и cбьeмcв 
переработки Выбира^к^^т^, т’пы станков и линий, системы оптимизации 
раскроя . и - кпpа:^,лelн^^^,'а такжe'Г^и^пы скштльногc cбоpудования:

:' Сравнительно - недавно при проектировании лесопильных цехов и 
предприятий ' выбор - гcлcвнcгc 6peвнcпилыного оборудования npотзводил- 
<^с^1<^с^(^с^!^то.чно просто,,Еслт—было’ ,нeо6ходтмc pасптлтвать -' 100 тыс.'м^Р и 

' 'болер ■ бревен .в. год, уcтанаВлтвали двухэтажные лесопильные рамы, ес­
ли нeскcль'кc тысдч /-т-cДноэтажнЫР: ' При переработке ' на пи.^'cIматep'иа- 

' лы и . ' технологическую щепу сравнительно больmих‘" объемов тонкомер­
ных' бревен - '(нeскcлько десятков " тысяч кубических метров в год) с диа­
метрами в вершине до 16 ... . 18 см, что имело место на крупных предприя­
тиях, применяли ’Ли фрезерно-брусующие станки на первом . проходе 
и кpкглопил'Ыныe на втором, - или лини’ агрегатной переработки бревен.

При разработке пpc^!^'^(^)^'’лeс0пильных цехов тспо.льзовали типо­
вые решения Гипродрева и др. Некоторые расчеты, например необхо­
димой вместимости складов pассоpттpованного сырья, вccбшe не про- 
тзводились: Вопросы экономии древесины, труда и энергии pemалтсь 
далеко не всегда, что явилось одной из причин наmeго отставаниl в 
этой области. Созданные в 80-е годы фpeзepно—лeнточнcптльныe линии
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ЛФП-5 и -4' фтезет,но-ктуглопильные линии ЛФП-2 и -3 и другие виды 
vбvт^дvвания так и осталиты в ■ vпытно-птvмыщлённых образцах или на 
стадии прvёктнv-тёхничёской документ^г^!^!^!^— В ■ -^]^jтvвой практике 'в на- 
ттvящеё время все болыщёё развитие получают имённv тпарённыё лен- 
точноnилыныё' фтезетно-ленгvчнvпилыные ■ Н ктуглопилыныё _ ттанкИ' пе- 
Tётабатывающиё бтёвна на сквозной проход и позволя^ю^^^ие произво- 
днгь поднастройку режущих органов перед каждым брёвнvм и брусом 
и vтущeт^вляты их оптимальный раскрой 'на осно^(^.' инфvрмациН' кото­
рую получают от датчиков величнн'^д^на^M^ё^^^TVB' 'сбега, длины и эллнп- 
гичнvттН' Особое значение имеет применение таких 'станков на малых 
пр^.цпри;ятнях с низкой экvнvмнчёской эффек^^нвнvстыю,. 'В этом случае на 
головном агрегате отушётт^ляют-нётколыко проходов при татктvё. каж­
дого бревна с возвратом выпиливаемого из него бруса, чт' даеГ воз­
можность увеличить выход 'спёцифшкациvнных пи,ломатётИалов ■ и, ■ са­
мое главное, практическн исключить сортировку ■. бтёвеH' vбvрудvваHиё 
для которой стоит очень дорого и поэтому не применяется ■ на малых 
предприятиях. Заметшим, что даже ■ спецналнанрованныё^ предприятия 
бывшего ■ Минлеспрома ■ выпускали ■ до 40' %о неTпёцнФнкацнvнных пило- 
магерналов, ,а на одноэтажных рамах, .вытабатывали В' ■Oтновном, 'необ­
резные дvскИ' . . 'LO- ■ . --■ ■■ ■ ■ <

Одной из наиболёё сушествённых ■ проблем ■ vтёчёствённvгv лётопи- 
лення является' боязнь применения современного оботудованиЯ' позво­
ляющего ' оптимизнровать раткрой 'бтевеH' брусыё;в и досок, но ' требую­
щего квалнфнцнрованных кадров, надежн^l^O'Лёнточнvпнльнvгv инстру­
мента, ' специальных vптнмизацнонныX' . ■ имитационных ;н других про­
грамм, ' с помощью которых осуШествляюТz—опёратнвноё планнрованиё 
и управлениё птонзвvдттвом пиломатериалов. .Однако ■ в-^(^.ловиях рез­
кого увеличения стоимости пиловочного сырья (ш. 100 ■ и более раз) и 
рабочей силы, прнватнзации лётопнлыныIX-Прёдпрнятнй невозможно до­
биться высоких экvномичеткнх показателей без ■ 'J'nvвыщёния - техниче- 
ткvгV' органнаациvнного и технvлогичеткvгv уроВней отёчёствённогv 
ЛёСVПНЛёHИЯ' ■ ■. . ■ -

ОчёBиднO' ' что при-эк^онvмичёской незавнснмостн и новых формах 
хv^яйствования возможны несколько путей товётщенттвовання техно­
логии отёчеСтвеннvгv лесопилення. К ним можно отнести закупку обо- 
рудовання за рубежvM' использованне обvтудовання' выпуткаёмогv 
отечёттвёнными спецналнзированнымн мащнносттоителынымн фирмами 
и тvвметтными предприятиями, а также предпрятиями военнv-прvмыщ- 
ленного кvмплёкта' При этом основной задачей становится закупка, 
созданне и нспользованне наиболее пётёдvвых тёхнолvгнй' оборусдо^^а- 
ния и систем ■ оптнмнзацни' и уптавлёниЯ' Задача эта ветыма не проста 
и, как показывает уже имеюшийтя в этих вопросах опыт, не может 
быть решена только экономическимн или днтективными метамИ' Здесь 
нужна четкая госудатствённая техническая политика.

Одним из важнейших направлений .тещения пётечисленных ■ вопро­
сов является резкое поднятие технического уровня vтёчёствённых ма­
шиностроительных отганнзацнй' в первую очередь Вологодского ГКЕД, 
где тейчаС' сосредvточёны основные тазтабvткн по лесопильному обо­
рудованию, ВНИИД^М^АШ и др.

В настоящее время птvнзвvдттво отечественного vботудования для 
летvпиления птактнчёскн бааитуеття 'на ранее выпуткавщихся сётийно 
Д^;^?^:^тажных летvпнльных рамах с околорамнымн механнзмами, одно­
этажных летопнлыных рамах, обрезных станках и т. д. Объясняется 
это многими птичинамН' в частностн тем, что отёчествённvе станкострое­
ние в области лесопиления вошло в рынок, когда серийный выпуск 
товременнvгv ленточнопнлыного оботудовання, линий для тортнтовки 
брёвёH' nиломатетиалов, окvнчателыной обработки последних после
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сушки и др. только' намечался. Мcдкльный принцип - сcздантl оборудо­
вания для предприятий малой, средней ■ тб^c^J^I^m^cй пpоизвcдствe^ннcй 
мошнcст^ не испcльзовался, хотя 'именно он послужил основой для 
пcвышeния ■ЭIк^Iн^l^:^тчeской эффeкт■твности вeдкштх■, зарубежных стан- 
костpоитeлЫных  ■ 'фирм, ^^ытуска^гс^ш^^нх cбcpкдовантe для - -^(^<^oпилeнтl: 
Выходом иоздозд^^юе^гя ■полOжeнтl lвлlютсl - pазpабcтса и 'cскшeств- 
ление целевых - программ- по созданию - ресурсосберегающих - гибких тех- 
нcлcгт■й‘'лeсоптлeнтl ■ - на базе модульного 'обOpудовантl и модульных 
машин при ' ' фтнансиpовании и'х ' гcсудаpитвeнной лрсопpcмышл^-^г^^^^c^й 
компанией РРослеспром) и ■ - инвeсттцтlмт этих пpceктcв - кpкпнымт ас- 
цтонepнымИ’обществами - и оpганизациlми^ ■ 4

■ Обычно- при” peкcнстpккцтт суи^(^l^твуюших ' и' ' пpоeкттpовантц' но­
вых предприятий ' оиновнcр - внтмантe ' c6pаш.алPсь на - иоста^в* 'О -^c^)^.^(eдо. 
ватeлыносты . тeхнcлогтчeиктх операций ' и cбcp;^^^(^)^г^^^I^^■’длl их-выпол- 
нения. Однако Ceгcднl не менее важным ' lвляютия 'принимаемые сиитe- 
мы опттмизацти и nланИpcвантя pаекpcя сырья, ' а также - опрpативногc 
упpавлeнтl процёссами пpcизвcдетва•^й^Ьматepйа^cв. " ' ’ . . чи ' - ■' .

* Калитеевский Р. Е. . Проблемы pазвтттl малых лeсcпилыных предприятий 
// Дepeвообpабатываюшаl пpом—сты:— 1992.— № 3. ’ ’

До появления си'стём датчиков и вы'’^1и:^.^1^^'^(^.льнбй^техники формы 
хлыста и бревна приводили к извeстныM']^e^c^м^-^^^^p^^^e^с^к^тм фигурам или 
их кcмбтнациlм с помощью матeматтчeсктх формул. При этом .было 
достаточно cиущeствить ' несколько замеров, чтобы определить парамет­
ры. Сушeствкющиe отечественные ГОСТ и ОСТ учета круглых лесома­
териалов поитpорны на таком статтсттчeском табличном методе. ' При­
веденные в них данные весьма пpотивcpрчивы и дают ' скщрствeнныe 
ncгpemностИ: Широкое ' внедрение современных электронных - - средств 
измepeнтl позволяет резко квeличтть не только ' достоверност^!^’ изме­
рения, но и осущeствиты высокоэффeк^ттвнкю cпттl^^^ац№ю'' pаскpcl 
хлыстов, бревен и досок на заготовки, экcнcмию труда, - ' площадей и 
клучшeнтe других показателей пpcтзводства при ■минималыно возмож­
ной ' себестоимости продукции. (Следует иметь в виду, что - именно В^ы- 
сокие показатели экономии сырья дают возможнcсть оккпиты' в корот­
кие сроки доpcгостоlшee совpeмeннce cбcpудcваниe): В этом случае 
применяют тнтeгpалыный метод- учета' лeеоматepталcв, обeспeчиваюш^ий 
натболeр дcстовepныe условия тндИВидкальногc"пcдхода■ - при ' оптими­
зации раскроя' каждого сcнсpeтного хлыста и бревна. В ' частност^и^, 
раскрой хлыстов' ведут по кpитepтю масстмалыного выхода 'пиломате­
риалов или заroтовclк,1а’не сcpттMрнтов- - ■ . .

. Рemeниe '■ этих Вcпpcиcв - невозможно без ' еcздания'И исполызовантl
спeцтализиpованHых, тeхнолcгичeски оpиeнттpованных ' яв-
ляющихсl основой пpогpаммно-мeтодтчeскоro cбel^l^(^^^(^e^l-^^^■автоматтзт- 
рованных ' рабочих мест (АРМ) технологов и систем автоматизиpcван- 
ного' - пpceктиpованИl (С^l^]Р)■''ee^^^(^J^c^I^тт лeсcпилыных предприят^^й. 
В- ■ настоящее 'время . под . наmиM pкководствcм разработаны программы 
для"'расчета "■ пcставов, пpceктиpов^аниl ' оптимальных поставов и их 
ciiCTeM,. .оnpeдe'^e^e^I^^^'cП'^^l^l^^льных■ границ и числа сcpтиpcвочных групп 
бревен, ' ' 'плантp<^l ’̂a^^l^я,pаисpcl ' пилcвcчныX' бревен' на 'птлcматepталы, 

- модрлиppвантl процессов .еоет.авлeнтя баланса . интенсивности поступ- 
лeнтl pаесоpтйpованных бревен в запас и тнтeнсивнcстт их. распилов­

; 'Ки при мтнтмтзацтт необходимой вмeсттмостт склада ■pаееcpттpcван- 
ного пиловочника, а "’также стетeма программ, обeспeчтваюштх взатмc- 
евlзь ' пpоцeсиов плантpcвантЯ pаекpcl сырья и его подготовки к' рас­
пиловке при опepаттвном упpавлeнит пpотзводством птлcматepталcв и 
дp:—Д^о^с^^^^инствc таких программ ' '— простота их освceнтя 'технологами, 
без'- сп'рцтальной подготовки по пpогpаммиpовантю, резкое ■сокpашeниe 

1 -• •
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сроков и - повыщеиие качества обучения персонала, "даже иегимеюшего 
большого профессиоиальното опыта. ИсnользоЕаиue-программ - особен­
но важно на стадии предпроектных и проектных решений, так как 
по^^о.сяет избе^кать ошибок при выборе обоаудоваиuя: определении 
ааниоиальных ■■- структуаио-техиолотических схем предприятий, режимов 
их работы и решении целого- ряда других вопросов. Все это способст­
вует сведению экономического риска к минимуму. Очевидно, . чтобы 
обеспечить высокий уровень технологии отечественного лесопиления, 
необходимы! разумная - налоговая политика, когда льготы - в первую 
очередь предоставляются тем предприятиям, которые применяют эко­
логически чистые . и высокие, техиолотии, , - и .создание специальных 
экспертных комиссий. В этом случае значительно возрастает уровень 
отечественной продукции на внешнем и внутаением рынках.

В развитых странах имеются профессиональные комиссии при го­
сударственных ортаиах, без иоложительного отношения которых ни 
одна - фирма - не, . принимает окоичательногО''-решеиия .. .при закупке как 
отечествеииого, t^T^aaK и. . импортного обоаудов_аиия■ .. Их- осиовным , , назна­
чением .является . экспертиза . проектных ;решeHий;Ш■•паедупреждение оши­
бок, которые могут привести ж экономическ^ой, несостоятельностН ;Ире^д■ 
nаиятий■-Г^f^e^е^c^^^a^вляюшие на экспертизу, фирмы, -кзк.и^ра^ви^л^о,, не .име­
ют к комиссиям никаких претензий, так как получают от этого ;вытоду, 
ввидут;.сведения:, экоиомuч<^<^l^<^^(с-риска принимаемых . решений ,'. минн^т 
муму. - Естественно, . что эти . комйссни .должны состоять,. из - квалнфицн- 
аоваииых “ ' . . " •' ■ -
филей.

учены1х и практиков . технологическог^о' и . экономического ипо-

Вы^з^(^д^ы■
iji- i* J.. , .,W ..Л,« .. ' К

настояшее время необходимы создание и осушествление . це-
i *

1. в . , , . ,
левых программ по аа2ааботке аесуасосберегаюших гИбких технологий 
лесопиления и модульных систем, включая спаренные - фрезеаи6-ленточ- 
нопильные и - круглопильные.с'танки, линии для’ сортировки - бревен - и 
друтото оборудования, предусматривающих .финаисироваиие. -госу,дарст- 
венной лесопромышленной, компани(^^й;И инвестйции крупными акцио; 
нерными .обществами и другими оаганизан^иямИ; . .

2. Паоектаование современных технологий лесопиления как при
аекоистаукнии существующих, так и при " создании новых предприятий 
должно производиться с примеиеиием электронно-вычислительной тех­
ники на базе технологически орuентиаоваиного паотааммио-методиче- 
ского, обеспечения.. Только . при этих условиях выбор основных типов 
лесопильного оборудования, структуры производственных процессов, 
уровня ■ .производственной мощности . и других паааметаов может быть 
произведен с достаточной степенью . достоверности - и сведением эконо­
мического'- риска к минимуму. ■ ,

3. Без - дальнейшего. аазвuтия иротраммно-метод^ическото обеспече­
ния АРМ технологов и САП.Р технолотии лесопиления практически не­
возможно - проектиаование . эффективных лесопильных предприят^ий. 
Исподьзовзиие " систем технологически ориентированных протаамм на 
сушествуюших предприятиях может позволить получить ирямой’эффект 
от улучшения технико-экономических показателей производственной 
деятельности паедпаиятий на 2- . .. 10 %.

4. В условиях конкурентной борьбы каждое лесопильное предприя­
тие должно осуществлять свою техническую политику. При этом необ­
ходима продуманная- тосу,дааствениая техническая политика развития 
отечественного лесопиления " и создание консультативных специальных 
комиссий из высококвалифинированных специалистов на уровне каж- 
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О ПОВЕДЕНИИ ' ВРАЩАЮЩЕГОСЯ ДИСКА ПИЛЫ, 
.ПРОКОВАННОГО ДО ЗАКРИТИЧЕСКОГО 

НАПРЯЖЕННОГО СОСТОЯНИЯ 
' ю. М. ' с^т АХИ ЕВ

цниимод

Для 'беспечения устойчивой работы ■ диск пилы должен иметь нор­
мированное начальнvё наптяженнvё состvяние' которое ■ обычно соз.да- 
ется птvкvвкvй или вальцева^ннем; Это ' имеет ' большое практичеткоё 
значение для круглопильных станков, vсуществляющнх продольную 
распиловку дрёветины пилами болыщvго (8(^C^.'' 1300 мм) диаметра. 
Одно из назначений такой подготовки — увеличенне минимальной кри- 
тичёткvй частоты вташёния поаволяюшеё при нёvбходимотти по­
высить рабочую частоту врашёння или уменыщить толщину пилы. < ■ •

НаптнмеT' пvлучённыё цНиИМОДом с фирмы «Сталь» (г. Н. Нов­
город) правленныё' но не прокованные пилы (диаметр 10^0 мм, Тол­
щина 3,6 мм, число зубьев 48) при зажат^нн фланцами диаметром 
200 мм имели ■ ' ' = 1115 мнн"' . После проковки до' близкого к кри­
тическому напряженному состоянию они стали иметь =
= 1485 мнн~' , т. е. эффект проковки сvттавил 33 ^о. В станках Кара, 
Ла^ймет-520 рабочая частота вращения пильного вала равна 1150 мин”*.  
Непрокованные пилы 1^(^(^X3,6 мм работают неустойчиво .(1150 > 
>^1^15 мнн~’ ), а прокованные — устойчиво (1150 <; 1485 мин^! ■ )- 
Если рабочая и крнтическая частоты вращения блнзкн, то ■ аавvд-изго- 
товнтель пил должен гарантировать по сертификату показатели, 'тно- 
сяшнеся к начальному наптя»^<^^^(^^y. тоттvянию (проковк^а- вальцева­
ние) и 'тклонению толщины диска. Но' лучше ■ всегV' если он будет ука­
зывать в маткитvвкё пнлЫ'ф^^^^^^^^ч^^с^^ую минимальную ктитичёткую 
частоту вращення.пШ"' определенную' на разгонном стёндё' ■ ' ■
■ В ' нё.кvтотых зарубежных работах [1, 6] отмечается-вvамож^нvсть
повыщения^. эффективности птvкvвки■ в' результате доведения напряжен­

. ного соттvяния' пилы' .до' аакт^ит’нческогV' При ■ этом 'диск ■пилЫ' прини- 
.?Mающий■Е результате такой проковкн тарельчатую форму, должен при 

рабочей- ' .частоте вращения ' выпрямиться ' и птиобтетти плvтк;^]Ю' фvрму' 
'Х)^^—нако реальное поведение втащающегvся диска с зак^рнтическим ■ на­

чальным' на'птяжённым тотТояниём эктnёримёнтальнv не изучали-Так^не 
' иттлёдvBання' ' были ■ проведены в ЦНИИМОДе на разгонном х''тт(ён- 
де [3]. , ■ . •

Для их ^ущеттвлёнИя использовали прокованную пилу диаметром 
915 мм, тол^нхнп'й' 2,2 мм с 72 зубьями, пvставленную фирмой «Тенрю 
Соу» (Япония) и находяшуютя в закритичёском напряженном состоя­
нии. После зажатия пилы во фланцах диаметром 200 мм татёльчатvтть 
диска тvcтавляла 2'6 мм. В плоское положенне неврашаюшуютя пнлу 
.уттанvвить было нёвvамо.жно — после снятия поддёржнваюшнх уси- 

(Лий она ■ отклонялась («играла») в крайнее правое или левое пvлv:же- 
ние..


