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Рис. 1. Станок для продольной распиловки сортиментов: 1, 7 – дисковая пила;           

2 – сдвоенный подающий транспортер; 3 – пильные механизмы, 4 – центральная 

планка; 5, 6 – центральные  и  боковые  толкающие  устройства;  8  –  вершинный 

зажим; 9 – вертикальные упоры; 10 – сдвоенный приемный транспортер 
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РАЗРАБОТКА СПОСОБА ПРОДОЛЬНОЙ РАСПИЛОВКИ 

СОРТИМЕНТОВ И МАТЕМАТИЧЕСКОЙ МОДЕЛИ  

ЕГО РЕАЛИЗАЦИИ 

На основе математической модели выведена формула часовой производительности, 

где отдельные элементы времени получены в ходе эксперимента; представлены 

блок-схемы информационно-логической и математической моделей. 

Ключевые слова: продольная распиловка, станок, сортименты, пиломатериалы, ма-

тематическая модель, информационно-логическая модель. 

Общие тенденции государственной политики в области переработки 

круглого леса направлены на то, чтобы лесопиление и деревообработка ста-

ли более выгодными, чем заготовка и продажа круглого леса. Для перера-

ботки пиловочника в качественный и востребованный продукт необходимо  

обеспечить максимальный выход продукции при минимальной себестоимо-

сти, уменьшить количество отходов. 

Поэтому вопрос выбора оборудования актуален. На основании ана-

лиза рынка лесопильного оборудования с учетом соотношения «це-

на/качество/эффективность» авторами статьи предложен вариант нового 

способа и станок для продольной распиловки лесоматериалов (рис.1) [4], 

подтвержденный патентом на изобретение РФ № 2365490 [3]. Аналогом 

реализации данного способа является разработанный ранее способ, отме-

ченный в патенте № 2270089 [2].  
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Цель проведенного исследования – разработать математическую мо-

дель функционирования нового станка, позволяющего увеличить выход го-

товой продукции и уменьшить объемы отходов производства. 

На рис. 2 представлена блок-схема информационно-логической мо-

дели функционирования предлагаемого станка, работающего по новому 

способу, а на рис. 3 – блок-схема математической модели его работы. 

Новый способ предусматривает выполнение следующих дополни-

тельных операций: разделение лесоматериала на два сегмента, поперечное 

перемещение необрезных пиломатериалов в целях совмещения их кромок 

для получения максимального выхода пилопродукции и др. Перечисленные 

особенности станка вызывают необходимость пересмотра ранее известных 

математических зависимостей для расчета производительности станков 

продольной распиловки [1]. 

На основе математической модели выведена формула для определе-

ния часовой производительности (П, мм
33
//сс)),,  аа  ддааллееее  ппррииввееддеенн  ппррииммеерр  рраассччееттаа  
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В формулах приняты следующие обозначения: b1, b2 – ширина сдво-

енного подающего и приемного транспортера, b1 = b2 = 0,5 м; dср, lсор, r – диа-

метр, длина и радиус сортимента, d = 0,5 м; lсор = 6,0 м; r = 0,25 м; h – высота 

вершинного зажима относительно сдвоенного  приемного  транспортера,     

h = 0,4 м; tп.сор – время укладки сортимента на сдвоенный подающий транс-

портер, c; Н1, U1 – высота и скорость подъема сортимента краном, Н1 = 2,0 м; 

U1 = 0,5 м/с; L – расстояние перемещения  сортимента  над  станком  при  его  

укладке на сдвоенный подающий транспортер, L = 1,0 м; Н2, U2 – высота и 

скорость опускания сортимента на сдвоенный подающий транспортер,            

Н2 = 1,0 м; U2 = 0,6 м/с; tтр – время транспортировки сортиментов до упоров, с; 

Uтр1 – скорость сдвоенного подающего транспортера, Uтр1 = 0,5 м/с;  tцен, Uцен – 

время, с, и скорость захвата, центрирования  сортимента относительно пиль-

ного диска, Uцен = 0,5 м/с; tрез.пр , Uрез.пр – время, с, и скорость распиловки  сор-

тимента  на  два  сегмента  с подачей пилы в продольном направлении, Uрез.пр 
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= 0,8 м/с; tпер.х, Uпер.х – время, с, и скорость перемещения пилы в исходное по-

ложение в продольном направлении, Uпер.х = 1,0 м/с; tраз, Uраз – время, с, и ско-

рость разворота сегментов пластями  на  транспортер, Uраз = 0,4 м/с; tп.л, Uп.л – 

время, с, и скорость подачи сегментов на ленточные пилы, Uп.л = 0,5 м/с; tрас.п, 

Uрас.п – время, с, и скорость распиловка сегментов  на  пиломатериалы, Uрас.п = 

0,5 м/с; tп.в – время перемещения пиломатериалов сдвоенным приемным 

транспортером к вершинным зажимам, с; Uтр1, Lтр1, Uтр3, Lтр3, Uтр2, Lтр2 – ско-

рость и длина соответственно сдвоенных подающего и приемного транспор-

теров, а также приемного транспортера, Uтр1 = 0,3 м/с; Lтр1 = 8,0 м; Uтр3 =                 

= 0,5 м/с; Lтр3 = 8,0 м/с; Uтр2 = 0,5 м/с; Lтр2 = 2,0 м; tф – время фиксации пило-

материалов вершинными зажимами, с; tб.т, Uб.т – время, с, и скорость  вырав-

нивания  пиломатериалов боковыми толкающими устройствами к централь-

ной планке, Uб.т = 0,6 м/с; tпер1, lпер1 и tпер2, lпер2 –  время,  с, и  расстояние  пе-

ремещения дисковой пилы в поперечном направлении соответственно влево             

и    вправо    к      центральной     планке,    lпер1     =    1,0   м;     lпер2     =   0,8   м;  
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Рис. 2. Блок-схема информационно-логической модели 
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Рис. 3. Блок-схема математической модели станка 

 

tпр.п, Uпр.п – время, с, и скорость продольного пиления пиломатериала,                  

Uпр.п =  = 0,8 м/с; tоб.х, Uоб.х – время, с, и скорость возврата дисковой пилы на 

исходную  позицию, Uоб.х = 1,0 м/с; tц.т, Uц.т – время, с, и скорость выравни-

вания пиломатериалов к вертикальным упорам по обеим сторонам стан-

ка, Uц.т = 0,4 м/с; tпер3, lпер3 и tпер4, lпер4 –  время,  с, и  расстояние  перемещения  

дисковой  пилы  в поперечном направлении соответственно влево и вправо 

к боковым упорам, lпер3 = 0,45 м; lпер4 = 0,5 м; Uпер.поп – скорость   перемеще-

ния   дисковой  пилы  в  поперечном  направлении, Uпер.поп = 0,4 м/с; tвер.з, 

Uвер.з, lвер.з – время перемещения, с, и скорость и длина вершинного 

зажима, Uвер.з =1,0 м/с; lвер.з = 3,0 м; tвых – время перемещения пиломатериа-

лов  сдвоенным  приемным  транспортером, с. 
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Development of Assortments Length Cutting and Mathematical Models of its                

Realization 

 

The hourly efficiency formula is derived based on the mathematical model where separate 

time elements are obtained in the course of experiment; the flow charts of information-

logical and mathematical models are presented. 
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