
При необходимости выработки длинномерных пиломатериалов 

для распиловки кривых бревен можно применять "гибкие поставы". 

Каждое бревно сканируют и в зависимости от его параметров выби-

рают оптимальную схему распиловки и позиционируют режущий ин-

струмент. Для минимализации влияния кривизны, бревна необходимо 

ориентировать относительно пил специальными базирующими уст-

ройствами.

Вовлечение в переработку бревен лиственных пород позволит 

расширить сырьевую базу лесопильного производства.
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Распиловка бревен на радиальные пиломатериалы 

на круглопильных станках с угловым расположением пил

Радиальные пиломатериалы находят широкое применение в 

производстве клееных брусьев и щитов. Доски радиального распила 

устойчивы к внешним воздействиям, практически не подвергаются 

деформации и обладают высокой формоустойчивостью.

Размеры зоны бревна, из которой могут быть выпилены ради-

альные пиломатериалы, определяют по формулам [1]:
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где x и у -  размеры зон радиальности в горизонтальной и вертикаль-

ной плоскостях; 

г -  радиус бревна;

а  -  угол радиальности (угол между касательной к годичному слою 

и пластью доски).

Сведения о размерах зон радиальности использовались при со-

ставлении схем распиловки бревен.

Для распиловки бревна на радиальные пиломатериалы в по-

следнее время применяют станки с угловым методом пиления (рис. 1).

Метод углового циления прост -  дисковые пилы, расположен-

ные под прямым углом друг к другу, последовательно вырезают из 

бревна заготовки заданного сечения. Распиловка осуществляется дву-

мя пилами, расположенными в вертикальной и горизонтальной плос-

костях или одной пилой, которая последовательно занимает верти-

кальное или горизонтальное положение. Бревно закреплено на непод-

вижной станине станка, по направляющим которой перемещается 

портал с пильным узлом. К таким станкам относятся станки: 

«БАРС-3», «БАРС-4» (Россия), «StrojCAD DKP-б» (Словения) и дп.

Отметим, что перед распиловкой на этих станках, обеспечи-

вающих возможность индивидуального раскроя бревна методом угло-

вого пиления, не требуется сортировка бревен, что способствует сни-

жению производственных затрат.

Рис Л. Схема использования двух пил на углопильном станке

Преимуществами станков с угловым пилением являются также 

следующие:
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• точность распила составляет ± 0,5 мм. Достигается это за 

счет использования микропроцессорной системы позиционирования 

пил, осуществляющей горизонтальное и вертикальное перемещение 

их с точностью до 0,1 мм, а также благодаря жесткости рамы станка и 

точности перемещения пильного узла;

• высокое качество поверхности пиломатериалов. Достига-

ется это за счет использования пил с твердосплавными или стеллито-

выми напайками.

Реализованный на станках принцип углового пиления исключа-

ет необходимость дополнительной переработки необрезных досок, так 

как выпиливаются сразу заготовки, а наличие микропроцессорной 

схемы управления позиционированием пил при взаимодействии.с до-

полнительными программно-аппаратными средствами дает возмож-

ность автоматизировать процесс пиления и получать максимум пило-

материалов радиального распила.

При распиловке бревен на этих станках получают пиломатериа-

лы заданного поперечного сечения, т.е. в дальнейшем требуется толь-

ко одна технологическая операция -  поперечный раскрой по длине.

Таким образом, применение углопильных станков исключает из 

технологического процесса операции продольной распиловки досок. 

Это способствует снижению себестоимости пилопродукции, т.к, Ис-

ключаются затраты на приобретение дополнительного оборудования, 

на зарплату дополнительных рабочих и т.д. Кроме этого, снижается 

расход сырья на выработку пилопродукции, т.к. при распиловке бре-

вен на пиломатериалы меньшего сечения полнее используется сбего- 

вая зона бревна.

Для уточнения структуры баланса древесины были проведены 

исследования по компьютерной имитации раскроя бревен на радиаль-

ные пиломатериалы для клееных брусьев и щитов с применением уг- 

лбпильных станков:

Распиловка велась по схемам, составленным с учетом вышепри-

веденных формул и следующих исходных данных:

• диаметры бревен 22, 26, 30, 34, 38 см, длина 6 м;

• поперечное сечение заготовок для клееных брусьев и щи-

тов 93x30,6x6000, 47,2x30,6x6000, 24x52x6000 мм;

• ширина пропила 3,5 мм;

• угол радиальности пиломатериалов не менее 45°.

Анализ результатов исследований показал, что распиловка бре-

вен на углопильном станке обеспечивает объемный выход радиаль-

ных пиломатериалов в пределах 29,3 -  44,7 % в зависимости от диа-

метра бревен. При этом общий выход досок составляет 47,8 -  61,2 %.
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Для среднего диаметра бревен d=30 см выход радиальных пиломате-

риалов составил 33,0 %, а общий выход - 6 1,2 % .

В структуре баланса древесины при распиловке бревен опилки 

составляют 13,6 -  17,4%, а кусковые отходы -  18,2 -  29,8 %, потери на 

усушку и распыл приняты равными 6%.

Отметим, что объемный выход пиломатериалов и количество 

отходов зависят также от спецификации выпиливаемых заготовок.

При изменении спецификации возможно изменение количества 

досок и отходов.

В заключение отметим, что круглопильные углопильные станки 

можно использовать на лесопильных предприятиях малой и средней 

мощности для распиловки бревен на радиальные пиломатериалы.
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