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ПУТИ ОПТИМИЗАЦИИ ФРЕЗ ПРОФИЛЯТОРОВ ЛИНИЙ 
АГРЕГАТНОЙ ПЕРЕРАБОТКИ ДРЕВЕСИНЫ 

Производительность и качество обработки древесины и древес-

ных материалов в значительной степени зависит от конструкции и со-

стояния режущего инструмента, который является тем революциони-

зирующим фактором, что ведет к увеличению производительности 

работы дереворежущего оборудования, новым конструкциям станков 

и рациональным методом обработки. 

В данной работе мы будем оптимизировать фрезу провилятора 

линии агрегатной переработки древесины. Современные ПК позволя-

ют совершенствовать процесс проектирования вообще и автоматизи-

рованного проектирования дереворежущего инструмента в частности. 

Они дают возможность с предельной быстротой и точностью решать 

самые сложные аналитические задачи, осуществлять анализ получен-

ных результатов, отыскивать оптимальные параметры для конструк-

ции инструмента и в конечном счете полностью автоматизировать 

весь процесс проектирования и изготовления рабочей документации. 

Что бы использовать эти варианты для оптимизации сложных дерево-

режущих инструментов, необходимо создавать такие методы расчета, 
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которые были бы аналитическими и в максимальной степени общими, 

имели строгую формализацию всего процесса автоматизированного 

проектирования, позволяли четко определять критерии оптимизации, 

а также решать все вопросы проектирования дереворежущего инстру-

мента комплексно. В нашей работе мы будем использовать программу 

SolidWorks. Эта программа ведет расчет по критерию максимального 

напряжения по Мизесу основывается на теории Mises-Hencky или 

теории энергии формоизменения. 

 
Рисунок 1 

 

Данная программа позволит смоделировать фрезу (рисунок 1) с 

учетом действующих на нее нагрузок в креплениях и от сил резания, а 

также укажет наиболее нагруженные места и элементы. После чего 

мы уберем металл из ненагруженных мест. 

Выводы. 

1. Мы уменьшим расход металла на изготовление фрезы. 

2. Уменьшение массы приведет к снижению потребление элек-

троэнергии на холостой ход и обработку.  
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АВТОМАТИЗАЦИЯ ПРОЦЕССА  
ПОПЕРЕЧНОГО РАСКРОЯ ЗАГОТОВОК  

Основа дальнейшего технического прогресса в лесопильно- дере-

вообрабатывающем производстве — механизация и автоматизация 

производственных процессов, направленная на решение одной из важ-

ных задач — замены ручного труда работой механизмов и машин. [1]. 

Автоматизация — это более высокая ступень развития машин-

ного производства, при которой человек освобождается не только от 

физического труда, но и от обязанностей оперативного управления 

механизмами, осуществляющими производственный процесс. Отпа-

дает необходимость в непрерывном обслуживании автоматической 

машины, и человек может отойти от нее, так как она сама выполняет 

все основные и вспомогательные операции производственного про-

цесса. Производительность такой машины не связана с физическими 

возможностями человека, поэтому может достигать высокого уровня. 

Одним из важнейших факторов в автоматизации процесса, явля-

ется обеспечение подачи заготовок к станку. Рассмотрим на примере 

торцовочного круглопильного станка ЦКБ40. Одним из вариантов ме-

ханизма подачи является роликовый конвейер, который приведен на 

рисунке 1.1. 

 
1-ролики, 2-направляющая линейка, 3-заготовка, 4-обрезиненные вальцы,  

5-пила, 6-механический толкатель 

Рисунок 1 – Механизм подачи к станку ЦКБ40 

 

Движение заготовки 3 происходит за счет приводных обрези-

ненных вальцов 4, которое придают жесткое фиксирование материала 

в зоне резания. Ролики повернуты на 1,5° к направляющей линейке 2, 

тем самым обеспечивается устойчивое базирование заготовки не 


