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От того, насколько рационально ис
пользовано сырье на первой стадии об
работки, в значительной степени зави
сит эффективность всего деревообра
батывающего производства, т.к. в себе
стоимости пилопродукции доля сырья 
составляет около 75 %. Основными 
факторами, влияющими на объемный 
выход пиломатериалов, являются раз
мерно-качественная характеристика 
сырья, способы и схемы распиловки 
бревен, применяемое оборудование 
и инструмент, размеры (спецификация) 
пилопродукции, организация подготов
ки бревен к распиловке. Особо следует 
подчеркнуть влияние размерно-каче
ственной характеристики бревен, а точ
нее — индивидуальных особ

Как следует из данных таблицы, 
уменьшение объемного выхода пило
материалов при распиловке несорти
рованных бревен (пяти четных диамет
ров) по одному поставу достигает при
мерно 12 пунктов. Постав составлялся 
на распиловку бревен диаметром 24 см 
с брусовкой. При этом наблюдалось 
резкое снижение обрезных досок из 
бруса. Так, при распиловке бревен диа
метром 24 см выход этих досок состав
ляет 41,7 %, а при распиТШ ЯЮ рен 
диаметром 20 см этот ьыхОД составля
ет всего 19.7 %, т.е. снижение, выхода 
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Эриаловна объемный выход пилом 
целевого назначения.

Наблюдения показали, что на ле
сопильных заводах зачастую отсутству
ет необходимая сортировка бревен 
перед распиловкой. Это приводит к 
снижению выхода пиломатериалов, 
увеличению количества типоразмеров 
выпиливаемых досок.

В таблице приведен обобщенный 
расчетный выход пиломатериалов 
при распиловке несортированных 
бревен по одному поставу и расчет
ный выход пиломатериалов сортиро
ванных бревен по оптимальному для 
каждого диаметра бревен поставу. В 
обоих случаях выпиливались специ- 
фикационные пиломатериалы.

мера и уч 
лов, для у 
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На лесопильных преДЦ^рТйх на
ряду с одноэтажными лесопильными 
рамами в качестве головного бревно
пильного оборудования достаточно 
широко стали применяться круглопиль
ные и ленточнопильные станки, имею
щие различную ширину пропила, что 
влияет на выход пиломатериалов.

Нами были проведены исследова
ния о влиянии ширины пропила на ве
личину объемного выхода пиломатери
алов. На основании компьютерного мо-

делирования раскроя бревен диамет
рами от 14 до 30 см установлено, что за 
счет уменьшения ширины пропила от 5 
до 2 мм объемный выход пиломатери
алов увеличивается на 2—5 %. Следо
вательно, в лесопильных потоках с го
ловным однопильным круглопильным 
станком для раскроя брусьев необхо
димо устанавливать многопильные 
станки, а для раскроя толстых горбы
лей — специальные горбыльные стан
ки.

Рациональное использование пи
ловочного сырья возможно не только 
при оптимизации схем распиловки бре
вен, но и путем применения прогрес
сивных технологий, обеспечивающих 
более высокое качество получаемой 
пилопродукции.

Для установления влияния подготов
ки и установки инструмента на точность 

“ размеров пиломатериалов были прове
дены экспериментальные исследова
ния в производственных условиях. Ре
зультаты исследований показали, что 
фактический распиловочный размер 
при рассчитанной точности распиловки 
(рассеивание размеров пиломатериа
лов соответственно по ширине или тол
щине) завышен и составил для досок тол
щиной 50 мм при выпиловке, на станке 

щ типа "Kara“ 55,3 мм, а при 
лесопильных рамах — 5 
жет быть откорректиров 
сторону при условии 
таточной
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fFa" объясняется не только степенью 
подготовки инструмента и настройки 
станка, но и "человеческим фактором". 
Правильное определение места пер
вого реза оператором сильно влияет 
на объемный выход пиломатериалов, 
а правильное базирование распилива
емого сырья на столе и выбор опти
мальных скоростей подачи — на точ
ность процесса пиления, что предъяв
ляет ряд требований к оператору и 
вспомогательному персоналу, обслужи
вающему оборудование этого вида.
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20 22 24 26 28
По одному поставу 
(без сортировки)

48,16 57,88 60,52 59,14 53,43

По оптимальным поставам 
(сортированных бревен) 57,03 59,02 60,52 61,10 62,50

о х о /п н м ч ь е  х о з А й с /к в о » / / 200/


