
завышением цен на сырье, которое оформляется как технологические 
дрова для возможности включения объемов щепы в объемы заготовки дре
весины.

Проведенные исследования показали, что в настоящее время для большин
ства лесозаготовительных предприятий технологическая щепа из отходов 
лесозаготовок может быть рентабельной.
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ОЦЕНКА ЭФФЕКТИВНОСТИ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ СХЕМ 
ПОДСОРТИРОВКИ ХЛЫСТОВ НА ЛЕСНЫХ СКЛАДАХ

Применительно к лесным складам БССР нами проанализированы раз
работанные технологические схемы участков рассортировки хлыстов по раз
мерно-качественным признакам [1—4]. Наиболее перспективные технологи
ческие схемы подсортировки хлыстов даны на рис. 1, а— в.

На рис. 1, а представлена схема с продольной сортировкой хлыстов. Техно
логия работ следующая. Лесовозные автопоезда кранами 7 типа ЛТ-62, осна
щенными грейфером ЛТ-59, выгружаются, и нерассортированные хлысты 
пачками подаются к поштучным питателям 2 хлыстов типа ЛТХ-80 или в 
запас 3. Питатели 2 осуществляют поштучную выдачу хлыстов на сортировоч
ные лесотранспортеры 4 типа ЛТ-86, с помощью которых осуществляется рас
сортировка хлыстов на 5—7 компонентов. При среднем объеме хлыста 0,31 м3 
(для БССР) и длине 18 м производительность такого узла сортировки состав
ляет 800—900 м3 /смену. Для увеличения числа компонентов до 10—14 штук 
рассортированные на первом этапе хлысты повторно загружают в питатели 2 
и пропускают через лесотранспортеры 4. Производительность узла при двух
стадийной рассортировке хлыстов снижается до 400—450 м3/смену. Рассорти
рованные хлысты краном из лесонакопителей укладываются в штабели 5 или 
подаются к раскряжевочным установкам. Обслуживает участок 4 человека 
(табл. 1, сх. 1).

Технологическая сх. 2 (табл. 1) участка сортировки хлыстов на базе 
поперечного транспортера с нижним расположением лесонакопителей опи
сана в [1]. Расчетная производительность участка соответствует грузооборо
ту лесного склада до 1 млн. м3 в год.

Технологическая сх. 3 (табл. 1) базируется на применении манипуля
торов перекидного типа, которые перемещаются по рельсовому пути вдоль 
фронта сортировки. В состав участка входят также кран грузоподъемностью 
294 кН и пролетом 40 м, две приемные площадки, оборудованные механизма
ми для разобщения пачек хлыстов.

Технологическая схема участка рассортировки хлыстов на базе поворот
ных манипуляторов (сх. 4, табл. 1) приведена на рис. 1,6. Пачки хлыстов 
лесовозными автопоездами доставляются в зону действия консольно-козло
вого крана 7 типа ККЛ-32, который выгружает хлысты в центральный нако- 
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питель 2 для нерассортированных хлыстов или в запас 3. Поворотным мани
пулятором 4 [5] производят сортировку хлыстов по размерно-качественным 
признакам с одновременным выравниванием комлевых торцов в лесонакопи- 
телях 5, расположенных по радиусам окружности. Сформированные пачки 
хлыстов из лесонакопителей краном 1 подаются в штабели рассортирован
ных хлыстов 6 или к местам обработки. В случае сортировки на 12—16 групп 
(двухстадийная) производительность узла снижается до 300 м3/смену.

Тельферное сортировочное устройство (см. 5, табл. 1), предложенное 
ЛТА им. С.М.Кирова, предназначенное для питания хлыстами двух специали-

2 / 4

Рис. 1. Технологические схемы участков раскряжевки хлыстов: 
а—в — соответственно на базе продольных лесотранспортеров; поворотных манипулято

ров; тельферного устройства.
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зированных потоков раскряжевки (рис. 1, в). Над установкой РРУ-10М 1 на 
балках закреплены две пары швеллеров 2, по которым перемещаются две 
тельферные тележки 3, снабженные телескопическими гидроманипуляторами. 
Каждый гидроманипулятор имеет выдвижную стойку, оборудованную на кон
це клещевым захватом. Подвижная челюсть захвата управляется гидроцилинд
ром. Неподвижной челюсти придана такая форма, которая позволяет внедрять 
челюсть в пачку и передвижением тележки производить при необходимости 
раздвигание хлыстов для извлечения хлыста, находящегося внутри пачки,

Установкой РРУ-10М пачка хлыстов подается в зону действия тельферно
го устройства. Телескопическими гидроманипуляторами отделяется хлыст, 
перемещается над площадкой и укладывается на один из двух подающих 
транспортеров 4 раскряжевочных установок ЛО-15С 5. При применении тель
ферного устройства отпадает надобность в гидроманипуляторах ЛО-13С, бла
годаря чему сокращается число операторов на потоках. Среднее время цикла 
выдачи одного хлыста составляет 24 с, а сменная производительность для 
средних объемов хлыстов 0,3—0,5 м3 соответственно равна 318—530 м3.

Результаты технико-экономических расчетов по данным технологическим 
схемам представлены в табл. 1. В основу расчетов приведенных затрат положе
на методика [6]. Количество рабочих дней в году принято 250.

Из табл. 1 видно, что производительность участков сортировки хлыстов 
изменяется в широких пределах (от 250 до 1800 м3/смену) в зависимости от 
вида установок и числа сортогрупп. При увеличении числа сортогрупп в 2 раза 
производительность всех установок снижается примерно в 1,8—2 раза. Комп
лексная выработка на одного рабочего в смену изменяется от 50 до 360 м3. 
Наибольшее число сортогрупп (количество компонентов) ограничивается 
техническими и технологическими возможностями установок и, как правило, 
не превышает 14—16 (сх. 1, 4, табл. 1). Среднее число сортогрупп для боль
шинства технологических схем близко к пяти, а наименьшее равно 2 (сх. 5, 
табл. 1).

Для сх. 3 (табл. 1) характерны наибольшие приведенные затраты на 1 м3. 
Объясняется такое положение относительно невысокой сменной производи
тельностью одного манипуляторного устройства, перемещающегося по рельсо
вому пути на расстояние не менее 30 м для укладки в лесонакопители каждо
го хлыста.

Так как при выборе технологической схемы сортировки хлыстов следует 
учитывать приведенные затраты, степень совершенства устройства сортировки, 
потребное число сортогрупп, возможность привязки участков сортировки 
хлыстов к потокам раскряжевки можно рекомендовать для леспромхозов 
республики с годовым грузооборотом от 75 до 300 тыс. м3, сх. 4 (табл. 1) 
на базе манипулятора валочно-пакетирующей машины Л П-19, а также сх. 1 
(табл. 1) с применением продольно-сортировочных лесотранспортеров. При 
невысокой дробности сортировки хлыстов перспективной является сх. 5 
(табл. 1) стельферным сортировочным устройством.
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ОПТИМИЗАЦИЯ ЭЛЕМЕНТОВ МАНИПУЛЯТОРА
ДЛЯ ЛЕСОМАТЕРИАЛОВ

Внедрение манипуляторов для операций с лесоматериалами на лесных 
складах является важнейшим условием интенсификации лесоскладских про
цессов.

Опыт создания манипуляторов в нашей стране и за рубежом позво
лил сформулировать в качестве основного требования к их конструкциям 
оптимальность размерных параметров манипулятора. В данном случае не 
рассматривается назначение такого параметра как грузоподъемность, кото
рый определяется в соответствии с характером работы манипулятора с кон
кретными лесоматериалами.

Манипулятор шарнирно-ры
чажного типа со стрелой длиной 
I и рукоятью длиной L, опре
деляемый как L = (С. по
ворачивается относительно ко
лонны в точке А, высота ко
лонны h >0 (рис. 1). Состоя
ние манипулятора L опреде
лится вектором ф’={ф1, ф2]. В 
реальных условиях 0 < ф <
< тг; 0 < ф1 < 90°; 0 < ф2 <
< 180. Применение традицион
ной гидроаппаратуры для пере
мещения стрелы и рукоятки 
обеспечивает изменение углов 
Ф1 и Ф2 с постоянными угло
выми скоростями С02-

Рис. 1. Расчетная схема манипулятора.

Технологический процесс перемещения лесоматериалов манипулятором 
заключается в перемещении рабочего захвата С рукоятки ВС из точек оси 
OR в точку Д, определяющую место укладки лесоматериалов. Естественно, 
справедливо и обратное, когда лесоматериалы из точкидахвата Д перемещают
ся в место укладки, находящееся в одной из точек оси OR.

Начало рабочего цикла манипулятора, когда С Є OR, определится коорди
натой R (L) точки захвата.
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