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В
ыпиловка пиломатериа­
лов в деревообрабатыва- 
—— ющих цехах производит­

ся, в основном, на лесопильных 
рамах и круглопильных станках с 
применением обычного дереворе­
жущего инструмента, что не позво­
ляет достичь существенной эконо­
мии сырья и энергии. Достоин­
ством рамных пил является то, что 
у них малая ширина пропила. Од­
нако производительность оборудо­
вания с рамными пилами низкая 
по сравнению с оборудованием с 
круглыми пилами и особенно на 
распиловке тонкомерных бревен. 
Кроме того, на лесопильных рамах 
не представляется возможным 
производить распиловку каждого 
бревна по индивидуальному по­
ставу.

Основным достоинством круг­
лых пил является высокая ско­
рость резания, а, следовательно, 
и высокая производительность, 
возможность продольной и попе­
речной распиловки древесины, 
применения пил как в однопиль­
ных, так и в многопильных круг­
лопильных станках. Эти достоин­
ства предопределили широкое 
применение оборудования с круг­
лыми пилами в лесопильно-дере­
вообрабатывающих производ­
ствах.

Однако круглые пилы имеют и 
ряд недостатков. Так, ширина про­
пила у круглых пил больше, чем 
у рамных и ленточных из-за их 
толщины, которая необходима 
для обеспечения устойчивости 
пил в процессе работы. Ше­
роховатость поверхности распи­
ла при продольном пилении стан­
дартными круглыми пилами не­
сколько больше, чем при пилении 
ленточными и рамными. В ре­
зультате требуется увеличение 
припусков на последующую об­
работку. Все это уменьшает по­

лезный выход пиломатериалов. 
При применении стандартных 
круглых пил уменьшение шеро­
ховатости поверхности распила 
достигается, в основном, путем 
уменьшения подачи на зубья 
пилы за счет снижения скорости, 
что приводит к снижению про­
изводительности оборудования и 
увеличению энергозатрат на пи­
ление. Для повышения чистоты 
поверхности распила разработа­
ны конструкции чисторежущих 
круглых пил, но они сложны в из­
готовлении и эксплуатации и не 
находят широкого применения.

Известные конструкции чисто­
режущих пил можно подразде­
лить на строгальные пилы, зубья 
которых оснащены пластинками 
из твердого сплава, и прочие 
пилы для чистового пиления дре­
весины [1].

Строгальные пилы обеспечива­
ют высокую чистоту поверхности 
распила благодаря калибровке ре­
жущих кромок зубьев и малым ве­
личинам подачи на зуб. Но они из­
готавливаются диаметром только 
до 400 мм и малопроизводитель­
ны из-за малых подач на зуб.

Строгальные пилы с плоским 
(без поднутрения) диском для 
обеспечения высокой чистоты по­
верхности распила снабжены спе­
циальными боковыми ножами, вы­
ступающими на 0,2—0,3 мм. При 
пилении ножи состругивают не­
ровности на поверхности пропила. 
Однако они сложны в изготов­
лении и эксплуатации. Кроме того, 
затупляются быстрее зубьев, а за­
тачивать их сложно. При величи­
не выступа боковых ножей более 
0,3 мм усилие резания резко воз­
растает, что увеличивает энерго­
затраты и боковые колебания 
пильного диска.

Чисторежущие круглые пилы, 
оснащенные пластинками из 

твердого сплава, обеспечивают 
высокую чистоту поверхности 
распила, имеют высокую износо­
стойкость и работают длительное 
время без перезаточки. Благода­
ря этому, они получили широкое 
применение. Но подобные пилы 
имеют и ряд недостатков. Так, 
ширина пропила у них значитель­
но больше, чем у других, а вы­
сокая чистота поверхности рас­
пила достигается, в основном, за 
счет малой подачи на зуб, что от­
рицательно сказывается на энер­
гозатратах и производительности 
оборудования. Кроме того, под­
готовка круглых пил с плас­
тинками из твердых сплавов тру­
доемка и требует высокой квали­
фикации пилоправа.

Известны и другие конструкции 
круглых пил для чистового пиле­
ния древесины, но они более 
сложны и не проверены в произ­
водственных условиях.

Универсальная круглая пила 
для чистового пиления древеси­
ны, разработанная в Белорус­
ском технологическом универси­
тете, имеет значительные пре­
имущества перед уже рассмот­
ренными [2,3]. Основными ее до­
стоинствами являются возмож­
ность пиления древесины под 
любым углом к направлению во­
локон, высокая чистота поверх­
ности распила, меньшая ширина 
пропила по сравнению со стан­
дартными круглыми пилами при 
одинаковых диаметрах и толщи­
не пил, она более проста в изго­
товлении и эксплуатациии. Благо­
даря этим качествам уменьша­
ются припуски на последующую 
обработку, так как шероховатость 
пропила в среднем ниже на 
300—400 мкм, чем при распилов­
ке стандартными круглыми пила­
ми при одной и той же подаче на 
зуб, на 10—25% меньше отход
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Зубчатый венец универсальной круглой пилы 

для чистового пиления древесины

древесины в опилки, расход 
электроэнергии на пиление в 
среднем на 15—30% ниже. Такие 
пилы несложно изготовить в ин- 
струментально-пилоправной мас­
терской предприятия из стандар­
тных круглых пил для продольной 
распиловки. »

К недостаткам этих пил сле­
дует отнести меньшую их изно­
состойкость по сравнению с чи­
сторежущими пилами с пластин­
ками из твердого сплава, боль­
шие затраты времени на их под­
готовку к работе относительно 
стандартных круглых пил, так как 
для универсальных круглых пил 
специальных заточных станков 
нет. Особенностью конструкции 
универсальных круглых пил для 
чистового пиления древесины в 
сравнении со стандартными 
круглыми пилами является то, 
что зубчатый венец имеет ре­
жущие (1) и скалывающие (2) зу­
бья, которые чередуются в оп­
ределенной последовательнос­
ти, образуя блоки зубьев (рис.). 
Каждый блок включает два ре­

жущих и один ска­
лывающий зуб. 
Уширение пропила 
производится по 
очередным отгиба­
ниям режущих зу­
бьев на требуемую 
величину. Причем, 
величина развода 
режущих зубьев не 
зависит от влажно­
сти и породы древе- 
сины и в 1,6—2 
раза меньше, чем в 
стандартных круг­
лых пилах. Чтобы 
последующие за­
точки режущих зу­
бьев меньше ска­
зывались на вели­
чине развода,отги­
бание режущих зу­
бьев в стороны сле­

дует производить на половине их 
высоты. Отгибать режущие зу­
бья необходимо так, чтобы ре­
жущая кромка была параллель­
на плоскости пилы. Благодаря 
этому и конструкции режущих 
зубьев пиление древесины таки­
ми пилами происходит методом 
строгания, в результате чего до­
стигается высокая чистота по­
верхности распила при обще­
принятых скоростях резания и по­
дачи в сравнении со стандар­
тными круглыми пилами. Ворси­
стости и вырывов древесины на 
поверхности распила нет, умень­
шаются микронеровности.

Чтобы пиление происходило 
методом строгания, боковая кром­
ка (3) режущего зуба должна 
иметь наклон к касательной на 
угол (ср =20—24°). А для обеспе­
чения возможности пиления дре­
весины под любым углом к волок­
нам (продольное, поперечное и 
др.) режущие кромки (4) скалыва­
ющих зубьев должны быть ниже 
задней части режущих зубьев на 
величину —0,5 мм. Угол 

заострения режущей кромки режу­
щего зуба /3 , рекомендуется рав­
ным 30—33° При угле /3 1 >33° рез­
ко возрастает сила трения, а при 
/3 ,<30° снижается прочность ре­
жущей кромки.

Для большей устойчивости уни­
версальных круглых пил в про­
цессе работы при повышении их 
температуры на периферийной ча­
сти полотна пилы сделаны ком­
пенсационные прорези (3) (ком­
пенсаторы напряжений). Длина 
компенсационной прорези зависит 
от диаметра пилы и составляет: 
для пил диаметром 360 и 400 мм
— 30 мм, диаметром 450 и 500 мм
— 40 мм и диаметром 560 и 630 мм
— 50 мм. Ширина прорези 1,5—2 мм. 
Количество прорезей на пиле — 4. 
В целях повышения износостойко­
сти зубьев они могут быть упроч­
нены путем наплавки твердого ли­
того сплава (стеллит и др.) или же 
нанесения твердого сплава мето­
дом электроэрозионного легирова­
ния на режущие кромки (3 и 4).

Чтобы при общепринятых ско­
ростях резания и подачи не про­
исходило уплотнение опилок во 
впадинах зубьев (в универсаль­
ных круглых пилах основную ра­
боту по транспортировке опилок 
из пропила выполняют скалыва­
ющие зубья, т.е. каждый третий 
зуб), увеличена площадь впади­
ны зубьев путем увеличения их 
высоты. В универсальных круг­
лых пилах высота зубьев h при­
нята равной 0,5—0,7 шага зубь­
ев t, т.е. h=(0,5—0,7)-t

Универсальные круглые чисто­
режущие пилы прошли опытно­
промышленную проверку в про­
изводственных условиях и реко­
мендованы к внедрению. Для это­
го необходимо создать специаль­
ный цех при одном из лесопиль­
но-деревообрабатывающих пред­
приятий, где можно будет делать 
и готовить к эксплуатации такие 
пилы.
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