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ДОСЛІДЖЕННЯ ПОКАЗНИКІВ ТОЧНОСТІ ПИЛЯННЯ КОЛОД 
НА ГОРИЗОНТАЛЬНОМУ СТРІЧКОПИЛКОВОМУ ВЕРСТАТІ 

Досліджено і проаналізовано точність розпилювання колод на горизонтальному 
стрічкопилковому верстаті, встановлено новий критерій оцінки точності – хвилястість оброб-
леної поверхні дошки та визначено основні фактори впливу на точність пиляння. 
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Research of indexes of exactness of sawing the logs on horizontal band-

antheriferous machine-tool 
It is investigational and is analysed exactness sawing on a horizontal band-antheriferous 

machine-tool, set the new criterion of appraisal of exactness is waviness, certainly factors of influen-
ce on exactness of treatment. 

Keywords: exactness, machine-tool, board, saw notch. 

1. Обґрунтування теми дослідження 
У зв'язку з інтенсивним розвитком в Україні приватного підприємниц-

тва та створення великої кількості малих підприємств, які спеціалізуються на 
лісопилянні, широкого застосування для розпилювання колод набули гори-
зонтальні стрічкопилкові верстати вітчизняного виробництва. Однією з 
найбільших переваг горизонтальних стрічкопилкових верстатів перед лісо-
пильними рамами є забезпечення вузького пропилу завдяки тонкій стрічковій 
пилці. Але на основі попередніх досліджень точності товщини дощок [1] 
встановлено, що пропил має значну хвилястість по довжині колоди. Непря-
молінійність траєкторії руху стрічкової пилки під час різання зумовлена 
впливом багатьох факторів, джерелом яких є динамічна система верстат-
інструмент-заготівка (ВІЗ) [2]. Хвилястість пропилу призводить до значної 
різнотовщинності дощок і, тим самим, до збільшення втрат деревини на нас-
тупних операціях механічного оброблення заготівок. 

Згідно з чинними держстандартами [3-5], якість виготовлення дощок 
оцінюють такими показниками як шорсткість обробленої поверхні та різно-
товщинність. Тобто, у цих стандартах не передбачено показників для оцінки 
похибок товщини дощок внаслідок хвилястості пропилу, оскільки вони були 
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розроблені тоді, коли для розпилювання колод застосовувались в основному 
лісопильні рами. Однак існує необхідність здійснювати контроль і оцінку ве-
личини хвилястості поверхонь дощок, тому що саме цей показник є основ-
ним для визначення номінальної товщини заготівок, які можна одержати із 
дошки, що випиляна на горизонтальному стрічкопилковому верстаті. 

На основі наведеного вище, вважаємо за необхідне провести дослідж-
ення технологічної точності розпилювання колод на горизонтальному стріч-
копилковому верстаті, з метою визначення критеріїв оцінки хвилястості по-
верхонь дощок та основних факторів впливу на прямолінійність пропилу. 

2. Визначення показників хвилястості дощок 
Аналіз результатів попередніх досліджень точності розпилювання ко-

лод на горизонтальних стрічкопилкових верстатах [1] показав, що під дією 
факторів, які систематично змінюються під час розпилювання, утворюється 
пропил криволінійної хвилястоподібної форми. Криволінійність пропилу 
(рис. 1) призводить до втрат деревини, які будуть складатись із ширини пропи-
лу b та товщини шару b′, що необхідно зняти для виправлення кривизни пропилу. 

 
Рис. 1. Форма кривизни пропилу по довжині 

Товщина шару b′ відповідає максимальній висоті нерівностей (хвиль) 
пропилу. Згідно з [5], для оцінки точності розпилювання вимірюють товщину 
дошки у декількох точках (рис. 2, а, б). Таким способом не можна встановити 
величину похибки форми пропилу, оскільки результат включає у себе висоту 
нерівностей двох суміжних пропилів (див. рис. 2, а). Отже, потрібно ввести 
новий показник точності, який би дав змогу визначати величину кривизни 
пропилу і був простим для вимірювання у виробничих умовах. 

 
Рис. 2. Оцінка кривизни пропилу шляхом вимірювання товщини 
Для оцінки кривизни пропилу потрібно вимірювати висоту хвиль од-

ного пропилу. На практиці це найпростіше виконати способом вимірювання 
глибини западин відносно деякої прямої, що є дотичною до найвищих точок 
поверхні пропилу (рис. 3). 
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Рис. 3. Спосіб вимірювання хвилястості поверхні дошки 

Для цього потрібно покласти дошку на рівну площину, прикласти до 
поверхні дошки перевірний брусок або лінійку і заміряти величину зазорів за 
допомогою штангенциркуля або щупів. Оскільки один пропил формує повер-
хні двох суміжних дощок, то глибина западин на одній дошці буде рівною 
висоті відповідних гребенів хвиль на іншій дошці. Оскільки похибка прямо-
лінійності пропилу має хвилясту форму, то показник кривизни пропилу мож-
на назвати хвилястістю. Отже, хвилястість – це показник точності розпилю-
вання колод на дошки, який характеризує величину похибки обробленої по-
верхні дошки внаслідок кривизни пропилу. 

Для практичної оцінки точності пропилу пропонується ввести два ок-
ремі критерії: середня і максимальна хвилястості. Середня хвилястість yсер ха-
рактеризує загальну кривизну пропилу і визначається як середнє арифметич-
не значення всіх точок вимірювання 

 ∑
=

=
N

i
iсер y

N
y

1

1 , (1) 

де: N – кількість замірів на одному пропилі (або на одній стороні дошки), що 
відповідає числу хвиль по довжині дошки; yi – результат і-го вимірювання 
хвилястості, мм. 

Втрати деревини під час пиляння на стрічкопилкових верстатах бу-
дуть визначатися не тільки шириною самого пропилу b (див. рис. 1), але й ве-
личиною максимальної хвилястості, тобто 
 максybb +=' . (2) 

Отже, максимальна хвилястість yмакс є показником оцінки втрат дере-
вини під час виправлення нерівностей поверхонь заготівок на наступних ста-
діях механічного обробляння. 

3. Методика виконання і аналіз результатів досліджень 
Дослідження точності розпилювання колод проводились у виробни-

чих умовах на горизонтальному стрічкопилковому верстаті СКТП 505-2 [6]. 
Під час досліджень на верстаті використовувалась пилка з такими параметра-
ми: 4000×50×1,1 мм; крок зубів – 2,4 мм; спосіб розведення зубів – через 
один нерозведений; величина розводу на сторону – 0,6 мм; передній кут – 
6,5°; кут загострення – 52°. Дослідження проводились на партії дощок, випи-
ляних з однієї соснової колоди діаметром 350 мм (рис. 4). Швидкість подачі 
супорта становила: початкова – 0,8 м/хв, робоча – 2,2 м/хв. Розпилювання по-
чиналось гострою пилкою. 
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Рис. 4. Схема розпилювання колоди 

Результати вимірювань хвилястості пропилу наведено в табл. 1, а їх 
зображення у вигляді діаграм представлено на рис. 5. Для аналізу динаміки 
величини хвилястості пропилу наведено результати замірів двох останніх 
пропилів у кінці періоду стійкості пилки. 

Табл. 1. Результати досліджень хвилястості пропилу 
Хвилястість, мм Номер пропилу Номер дошки 

середня, yсер максимальна, yмакс
1 1 0,41 0,90 
2 1-2 1,03 1,95 
3 2-5 0,96 1,95 
6 4-5 1,67 4,50 
5 3-4 1,61 4,10 
4 3 2,74 4,60 

Передостанній  4,88 6,20 
Останній  8,38 11,45 

Таким чином, із зростанням часу напрацювання інструмента спостері-
гається збільшення як середньої, так і максимальної хвилястості. Дуже вели-
ких значень хвилястість досягає під час пиляння затупленою пилкою (остан-
ній та передостанній пропили). Дещо менший, але істотний вплив на величи-
ну і характер хвилястості (див. рис. 4, 5) має також розміщення пропилу у ко-
лоді відносно її центра. 

 
Рис. 5. Діаграми хвилястості пропилів 
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На основі результатів досліджень було визначено втрати деревини із 
врахуванням хвилястості пропилу для забезпечення номінальної товщини 
дошки 30 мм (табл. 2). При цьому було враховано, що допуск різнотовщин-
ності згідно з [3], для дощок товщиною до 35 мм становить ±1 мм, а ширина 
пропилу під час досліджень становила 2,2 мм. Втрати деревини δ (у відсот-
ках) визначалися за формулою: 

 100
'B

byмакс +=δ ,  (3) 

де: b – ширина пропилу, мм; В′ – товщина дошки з урахуванням хвилястості 
пропилу, яка дорівнює 
 максyBB +=' ,  (4) 
де В – номінальна товщина дошки (В = 30 мм). 

Аналіз отриманих результатів показує, що втрати деревини можуть 
досягати великих значень (до 34,0 %), причому вони зумовлені в основному 
хвилястістю пропилу. 

Табл. 2. Результати розрахунків втрат деревини  

Умови визначення втрат yмакс, мм Товщина дошки 
В′, мм 

Втрати деревини 
δ, % 

ГОСТ 24454-80 1 31 10,0 
Передостанній пропил 4,6 34,6 19,0 

Останній пропил 11,45 41,45 34,0 

4. Визначення факторів впливу на хвилястість пропилу 
На основі аналізу результатів досліджень можна визначити основні 

фактори впливу на величину хвилястості пропилу під час розпилювання ко-
лод на горизонтальному стрічкопилковому верстаті та дати їм загальну кла-
сифікацію (рис. 6). 

Джерела і фактори 
впливу на точність 
пропилу / оброблення

Верстат Інструмент Заготовка

 
Рис. 6. Джерела похибок і фактори впливу на точність пропилу 
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Також можна стверджувати, що основний вплив на хвилястість про-
пилу здійснюють ріжучий інструмент та властивості і структура деревини. 
Причому, вплив факторів інструмента є постійним і змінюється по мірі його 
затуплення, що дає змогу прогнозувати показники хвилястості пропилу. 
Вплив деревини залежить від її властивостей, структури, розмірів та розмі-
щення пропилу у колоді у кожен конкретний момент часу. На точність об-
роблення впливає також режим різання, геометрична точність та конструкція 
самого верстата. Одним з важливих факторів впливу на точність є людський, 
зокрема рівень кваліфікації робітників, які працюють на верстаті. Однією з 
причин отримання неякісної продукції може бути відсутність якісного кон-
тролю точності розпилювання, оскільки часто на виробництві практикується 
візуальна оцінка хвилястості пропилу. Як показали дослідження, хвилястість 
1…2 мм візуально виявити практично неможливо. 

5. Висновки 
1. Основним показником точності розпилювання колод на горизонталь-
них стрічкопилкових верстатах є хвилястість пропилу. 

2. Режим різання та період стійкості інструмента на горизонтальних 
стрічкопилкових верстатах має визначатися залежно від величини 
хвилястості пропилу. 

3. Встановлено, що загальні втрати деревини визначаються шириною 
пропилу та величиною максимальної його хвилястості, які можуть пе-
ревищувати втрати від ширини пропилу у декілька разів. 
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АНАЛІЗ КРИТЕРІЇВ МІЦНОСТІ ДЕРЕВИНИ ТА 
АНІЗОТРОПНИХ КАПІЛЯРНО-ПОРИСТИХ МАТЕРІАЛІВ 

Проаналізовано критерії короткочасної та довгочасної міцності. Виявлено, що на 
сьогодні вирішено задачі міцності деревини в основному у пружній області деформування. У 
в'язкопружній знайдено їх рішення лише для часткових випадків деформування, зокрема, для 
одновісного стиску, розтягу вздовж та впоперек волокон. 


