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Для изучения эффективности использования оборудования авторами предложена кон-
струкция ленточнопильного станка, проведены фотохронометражные наблюдения, в ре-
зультате которых установлены оперативное время работы оборудования на предприятии 
и длительность приёмов цикла по распиловке одного бревна на серийно выпускаемом стан-
ке и предложенной конструкции ленточнопильных станков. Для обеспечения экономиче-
ской сопоставимости вариантов все расчёты произведены для пиловочного сырья с одина-
ковыми физическими характеристиками. 
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Введение. Современный рынок про-
изводства ленточнопильного оборудова-
ния насыщен различными моделями оте-
чественного и зарубежного производства. 
Отсюда встаёт вопрос об оценке конку-
рентоспособности оборудования ещё на 
стадии проектирования (Максименков 
А.И., Черных С.Н. Состояние вопроса по 
ленточнопильному оборудованию. Воро-
неж: ВГЛТА, 2002. 33 с. Деп. в ВИНИТИ 
15.08.2002, № 1489 – В 2002). В работе 
рассматривается технология оценки и ме-
тодика расчёта конкурентоспособности по 
производительности. Суть методики за-
ключается в том, чтобы выбрать из ряда 
существующих станков параметры (на ос-
нове производительности), описывающие 
их конструктивные и технологические 
свойства, отражающие преимущества и 
новизну проектируемого оборудования в 
сравнении с аналогами и прототипом [1 – 
4]. Из множества способов анализа техни-
ческого уровня проектируемых станков 
нами выбран метод исследования техни-
ческого уровня аналогов двух станков се-

рийно выпускаемого и предлагаемого. В 
практике современных лесозаготовитель-
ных предприятий при производстве пило-
материалов при продольной распиловке 
широко используются круглопильные, 
ленточные станки, станки на базе бензи-
номоторных и электромоторных пил, а 
также лесопильные рамы с использовани-
ем режущих инструментов в виде цепных, 
круглых, рамных и ленточных пил [5, 6]. 
При этом есть определённые ограничения 
по выходу готовой продукции, т. к. цеп-
ные, круглые и рамные пилы имеют 
большую величину пропила. В меньшей 
мере это касается ленточных пил. Однако 
производительность ленточнопильных 
станков снижается за счёт наличия холо-
стого хода во временном цикле обработки 
лесоматериала [7]. 

Сегодня, когда постоянно растут за-
просы потребителей и производители ис-
пользуют всё более дорогую древесину, 
ценность этих станков как инструментов 
для их распиловки возрастает многократ-
но [8, 9]: стоимость материала заставляет 
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задумываться о том, как не потерять лиш-
ние сантиметры и при этом увеличить 
производительность труда. Это обеспечи-
вается предложенной конструкцией стан-
ка. Специфические тенденции развития 
современных лесозаготовительных пред-
приятий с более тесной связью различных 
технологических операций и процессов, 
концентрация их во времени с взаимным 
влиянием, определяющим производитель-
ность, качество обработки и выход готовой 
продукции; усложнение конструкции лен-
точнопильного станка, повышение их точ-
ности, стабильность и надёжность в работе 
– всё это предмет исследований и констру-
ирования для совершенствования дерево-
обрабатывающих производств [10, 11, 12]. 

Целью настоящих исследований яв-
ляется разработка конструкции ленточно-
пильного станка, позволяющая увеличить 
его производительность за счёт исключе-
ния холостого хода. 

Объекты и методы. Объектом в дан-
ной работе является конструкция ленточ-
нопильного станка. 

Особенность данной конструкции за-
ключается в том, что на направляющей 
двутаврового сечения размещена грузовая 
тележка с опорно-поворотным механиз-
мом с установленным на нём пильным 
блоком, который, закончив продольную 
распиловку первого лесоматериала (рабо-

чий ход) в одном направлении, поворачи-
вается на 180 ° вокруг своей оси и выпол-
няет продольную распиловку второго ле-
соматериала (рабочий ход) в обратном 
направлении. После этого пильный блок 
поворачивается на 180 ° вокруг своей оси 
и устанавливается на требуемую толщину 
первого распиливаемого лесоматериала и 
цикл повторяется. В результате выполня-
ется продольная распиловка первого и 
второго лесоматериала от комля к вер-
шине, исключая, тем самым, холостой ход 
и уменьшая время цикла работы ленточ-
нопильного станка. 

Общий вид станка представлен на 
рис. 1, 2. 

Ленточнопильный станок включает 
пильный блок 1, установленный на раме, 
образованной вертикальными опорами 2, 
3 и верхней горизонтальной поперечиной 
4. Вертикальная стойка 3 смонтирована в 
опорно-поворотном механизме, который  
состоит из корпуса 5 и подшипников 6 и 
жёстко соединён  с грузовой тележкой 7, 
установленной на направляющей 8 дву-
таврового сечения. 

Распиливаемый лесоматериал 9 рас-
полагается в зажимном механизме 10, 
расположенном по обеим сторонам от 
направляющей 8, при этом вертикальная 
стойка 3 рамы фиксируется в рабочем по-
ложении при помощи стопора 11. 

 

 
 

 

 
Рис. 1. Общий вид ленточнопильного 

станка (вид спереди) 
Рис. 2. Общий вид ленточнопильного станка (вид сбоку, 

рабочее положение) 
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Ленточнопильный станок работает 
следующим образом. 

Распиливаемый лесоматериал 9 нака-
тывается и центрируется при помощи за-
жимных механизмов 10. После установки 
режущего органа при помощи линейки 12 
на заданную толщину распиливаемого ле-
соматериала в работу включается пиль-
ный блок 1. При перемещении тележки по 
направляющей 8 происходит процесс 
продольной распиловки. Пильный блок 1 
движется от комля к вершине. 

После окончания пропила первого ле-
соматериала пильный блок 1 ленточно-
пильного станка разворачивается в гори-
зонтальной плоскости (например, на 180 °) 
при помощи опорно-поворотного механиз-
ма. При этом стопор 11 вынимается,  верти-
кальная стойка 3 поворачивается относи-
тельно опорно-поворотного механизма на 
180 ° и вновь фиксируется. Затем режущий 
элемент пильного блока  1 ленточнопиль-
ного станка устанавливается на заданную 
толщину второго распиливаемого лесома-
териала при помощи линейки 12 и процесс 
продольной распиловки повторяется в об-
ратном направлении от вершины к комлю. 

При выборе ленточнопильного станка 
не всегда достаточно собрать данные раз-
ных фирм по стоимости и косвенные дан-
ные и отзывы по качеству его исполнения 
для выбора, важно правильно рассчитать 
загрузку станка для получения наибольшей 
экономической эффективности от его ис-
пользования, т. е. его производительность. 

Проведём сравнение значений произ-
водительностей ленточнопильных станков 
(серийно выпускаемого и предлагаемого). 
В качестве серийно выпускаемого станка 
рассматривался ленточнопильный станок 
СЛП-800 «Ураган», выпускаемый заводом 
«Марийагромаш» Республики Марий Эл, 
техническая характеристика которого 
представлена в табл. 1. 

 

Таблица 1 
 

Техническая характеристика  
ленточнопильного станка 

 

Параметры станка Значение 
Марка СЛП-800 

«Ураган» 
Ширина полотна пилы, мм 45 
Толщина полотна пилы, мм 0,9…1 

Диаметр шкивов, мм 800 
Подача пильной каретки ручная 

 

Производительность (часовая) лен-
точнопильных станков определяется по 
формуле [7,10]: 

1 сорт
ч

обр

3600
П ,

Т
V 




 (1) 

где φ1 – коэффициент использования ра-
бочего времени (0,85…0,9); Vсорт – сред-
ний объём хлыстов, м3; Тобр – время цикла 
обработки сортимента, с. 

Блок-схема для определения времени 
обработки одного сортимента серийного 
ленточнопильного станка представлена на 
рис. 3. 

 

 
 

Рис. 3. Блок-схема времени цикла серийного ленточнопильного станка 
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Рис. 4. Циклограмма времени цикла серийного ленточнопильного станка 
 

Циклограмма времени цикла работы 
серийного ленточнопильного станка (ис-
ходя из производственных наблюдений) 
представлена на рис. 4. 

Причём данный станок обрабатывает 
только один сортимент с наличием холо-
стого хода, а после его обработки – по-
следующие сортименты. 

Для предлагаемой конструкции лен-
точнопильного станка блок-схема расчёта 
времени цикла имеет вид (рис. 5). 

Циклограмма времени цикла работы 
(время рабочего хода берётся такое же, 
как и серийного станка) предлагаемой 
конструкции ленточнопильного станка 
представлена на рис. 6. 

 

 
 

Рис. 5. Блок-схема времени цикла предлагаемой конструкции ленточнопильного станка 
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Рис. 6. Циклограмма времени цикла предлагаемой конструкции ленточнопильного станка 
 

Определим условия для сравнения 
производительностей двух конструкций 
станков: 

1) объём сортимента (его диаметр и 
длина) и коэффициент использования ра-
бочего времени являются величинами по-
стоянными ( φ1 = 0,85; Vсорт = 0,25м3); 

2) скорости подачи пильных блоков 
одинаковы. 

Исходя из этого, получаем: 
- для серийного ленточнопильного 

станка при распиловке одного сортимента: 

3
ч

3600 0,85 0,25П 2,1 м ,
372
 

   (2) 

- для предлагаемой конструкции лен-
точнопильного станка при распиловке од-
ного сортимента: 

3
ч

3600 0,85 0, 25П 2,9 м .
522/ 2
 

   (3) 

Определим отношение производи-
тельности серийно выпускаемого ленточ-
нопильного станка к производительности 
ленточнопильного станка предлагаемой 
конструкции. В результате получаем: 

ч2

ч1

П 2,9 1,38.
П 2,1

    (4) 

Из выражения (4) видно, что рост 
производительности труда составил 38 %. 

Заключение. На основе проведённых 
литературных и патентных поисков разра-
ботана конструкция ленточнопильного 
станка, позволяющая увеличить его произ-
водительность за счёт исключения холо-
стого хода. Сравнительный анализ показы-
вает, что часовая производительность 
предлагаемой конструкции ленточнопиль-
ного станка по сравнению с существую-
щими серийными ленточнопильными стан-
ками увеличивается в среднем на 38 %. 
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ABSTRACT 
 

Introduction. Modern market for the production of band saw equipment is saturated with various 
models of domestic and foreign production. Hence, the problem for assessing the competitiveness of 
equipment at the stage of its design arises. The goal of the research is to develop a band saw machine 
design that allows increasing its productivity by eliminating idling. The construction of a band saw ma-
chine is the object of the research. An analysis and an assessment of competitiveness of band saw equip-
ment were conducted. A band saw machine in a new design was offered. Peculiarities of the new design 
are as follows: a load trolley with a supporting training gear on a way of I-section, a saw unit is adjusted 
on the supporting training gear. First, the supporting training gear accomplishes the longitudinal sawing 
of timber (operating stroke) in one direction, then it rotates 180 degrees about itself and accomplishes 
the longitudinal sawing of timber (operating stroke) in the reversed direction. Among many methods to 
analyze the engineering level of the machines under design, the method for the study of engineering level 
of the analogues of two machines (commercially available and proposed machines) was chosen. It is not 
always sufficient to collect the data of various companies of the cost of the machines, and take into ac-
count the substituted data and feedback of its quality. It is important to calculate the band saw machine 
load correctly for higher economic efficiency, i.e. its productivity. Conclusion. A comparison of the per-
formance value of the two considered band saw machines was conducted on the basis of stop-watch 
reading. The analysis shows that hourly performance of the proposed design of the band saw machine 
increases by an average of 38% in comparison with the existing design of the band saw machine. 
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