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РЕФЕРАТ 
 

Звіт про НДР: 45 стор., 19 рис., 23 джерела. 

 

КОЛОДА, ПОСТАВ, ОБАПІЛ, РЕЙКОВА ЗАГОТОВАНКА, ОБ’ЄМ, 

ІМОВІРНІСНЕ МОДЕЛЮВАННЯ 

 

Об’єкт дослідження – процес виготовлення рейкових заготованок з 

параболічної зони колоди.  

Мета роботи - зменшення витрат деревини при переробці обапола в 

рейкові заготованки.  

Методи дослідження: аналітичне моделювання розпилювання колод із 

використанням теорії поставів; моделювання впливу випадкових складови х 

діаметра верхнього торця та збігу колоди на використання зони колоди, з 

якої виготовлюються заготованки із застосуванням методів теорії 

ймовірності; обробка результатів комп’ютерного експерименту. із 

застосуванням методів математичної статистики. 

Розроблено методику моделювання розпилювання колод із 

перероблянням обапола в дошки із зовнішньою пластью параболічної форми (з 

яких далі виготовляються рейкові заготованки для меблевих і столярно-

будівельних виробів) дає змогу оцінювати вплив товщини і розташування 

зазначених дощок у поставі (схемі розпилювання колод) на їх середній об’єм і 

об’єм зони колоди, використаної для їх виготовлення. Це дає змогу 

порівнювати постави й вибирати найбільш ресурсоощадні.  

Запропоновано основне обладнання технологічної лінії для виготовлення 

рейкових заготованок з параболічної зони колоди. 

Економічний ефект від використання розробленої методики 

обумовлюється збільшенням виходу продукції.  

Перспективним напрямком подальших робіт є удосконалення методики 

для урахування втрат деревини при розпилюванні дощок параболічної форми на 

рейки. 
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ABSTRACT 

 

Report on research work: 45 pages, 19 figures, 23 sources.  

 

SAWLOG, PATTERN, MINING SLAB,  SLATTED BLANK, VOLUME, 

PROBABILITY MODELING 

 

The object of research is the process of cutting slatted blanks from the 

parabolic zone of the sawlog. 

The purpose of the work is to reduce wood consumption when processing 

mining slab into slatted blanks. 

Research methods: analytical modeling of the shape and size of lumber; 

modeling of the influence of random components of the diameter of its upper end 

and taper on the use of the log area from which the blanks are made using 

probability theory methods; processing of the results of a computer experiment 

using mathematical statistics methods.  

A technique for modeling the log sawing with the processing of the mining 

slab into boards with an external face of a parabolic shape (from which slatted blanks 

for furniture, carpentry and construction products are further manufactured) has been 

developed. It allows us to assess the influence of the thickness and location of the 

specified boards in the log sawing pattern on their average volume and the volume of 

the log area used for their manufacture. This allows you to compare such patterns and 

choose the most resource-saving ones. 

The main equipment of the technological line for the production of slatted 

blanks from the parabolic zone of the logs is proposed. 

The economic effect of using the developed technique is due to an increase 

in slatted blanks  yield. 

A promising direction for further work is to improve the technique for 

accounting for wood losses when sawing parabolic-shaped boards into slatted blanks. 
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ПЕРЕЛІК УМОВНИХ ПОЗНАК  

 

a  – випадкове значення коефіцієнта в рівнянні твірної, м; 

B  – випадкове значення ширини параболічної дошки, м; 

d  – випадкове значення діаметра колоди у верхньому торці, м; 

maxd  – верхня межа діапазону діаметрів колоди у верхньому торці, м; 

mind  – нижня межа діапазону діаметрів колоди у верхньому торці, м; 

df  – щільність імовірності діаметра колоди у верхньому торці, 1/м; 

1
1


nF  – функція, зворотна до функції розподілу Стьюдента з )1( n  

ступенем свободи; 

sf  – щільність імовірності збігу колоди, м/м; 

h  –  відстань від осі колоди до зовнішньої пласті дошки параболічної 

форми, м; 

0h  – відстань від осі колоди до внутрішньої пласті дошки параболічної 

форми, м; 

k  – коефіцієнт; 

K  – випадкове значення коефіцієнту використання об’єму параболічної 

зони колоди, використаної для виготовлення дощок параболічної форми; 

l  – випадкове значення довжини дошки параболічної форми: 

L  – довжина колоди, м; 

sm  – математичне сподівання збігу колод, м/м; 

n – кількість елементів вибірки; 

r  – випадкове значення радіусу колоди у верхньому торці, м; 

R  – випадкове значення радіусу колоди в нижньому торці, м; 

S  – випадкове значення площі зовнішньої пласті параболічної дошки, м2; 

BV  – випадкове значення об’єму параболічної дошки, м3; 

avBV  – вибіркове середнє арифметичне значення об’єму дощок 

параболічної форми, м3; 
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highBV  – верхня межа довірчого інтервалу оцінки об’єму дощок 

параболічної форми, м3;  

lowBV  – нижня межа довірчого інтервалу оцінки об’єму дощок 

параболічної форми, м3; 

CV  – об'єм чотирикантового серцевинного брусу, м3; 

LV  – об'єм колоди, м3; 

SV  – випадкове значення об’єму параболічної зони колоди, використаної 

для виготовлення дощок параболічної форми, м3; 

x  – відстань від верхнього торця колоди, м; 

0x  – випадкове значення зміщення верхівки твірної відносно верхнього 

торця колоди, м;  

y – відстань від осі колоди, м;  

  – довірчий рівень; 

l  – відстань від верхнього торця колоди до верхівки зовнішньої пласті 

дошки параболічної форми, м; 

n  – вибіркове середньоквадратичне відхилення об’єму дощок 

параболічної форми, м3; 

s  – середньоквадратичне відхилення збігу колод, м/м; 

s  – коефіцієнт варіації збігу колод. 
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ВСТУП 

 

Тенденція до зростання вартості круглих лісоматеріалів, що спонукає 

до якомога ефективнішого їх використання. Перспективним напрямком 

розвитку підприємств із виробництва пиломатеріалів є застосування 

комп’ютерних систем вимірювання колод і систем неруйнівного контролю 

колод (зокрема, на основі магнітно-резонансної томографії) [21, 23]. Такі 

системи дають змогу передбачати текстуру пиломатеріалів, прогнозувати їх 

фізико-механічні властивості (зокрема, щільність, пружність і міцність) і 

розташування вад деревини. У комплексі з такими системами використовуються 

верстати для розпилювання колод, системи керування яких отримують 

інформацію щодо схеми їх розпилювання (поставу). Розробляються й 

комплексні системи оптимізації всього ланцюжка постачання деревини, які 

охоплюють спилювання дерев, розкряжування стовбурів, сортування і 

транспортування колод,  поперечний поділ і розпилювання колод та постачання 

готової продукції. 

Зазначені комп’ютерні системи набувають поширення в ЄС, США та 

Канаді, однак їх порівняно висока вартість обмежує їх використання на 

вітчизняних підприємствах. Тож продовжують використовуватися комп’ютерні 

програми для розробки поставів, які ґрунтуються на представленні колод 

правильними геометричним тілами заданих розмірів [11].  

Але звернемо увагу на те, що розміри колоди мінливі. Це стосується як 

товщини колоди у верхньому (навіть у межах певної розмірної групи варіація 

може досягати +5%), так і, більшою мірою, збігу колоди. При цьому, як 

показано в [14], збіг колоди суттєво впливає на вихід пиломатеріалів, а більш 

повне використання зони збігу, яка є частиною параболічної зони колоди, є 

суттєвим поліпшення ефективності використання круглих лісоматеріалів за 

рахунок переробки обаполів [9]. Тож вплив зазначеної мінливості може бути 

враховано шляхом імовірнісного моделювання розпилювання колод, 

представлених правильними геометричними тілами, розміри яких є мінливими 
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[12]. Такі методи оптимізації поставів займають проміжне положення між 

методами, що використовують апроксимацію колод правильними геометричним 

тілами заданих розмірів і методи, що враховують фактичну форму колод, та 

дають змогу, принаймні частково, враховувати мінливість розмірів колод при  

порівнянні та виборі раціональних поставів за критерієм ощадливого 

використання деревини.  
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1  ОГЛЯД ПУБЛІКАЦІЙ  

 

Дослідження з оптимізації поставів для розпилювання колод для більш 

повного використання деревини здійснюються в кількох напрямках. 

Комп’ютерній реконструкції колод та удосконаленню алгоритмів 

оптимізації поставів для розпилювання кожної окремої колоди за допомогою 

інформації, отриманої від тривимірних сканерів і систем комп’ютерної 

томографії присвячені роботи [10, 19, 21, 23].  

Ряд робіт містить результати досліджень з оптимізації розпилювання 

викривлених колод [18, 6] із використанням зазначених вище комп’ютерних 

технологій. 

Результати дослідження збігу колод порід, найбільш поширених в Україні 

(Scots pine (Pinus sylvestris L.) та common oak (Quercus robur L.)) наведено в 

[13]. Вимірювання форми стовбурів, які слугували експериментальним 

матеріалом для комп’ютерного моделювання їх розпилювання та визначення 

регресійних залежностей збігу колод від їх серединної товщини, здійснювались 

відповідно, у кліматичних зонах Полісся і  Лісостепу. 

Числові характеристики (середнє значення, середньоквадратичне 

відхилення, асиметрія) збігу колод сосни та ялини, виміряні на підприємствах з 

виробництва пиломатеріалів під час досліджень з удосконалення технологій 

розпилювання колод у Швеції, Фінляндії та Португалії, а також при 

моделюванні розпилювання стовбурів, виходячи з їх 3D-сканів (зберігаються в 

Swedish Stem Bank) наведено в [15, 16, 19, 20, 22]. 

Отже, перспективним напрямком ресурсоощадження при виробництві 

пиломатеріалів і заготованок є врахування природної мінливості товщини та 

збігу колод при розробці поставів для їх розпилювання з урахуванням 

переробляння обаполів.  
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2  МЕТОДИКА ДОСЛІДЖЕННЯ  

 

Обґрунтуємо вибір методу дослідження. При цьому будемо враховувати, 

що перед розпилюванням колод типово здійснюється їх сортування по діаметру 

верхнього торця з певною градацією, а збіг колод є випадковою величиною 

внаслідок мінливості лісорослинних умов та інших факторів.  

Що стосується методу аналітичного визначення впливу зазначених 

випадкових величин на розміри дощок параболічної форми із застосуванням 

методів теорії функцій випадкових величин, то його практична реалізація 

ускладнюється нелінійним характером функцій, які використовується для опису 

твірної колоди, визначення довжини дошки параболічної форми та її ширини в 

нижньому торці, а також для обчислення об'єму колоди.  

Тож дослідження будемо здійснювати методом Монте-Карло, генеруючи 

випадкові параметри колони із певними законами розподілу та усереднюючи 

отримані параметри дощок параболічної форми та об'єми параболічної зони 

колод, використаної для їх виготовлення. На цій основі визначатиметься 

довірчий інтервал об’єму дошки параболічної форми та витрати деревини на її 

виготовлення. 



 12 

3  ІМОВІРНІСНЕ МОДЕЛЮВАННЯ РОЗМІРІВ І ОБ’ЄМУ ДОЩОК 

ПАРАБОЛІЧНОЇ ФОРМИ, ОТРИМУВАНИХ ІЗ ПАРАБОЛІЧНОЇ ЗОНИ 

КОЛОДИ 

 

Для зручності розрахунків будемо використовувати представлення всіх 

лінійних розмірів у метрах. 

Зважаючи на те, що градація колод у товщині здійснюється з кроком 

значно менший ніж типові діапазони товщини пиловочних колод, будемо 

розглядати діаметр колоди у верхньому торці як розподілений відповідно до 

рівномірного закону: 

 

 maxmin ,ddd    ,                                                     (3.1) 

minmax

1
)(

dd
dfd


  ,                                                  (3.2) 

 

де d  – випадкове значення діаметра колоди у верхньому торці, м; 

maxd  – верхня межа діапазону діаметрів колоди у верхньому торці, м; 

mind  – нижня межа діапазону діаметрів колоди у верхньому торці, м; 

df  – щільність імовірності діаметра колоди у верхньому торці, 1/м. 

Збіг колод будемо розглядати як розподілений за нормальним законом, 

ураховуючи його залежність від багатьох факторів – лісорослинних умов, місця 

колоди в стовбурі тощо: 

 













 


2

2

2

)(
exp

2

1
)(

s

s

s
s

ms
sf


  ,                                             (3.3) 

 

де sf  – щільність імовірності збігу колоди, м/м; 

s  – середньоквадратичне відхилення збігу колод, м/м; 

sm  – математичне сподівання збігу колод, м/м. 
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Середньоквадратичне відхилення збігу колод визначатимемо через його 

математичне сподівання та коефіцієнт варіації: 

 

sss m    ,                                                           (3.4) 

 

де s  – коефіцієнт варіації збігу колод. 

Обчислимо випадкове значення діаметра колоди в нижньому торці (див. 

рис. 3.1) [11]: 

 

LsdD   ,                                                           (3.5) 

 

де L  – довжина колоди, м. 

 

 
 

 

Рисунок 3.1 – Схема вирізання дощок параболічної форми 

 

Далі обчислимо випадкові значення радіусів колоди в нижньому та 

верхньому торці: 

 

2

d
r   ,                                                                 (3.6) 

2

D
R   ,                                                                 (3.7) 
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де r  – випадкове значення радіусу колоди у верхньому торці, м; 

R  – випадкове значення радіусу колоди в нижньому торці, м; 

Розглядаючи колоду як усічений параболоїд обертання, обчислимо її об'єм 

за формулою [11]: 

 

 LDdVL
22

8



 ,                                                     (3.8) 

 

де LV  – об'єм колоди, м3. 

Рівняння твірної параболоїда обертання шукатимемо у вигляді: 

 

  0xxaxy    ,                                                     (3.8) 

 

де y – відстань від осі колоди, м;  

x  – відстань від верхнього торця колоди, м; 

a  – випадкове значення коефіцієнта в рівнянні твірної, м; 

0x  – випадкове значення зміщення верхівки твірної відносно верхнього 

торця колоди, м. 

Для знаходження випадкових значень параметрів, які входять в рівняння 

твірної (3.8), складемо систему рівнянь: 

 

 

 







RLy

ry 0
  ,                                                             (3.9) 

 

Перетворимо систему рівнянь (3.9) з урахуванням (3.8): 

 

 

 









LxaLy

xay

0

00
 ,                                                      (3.10) 
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 









LxaR

xar

0
22

0
22

  .                                                     (3.11) 

 

Розв'яжемо систему рівнянь (3.11): 

 

LaxaR 2
0

22  ,                                                       (3.12) 

LarR 222  ,                                                          (3.13) 

222 rRLa  ,                                                          (3.14) 

L

rR
a

22
2 
 ,                                                            (3.15) 

L

rR
a

22 
 .                                                             (3.16) 

 

Випадкове значення зміщення верхівки твірної відносно верхнього торця 

колоди визначимо, перетворюючи (3.10) з урахуванням (3.16): 

 

0

22
2 x

L

rR
r


  ,                                                     (3.17) 

22

2

0
rR

Lr
x


  .                                                        (3.18) 

 

Відстань від верхнього торця колоди до верхівки зовнішньої пласті дошки 

параболічної форми визначимо з рівняння: 

 

  hly   ,                                                        (3.19) 

 

де h  –  відстань від осі колоди до зовнішньої пласті дошки параболічної форми, 

м; 
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l  – відстань від верхнього торця колоди до верхівки зовнішньої пласті 

дошки параболічної форми, м. 

Перетворюючи (3.19) з урахуванням (3.8), отримаємо: 

 

hxla  0 ,                                                     (3.20) 

  2
0

2 hxla  ,                                                   (3.21) 

2
0

22 hxala  ,                                                 (3.22) 

0
222 xahla  ,                                                (3.23) 

2
0

22

a

xah
l


 ,                                                  (3.24) 

02

2

x
a

h
l  ,                                                   (3.25) 

22

2

22

2

rR

Lr

L

rR

h
l





 ,                                           (3.26) 

22

2

22

2

rR

Lr

rR

Lh
l





 ,                                           (3.27) 

22

22

rR

LrLh
l




 ,                                                  (3.28) 

 
22

22

rR

Lrh
l




  .                                                (3.29) 

 

Це дає змогу обчислити випадкове значення довжини дошки параболічної 

форми, виміряної по зовнішній пласті: 

 

lLl  ,                                                         (3.30) 

 

де l  – випадкове значення довжини дошки параболічної форми: 

Тепер обчислюємо ширину параболічної дошки [11]: 
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222 hRB  ,                                                  (3.31) 

 

де B  – випадкове значення ширини параболічної дошки, м. 

Далі обчислюємо випадкове значення площі зовнішньої пласті 

параболічної дошки: 

 

BlS
3

2
 ,                                                      (3.32) 

 

де S  – випадкове значення площі зовнішньої пласті параболічної дошки, м2. 

Обчислюємо випадкове значення об’єму параболічної дошки (без обзола): 

 

 0hhSVB   ,                                                   (3.33) 

 

де BV  – випадкове значення об’єму параболічної дошки, м3; 

0h  – відстань від осі колоди до внутрішньої пласті дошки параболічної 

форми, м. 

Тепер обчислюємо об'єм чотирикантового серцевинного брусу (однаковий 

для всіх колод): 

 

LhVC
2
0  ,                                                               (3.34) 

 

де CV  – об'єм чотирикантового серцевинного брусу, м3. 

Далі визначимо випадкове значення об’єму зони колоди, використаної для 

виготовлення дощок параболічної форми: 

  

CLS VVV   ,                                                         (3.35) 
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де SV  – випадкове значення об’єму параболічної зони колоди, використаної для 

виготовлення дощок параболічної форми, м3. 

Це дає змогу  обчислити випадкове значення коефіцієнту використання 

об’єму параболічної зони колоди: 

 

S

B

V

V
K

4
  ,                                                           (3.36) 

 

де K  – випадкове значення коефіцієнту використання об’єму 

параболічної зони колоди, використаної для виготовлення дощок параболічної 

форми. 

За результатами багатократного повторення наведених вище розрахунків 

обчислюють середнє арифметичне значення об’єму дощок параболічної форми 

(без урахування відходів в об зольні рейки) як точкову оцінку математичного 

сподівання зазначеного об’єму та точкову оцінку середньоквадратичного 

відхилення зазначеного об’єму, а також середнє арифметичне значення об’єму 

параболічної зони колоди, використаної для виготовлення дощок параболічної 

форми  

Далі задаються певним довірчим рівнем та обчислюють інтервальну 

оцінку об’єму дощок параболічної форми, використовуючи методику такого 

оцінювання для довільного розподілу генеральної сукупності випадкової 

величини (з обмеженим четвертим моментом) і невідомій  дисперсії за 

формулою: 

 








 
 


2

11
1


nFk  ,                                                 (3.37) 

1


n
kVV n

avBlowB


 ,                                          (3.38) 

1


n
kVV n

avBhighB


 ,                                         (3.39) 
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де k  – коефіцієнт; 

1
1


nF  – функція, зворотна до функції розподілу Стьюдента з )1( n  ступенем 

свободи. 

  – довірчий рівень; 

lowBV  – нижня межа довірчого інтервалу оцінки об’єму дощок параболічної 

форми, м3; 

avBV  – вибіркове середнє арифметичне значення об’єму дощок параболічної 

форми, м3; 

n – кількість елементів вибірки; 

n  – вибіркове середньоквадратичне відхилення об’єму дощок параболічної 

форми, м3; 

highBV  – верхня межа довірчого інтервалу оцінки об’єму дощок параболічної 

форми, м3. 
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4 ПРИКЛАД РЕАЛІЗАЦІЇ МЕТОДИКИ ІМОВІРНІСНОГО 

МОДЕЛЮВАННЯ РОЗМІРІВ І ОБ’ЄМУ ДОЩОК ПАРАБОЛІЧНОЇ 

ФОРМИ, ОТРИМУВАНИХ  ІЗ ПАРАБОЛІЧНОЇ ЗОНИ КОЛОДИ, ІЗ 

ВИКОРИСТАННЯМ ЕЛЕКТРОННОЇ ТАБЛИЦІ 

 

Моделювання здійснено в електронній таблиці Libre Calc з пакету 

програм Libre Office. Кількість колод, розпилювання яких моделювалось 

методом Монте-Карло, становить 1000. Приклад вихідних даних і результатів 

моделювання наведено на рис. 4.1. Моделювання здійснено в наступній 

послідовності. 

Для кожного випадку розпилювання колоди відведено окремий рядок 

електронної таблиці, у якій введена відповідні формули.  

Випадкове значення діаметру колоди у верхньому торці генерується за 

допомогою вбудованої функції RAND, яка повертає випадкове число діапазоні 

від нуля до одиниці, тож результат виклику цієї функції зміщується та 

масштабується (див. рис. 4.2). 

Для генерації випадкового збігу колоди, розподіленого за нормальним 

законом, використовується метод зворотної функції (у даному випадку 

використовується функція, зворотна інтегральної функції нормального 

розподілу NORMINV, аргументом якої є рівномірно розподілене випадкове 

числом на інтервалі )1,0( (див. рис. 4.3). 

Далі в рядку вводяться формули для обчислення: 

- діаметра колоди в нижнього торці,  

- радіусів колоди у верхньому та нижньому торці,  

- коефіцієнта пропорційності в рівнянні твірної параболоїда обертання 

(див. рис. 4.4); 

- відстані від верхнього торця колоди до верхівки зовнішньої пласті 

дошки параболічної форми (за допомогою умовного оператора перед 

обчисленням перевіряється виконання умови Rh  ) - див. рисунок 4.5; 

- довжини дошки параболічної форми (по зовнішній пласті),  
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- ширини дошки параболічної форми (див. рис. 4.6);  

- площі зовнішньої пласті дошки параболічної форми, 

- об'єму дошки параболічної форми, 

- об'єму колоди (див. рис. 4.7);  

- об'єму параболічної зони колоди (яка використовується для вирізання 

чотирьох зазначених дощок).  

- загальної кількість колод, параметри яких обчислюються в одному 

експерименті (див. рис. 4.9); 

- коефіцієнту k (див. рис. 4.10); 

- середнього арифметичного значення об’єму дощок параболічної форми 

(див. рис. 4.11); 

- середньоквадратичного відхилення об’єму дощок параболічної форми 

(див. рис. 4.12); 

- нижньої та верхньої меж довірчого інтервалу оцінки об’єму дощок 

параболічної форми (див. рис. 4.13, 4.14); 

- об’єму чотирикантового брусу (див. рис. 4.15); 

- середнього значення об’єму параболічної зони колоди, використаної для 

виготовлення дощок параболічної форми (див. рис. 4.16); 

- коефіцієнта використання об’єму параболічної зони колоди, 

використаної для виготовлення дощок параболічної форми (див. рис. 4.17); 

- середнього значення коефіцієнту використання об’єму параболічної 

зони колоди, використаної для виготовлення дощок параболічної форми (див. 

рис. 4.18). 
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Рисунок 4.1 – Приклад вихідних даних і результатів моделювання 
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Рисунок 4.2 – Генерування випадкового значення  

діаметру колоди у верхньому торці 
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Рисунок 4.3 – Генерування випадкового значення збігу колоди 
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Рисунок 4.4 – Обчислення коефіцієнта пропорційності в рівнянні твірної 

параболоїда обертання 
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Рисунок 4.5– Обчислення відстані від верхнього торця колоди до верхівки 

зовнішньої пласті дошки параболічної форми 
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Рисунок 4.6 – Обчислення ширини дошки параболічної форми 
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Рисунок 4.7 – Обчислення об'єму колоди 
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Рисунок 4.8 – Обчислення використаного об'єму параболічної зони колоди 
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Рисунок 4.9 – Визначення загальної кількість колод 
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Рисунок 4.10 – Обчислення коефіцієнту k  
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Рисунок 4.11 – Обчислення середнього об’єму дощок параболічної форми 



 33 

 
 

Рисунок 4.12 – Обчислення середньоквадратичного відхилення  

об’єму дощок параболічної форми 
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Рисунок 4.13 – Обчислення нижньої межі довірчого інтервалу  

оцінки об’єму дощок параболічної форми 
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Рисунок 4.14 – Обчислення верхньої межі довірчого інтервалу  

оцінки об’єму дощок параболічної форми 
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Рисунок 4.15 – Обчислення об’єму чотирикантового брусу; 
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Рисунок 4.16 – Обчислення середнього об’єму параболічної зони колоди, 

використаної для виготовлення дощок параболічної форми 
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Рисунок 4.17 – Обчислення коефіцієнта використання об’єму параболічної зони 

колоди, використаної для виготовлення дощок параболічної форми 
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Рисунок 4.17 – Обчислення середнього коефіцієнта використання об’єму 

параболічної зони колоди, використаної для виготовлення  

дощок параболічної форми 
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5  ТЕХНОЛОГІЧНА ЛІНІЯ ДЛЯ ВИГОТОВЛЕННЯ РЕЙКОВИХ 

ЗАГОТОВАНОК З ПАРАБОЛІЧНОЇ ЗОНИ КОЛОДИ 

 

 

При обґрунтуванні складу технологічної лінії будемо виходити з того, що 

розпилювання колод здійснюється з брукуванням [11] (що є достатньо типовим 

- наприклад, при виготовленні дощок для використання в дерев'яних 

конструкціях). Що стосується параболічної зони колод, яка охоплює зону збігу 

та, частково, циліндричну зону, то з неї передбачається виготовлення дощок 

параболічної форми й наступне їх переробляння в рейкові заготованки для 

виробництва клеєних меблевих і столярно-будівельних виробів. При виборі 

дереворізальних верстатів і допоміжного обладнання будемо орієнтуватися на 

продукцію вітчизняних виробників. 

Отже, розпилювання колод пропонується розпочинати на 

стрічкопилковому верстаті СЛП-6,5 [2]. Перевагою цього верстата є наявність 

системи повного автоматичного управління процесом розпилювання колод з 

оптимізацією режиму різання. Максимальна товщина розпилюваних колод - 85 

см, а довжина - 6,5 м. Потужність електродвигуна приводу пилки становить 

11 кВт. Точність позиціювання пилкового механізму по вертикалі - у межах + 

0,1 мм [2].  

Зрізаний обапіл спрямовується на обапільно-ребровий верстат 

виробництва фірми PSTech [5], де переробляються на дошки параболічної 

форми за допомогою круглої пилки. Верстат може оснащуватися 

електродвигуном приводу круглої пилки потужністю від 11 кВт до 18 кВт. 

Верстат має механічну подачу обапола за допомогою електродвигуна 

потужністю від 0,55 кВт до 0,75 кВт. Швидкість подачі становить 15 м/хв. Для 

регулювання швидкості подачі може використовуватися перетворювач частоти 

[5]. 

Розпилювання дощок параболічної форми на рейки здійснюється на 

верстаті багатопилковому СРП-160 [1]. Цей верстат є рамнопилковим, що дає 

змогу зменшити втрати деревини в тирсу завдяки малій ширині пропилу - 1,5 

мм, що суттєво менше, ніж товщина зубців круглих пилок, використовуваних у 

багатопилкових верстатах (типово – від 2,8 мм до 3,7 мм). При цьому 
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мінімальна товщина отримуваної рейки може становити 4 мм, що багаторазово 

більше, ніж у багатопилкових круглопилкових верстатах і, за потреби, дає змогу 

отримувати рейки радіального розпилювання (ширина яких дорівнює товщині 

дошки параболічної форми). Максимальна кількість встановлюваних пилок 

становить 25 шт. Швидкість подачі регулюється в межах від 0,5 м/хв до 1,5 м/хв 

[1]. 

Надання рейковим заготованкам чистової форми (з видаленням залишків 

обзола) здійснюється на торцювальному СТ-350 [3]. Діаметр пилки – 350 мм, 

Потужність електродвигуна – 3 кВт. Верстат має прийомний і подавальний 

столи-рольганги [3]. 

У технологічній лінії використовується допоміжне устаткування – 

Естакада – накопичувач колод НБ-6,5 [7], а також накопичувально-подавальний 

транспортер, механізм поштучного подавання колод, рольганг приводний і 

стрічковий транспортер, модифікації яких вибираються залежно від виробничих 

умов [8]. 

Після механічного оброблення заготованок вони спрямовуються на 

сушіння. Сушіння саме рейкових заготованок, а не дощок, з яких вони 

виготовляється, дає змогу заощадити теплову енергію та більш повно 

використати об’єм сушильної камери. 
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ВИСНОВКИ 

 

Розроблена методика моделювання розпилювання колод із перероблянням 

обапола в дошки із зовнішньою пластью параболічної форми (з яких далі 

виготовляються рейкові заготованки для меблевих і столярно-будівельних 

виробів) дає змогу оцінювати вплив товщини і розташування зазначених дощок 

у поставі (схемі розпилювання колод) на їх середній об’єм і об’єм зони колоди, 

використаної для їх виготовлення.  

При цьому колода розглядається як параболоїд обертання, а діаметр 

верхнього торця колоди та її збіг – як випадкові величини. Моделювання 

здійснюється методом Монте-Карло з наступною статистичною обробкою 

результатів для визначення довірчого інтервалу зазначеного об’єму. Це дає 

змогу порівнювати постави й вибирати найбільш ресурсоощадні.  

Запропоновано основне обладнання (стрічкопилковий верстат для 

розпилювання колод, обапільно-ребровий верстат для переробляння обапола в 

дошки параболічної форми, рамковопилковий верстат для розпилювання цих 

дощок на рейки та торцювальний верстат для надання чистової форми 

рейковим заготованкам) технологічної лінії для виготовлення рейкових 

заготованок з параболічної зони колоди. 
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