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МАТЕМАТИЧЕСКАЯ МОДЕЛЬ ОПРЕДЕЛЕНИЯ 
ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТИ ЛЕСОПИЛЬНОГО ПОТОКА  
НА БАЗЕ ОДНОПИЛЬНОГО КРУГЛОПИЛЬНОГО СТАНКА 
Предложены математические модели определения коэффициента использования и 
годовой производительности лесопильного потока на базе однопильного кругло-
пильного станка.  
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Специфика производственных процессов на различных лесопильных 
заводах, различный инженерный подход к учету потерь рабочего времени и 
расчет производственной мощности лесопильных потоков на основе средне-
статистических характеристик и нормативов потерь [1] приводят к ошибкам 
при определении фактической производительности технологического обо-
рудования линий и, как следствие, производственной мощности предпри-
ятия в целом. Ошибки могут составлять несколько процентов.   

При возникновении большого количества малых предприятий по 
выпуску пилопродукции с использованием индивидуального раскроя сырья 
на пиломатериалы и появлении нового технологического оборудования не-
обходимы методики расчета производственных процессов лесопиления, ис-
пользование которых устанавливает и совершенствует нормативы для кон-
кретных технологий в соответствии с условиями и спецификой конкретного 
предприятия.  

Отсюда вытекает необходимость в достоверном определении основ-
ных параметров производственного процесса на основе его функционирова-
ния во времени.  

После проведенного анализа и исследований установлено, что коэф-
фициент использования однопильного круглопильного станка для моделей 
1, 2 можно определить по формуле (1):  



ISSN 0536 – 1036. ИВУЗ. «Лесной журнал». 2009. № 2 

 

102

               22 00001,00025,0004,0087,0041,0),( iiiii ddLLLdK −+−+= ,            (1) 
где di  – диаметр i-го бревна, см;  
       Li  – длина бревна i-го диаметра, м. 

Максимальная относительная ошибка первой модели – 2,1 %.  
Коэффициент использования потока при переходе от диаметра 14 см 

к диаметру 40 см и изменении длин бревен в диапазоне 4…7 м увеличивает-
ся от  0,36 до 0,54. При фиксированных длинах бревен и увеличении диа-
метров коэффициент использования лесопильного потока изменяется незна-
чительно, в среднем на 0,02.  

Исходя из вышеизложенного выявлено, что значение коэффициента 
использования головного станка не превышает 50 %, что соответствует рас-
пиловке длинномерных крупномерных бревен, т. е. более 50 % рабочего вре-
мени в лесопильном потоке на базе однопильных круглопильных станков 
уходит на подготовительные, вспомогательные и транспортные операции.  

Годовую производительность лесопильного потока на базе одно-
пильного круглопильного станка к.с

гП  определяют по формуле 
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где U – скорость подачи станка, м/мин; 
      Тс  – продолжительность смены, мин; 
      Kt – коэффициент использования смены; 
        b – количество смен работы в году, шт.; 
      Kг  – поправочный коэффициент на среднегодовые условия работы ле-   
              сопильного цеха.  

Максимальная относительная ошибка второй модели – 1,1 %.  
 

Скорость подачи, 
м/мин 

Годовая производительность, тыс. м3/год,  лесопильного потока 
при длине, м 

4,0 5,5 7,0 
10 1,11…5,45 1,45…6,89 1,73…7,86 
20 2,23…11,49 2,91…13,79 3,47…15,73 
30 3,35…17,24 4,36…20,69 5,21…23,60 

  
Во всем диапазоне характеристик круглых лесоматериалов при пе-

реходе скорости подачи от 10 до 30 м/мин и диаметра бревна от 14 до 40 см 
годовая производительность изменяется от 1,1 до 23,6 тыс. м3/год                    
(см. таблицу).  

Производительность однопильного круглопильного станка при рас-
пиловке разных диаметров и длин круглых лесоматериалов определяли по 
модели 2 с учетом распределений размерно-качественного состава пиловоч-
ного сырья, характерного для конкретного лесопильного предприятия или 
региона. Эта модель может быть расширена другими факторами. 
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Полученные нами результаты регламентируются спецификой пред-
приятий малой мощности, основанной на использовании достаточно трудо-
емких технологий переработки сырья и низкоэффективного применяемого 
оборудования. Повышение коэффициента использования потока может быть 
достигнуто за счет рациональной организации технологического процесса 
раскроя пиловочного сырья путем сокращения числа операций, приходя-
щихся на один однопильный круглопильный станок. 

Предложенная модель определения производительности однопиль-
ного круглопильного станка может быть использована при планировании 
или модернизации лесопильных цехов. 
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Mathematical Model of Determining Productivity of Timber Flow Based on  
Single-blade Radial Saw Machine 
 
Mathematical models of determining operating factor and annual productivity of timber  
flow based on the radial saw machine are suggested. 
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