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1. Введение в профессию
1.1. Ознакомление с квалификационной характеристикой и программой курса обучения. Правила внутреннего распорядка
Квалификационная характеристика
Рамщик 3-го разряда  должен выполнять вспомогательные операции по перемещению бревен и брусьев в процессе продольной распиловки в пределах рабочей зоны, удаление пилопродукции с рабочего места. Управление впереди и позадистаночными рамными механизмами, осуществляющими подачу сырья. Участвовать в  подналадке расклинивающих ножей. 

Должен знать: принцип действия рольгангов, цепных и ленточных транспортеров и околостаночных механизмов, накопителей, сбрасывателей бревен, рамных тележек, брусоперекладчиков, расклинивающих ножей; конструкцию узлов подачи бревнопильного оборудования; породы и размеры бревен.
Рамщик 4-го разряда должен уметь продольно распиливать бревна, брусья, заготовоки из круглых лесоматериалов разных пород на пилопродукцию внутреннего потребления, пиломатериалы общего назначения для внутреннего потребления, заготовки для получения строганого шпона на налаженных рамщиками более высокой квалификации одноэтажных (вертикальных и горизонтальных) лесопильных рамах. Выполнение вспомогательных операций по перемещению бревен и пилопродукции в пределах зоны обслуживания при продольной распиловке бревен и брусьев на лесопильных рамах в специализированных лесопильных потоках. Участие в смене постава пил.  Заниматься подналадкой оборудования, устранением мелких неисправностей в его работе.

Должен знать: устройство обслуживаемого оборудования, размерно-качественную характеристику обрабатываемого сырья; назначение и основные требования к пилопродукции.

На  рамщиков  возлагаются  следующие  обязанности:

1. Обеспечение  бесперебойной  работы  и  надлежащего  технического  состояния  ленточной пилорамы и вспомогательного оборудования.

2. Систематическое  повышения  уровня  организации работы и ее качества.

3. Внедрение  усовершенствований,  направленных  на  улучшение  работы  производства.

4. Контроль  над  своевременным  ремонтом  и  обслуживанием  технологического оборудования.

5. Обеспечение  выполнения  мероприятий  по  технике  безопасности  и  охране  труда.

6. Экономное  расходование  материалов  и  средств.

7. Обеспечение  исправного  состояния  и  правильной  эксплуатации  оборудования,  инструмента,  приспособлений  и  производственного  инвентаря,  а  также  помещений.

8. Правильную  и  безопасную организацию  рабочих  мест,  чистоту  и  порядок на рабочих местах, недопущение  захламленности  и  загромождения  рабочих  мест, мест складирования,   проходов  и  проездов.

9. Поддержание  наличия  и  исправного  состояния  ограждений  и  предохранительных  средств.

10. Поддержание  наличия,  исправности  и  испытаний  средств  общей  и  индивидуальной  защиты  в  соответствии  с  правилами.

11. Обеспечение  сохранности  инструкций,  плакатов  и  предупредительных  знаков  по  технике  безопасности,  охране  труда  и  производственной  санитарии.

12. Обеспечение  сохранности  документов  регламентирующих  работу.

13. Соблюдение  действующих  правил,  норм  и  инструкций  по  технике  безопасности,  охране  труда  и  промышленной  санитарии  во время  эксплуатации  оборудования.  

14. Правильное  применение спецодежды,  защитных  и  предохранительных  средств,  в  соответствии  с  установленными  правилами  и  нормами.

15. Выполнение  других  функций,  оговоренных  в  руководящих  документах  предприятия,  беспрекословное  исполнение  приказов  по  предприятию.

К непосредственным обязанностям рамщиков относятся:

· выгрузка, сортировка, и складирование сырья и материалов;

· подача сырья и материалов к оборудованию;

· переработка сырья и материалов при помощи электромеханического и ручного оборудования и инструментов и приспособлений в продукцию или полуфабрикаты, согласно письменных и устных указаний руководства;

· рассортировка продукции по сортам, укладка, штабелирование;

· замена пил и технологических жидкостей на пилораме;

· загрузка и выгрузка сушильных камер;

· уборка рабочего места и прилегающих территорий.
Программа курса обучения
Срок обучения – 5 месяцев.

График учебного процесса рассчитан на 22  недели  с учетом выходных и праздничных дней. Объем обязательных аудиторных занятий в период теоретического и производственного обучения в мастерских составляет  30  часов в неделю, 6 часов в день; производственной практики - 40 часов в неделю, 8 часов в день.  На теоретическое обучение отводится 2 дня в неделю.                При проведении производственного обучения  и производственной практики предусматривается возможность деления группы на подгруппы, так как производственное обучение и производственная практика проводятся в   цехе лесопиления учреждения. Теоретическое обучение проводится в кабинете  технологии  деревообработки, в котором имеются необходимое оборудование, учебная литература и  наглядные пособия по профессии.

 Консультации (групповые, индивидуальные) предусматриваются в объеме 15 часов на весь период обучения.

По окончанию теоретического обучения проводится  экзамен по предмету профессионального цикла   «Специальная технология». По окончании программы производственного  обучения проводится проверочная работа. Текущий контроль знаний по предметам теоретического обучения осуществляется в форме устного опроса обучающихся, выполнения  лабораторных  работ, практических заданий,  тестов, итоговых контрольных работ и т. д.  По практическому обучению текущий контроль знаний, умений и навыков осуществляется на каждом занятии по результатам выполненной работы.
 Обучение заканчивается итоговой аттестацией, которая включает в себя  выполнение выпускной практической квалификационной  работы и  защиту письменной  экзаменационной  работы.  Выпускнику после завершения полного курса обучения выдается свидетельство об уровне квалификации установленного образца.


Повышенный уровень квалификации может быть присвоен  обучающимся, если они в течение курса обучения показывали в работе уровень знаний, умений и навыков, соответствующих повышенному уровню квалификации, согласно квалификационных характеристик.   Если они выполнили практическую квалификационную работу на этот разряд, имеют оценку «5» (отлично) по письменной экзаменационной работе, производственному обучению, защите письменной экзаменационной работы. Итоговая оценка    по предмету  «Специальная  технология» должна быть  не ниже «4» (хорошо),  а также  рекомендации предприятия на присвоение этого разряда. 

Правила поведения обучающихся

Филиала - 2 ФКОУ НПО Профессионального училища № 279

Правила внутреннего распорядка обучающихся ФКОУ НПО ФСИН России  филиал - 2 ФКОУ НПО Профессиональное училище №  279 (далее – Училище) устанавливают нормы поведения обучающихся в здании и на территории училища и его мастерских. Настоящие правила разработаны на основании приказа Министерства юстиции Российской Федерации от 6 октября 2006 г. N 311 г «Об утверждении Правил внутреннего распорядка колоний уголовно-исполнительной системы».

1. Общие положения
Обучающиеся приходят в училище за 5 минут до начала занятий, снимают в гардеробе верхнюю одеж​ду, надевают сменную обувь, занимают рабочие места в учебных кабинетах и мастерских и готовят все необходимое к уроку.

1.1 Обучающиеся  обязаны:

· Выполнять требования настоящих Правил, соблюдать распорядок дня, установленный в Училище;

· Быть вежливыми с сотрудниками и работниками Училища и в общении друг с другом;

· Бережно относиться к имуществу Училища и другим видам имущества;

· Содержать в чистоте учебные и рабочие места;

· В установленном порядке выполнять работы по благоустройству Училища, а также прилегающей к нему территории;

· Соблюдать требования пожарной безопасности, а также техники безопасности на производстве;

· Исполнять иные требования, установленные законодательством Российской Федерации.

1.2. Обучающимся  запрещается:

· Выходить без разрешения администрации за пределы Училища и его территории;

· Не разрешается без разрешения педагогов уходить из Училища и с его территории в урочное время. В случае пропуска занятий обучающийся обязан представить мастеру производственного обучения  справку о причине отсутствия на занятиях. Пропускать уроки без уважительной причины не разрешается.

· Находиться без соответствующего разрешения в учебных кабинетах либо мастерских, где они не работают или не учатся;

· Приносить в Училище  продукты питания из столовой без разрешения администрации;

· Играть в настольные и иные игры с целью извлечения личной выгоды;

· Употреблять нецензурные и жаргонные слова, присваивать клички;

· Курить в не отведенных для этого местах.

2. Правила поведения обучающихся на занятиях

2.1.   При входе педагога в учебный кабинет обучающиеся встают в знак приветствия и садятся после того, как педагог ответит на приветствие и разрешит сесть.

2.2. Каждый педагог для своих занятий определяет правила поведения обучающихся в соответствии с Законом РФ «Об образовании» и Уставом Училища.

2.3.  Во время урока запрещается шуметь, отвлекаться самому и отвлекать товарищей от занятий посторонними разговорами, играми, другими делами. Урочное время должно использоваться обучающимися только для учебных целей.

2.4. Если во время занятий обучающемуся необходимо выйти из учебного кабинета, мастерской, то он должен встать и попросить разрешения педагога.

2.5. Если обучающийся хочет задать вопрос педагогу или ответить на вопрос педагога, то он поднимает руку.

2.6. Звонок об окончании урока дается для педагога. Только когда мастер объ​явит об окончании занятий, обучающийся вправе покинуть учебный кабинет, мастерскую. При выходе мастера обучающиеся встают.

2.7. Обучающиеся на занятиях производственного обучения обязаны быть в рабочей форме, соблюдать правила техники безопасности.

3. Правила  поведения обучающихся до начала, в перерывах и после окончания занятий
3.1.   Во время перерывов (перемен) обучающийся обязан:

-   навести порядок на рабочем месте;

-   подчиниться требованиям педагогов и других работников Училища.

3.2.   Обучающимся запрещается:

-   толкать друг друга, бросаться различными предметами и применять физическую силу;

-   употреблять непристойные выражения и жесты, шуметь, мешать отды​хать другим.

3.3.   Дежурный по учебному кабинету, мастерской обязан:

-   находиться в учебном кабинете, в мастерской  во время перемен;

-   обеспечить порядок в учебном кабинете, в мастерской;

-   после окончания урока произвести посильную уборку учебного кабинета, мастерской.

4. Заключительные положения
4.1. Обучающиеся не имеют права на территории Училища при проведении училищных мероприятий совершать действия, опасные для жизни и здоровья самого себя и окружающих.

4.2.  Настоящие правила действуют на территории Училища и распространяются на все мероприятия, проводимые Училищем.

4.3. За нарушение Правил и Устава Училища обучающиеся привлекаются к ответст​венности.

4.5. Настоящие Правила вывешиваются в Училище на видном месте для всеобщего ознакомления.
Контрольные вопросы:
1. Дать квалификационную характеристику  рамщика  3-го разряда
2. Дать квалификационную характеристику  рамщика  4-го разряда
3. Перечислить правила внутреннего распорядка в училище
4. Основные этапы обучения профессии «Рамщик»
2. Гигиена труда, производственная санитария и профилактика травматизма. Охрана труда
В процессе труда на человека кратковременно или длительно воздействуют разнообразные неблагоприятные факторы (например, пыль, шум, пары, газы, вредные красители и пр.), которые могут привести к заболеванию и потере трудоспособности.

Изучением технологических процессов, условий труда, окружающей обстановки, в которой происходит работа человека, занимаются службы производственной санитарии. Для устранения причин, условий и факторов, отрицательно влияющих на здоровье человека, разрабатываются организационные, санитарно-гигиенические и лечебно-профилактические мероприятия. Они направлены на оздоровление условий труда и повышение его производительности на всех стадиях технологического процесса.

Условия и факторы, неблагоприятно влияющие на организм человека, можно разбить на три основных вида: физические (высокая или низкая температура, тепловые излучения, шум, вибрация и пр.), химические (пыль, газы, ядовитые вещества и пр.), биологические (инфекционные заболевания). Факторы, которые неблагоприятно влияют на организм человека в условиях его труда и нарушают его здоровье, называются профессиональными вредностями.

Санитарными нормами проектирования промышленных предприятий предусматриваются предельно допустимые концентрации вредных веществ в воздухе рабочей зоны. Эти концентрации являются максимально разовыми и в пределах 8-часового рабочего времени и всего рабочего стажа не могут вызвать у работающих заболевания или каких-либо отклонений в состоянии здоровья, обнаруживаемых современными методами исследования в процессе работы в отдаленные сроки.

Теоретические основы проблемы исследования гигиены труда

1.1. Производственная санитария и гигиена труда

В соответствии с ГОСТ 12.0.002 ССБТ «Термины и определения» производственная санитария – система организационных, санитарно-гигиенических мероприятий, технических средств и методов, предотвращающих или уменьшающих воздействие на работающих вредных производственных факторов до значений, не превышающих допустимые.

В комплекс вопросов, решаемых в рамках производственной санитарии и гигиены труда, входят:

• обеспечение санитарно-гигиенических требований к воздуху рабочей зоны;

• обеспечение параметров микроклимата на рабочих местах;

• обеспечения нормативной естественной и искусственной освещенности;

• защита от шума и вибрации на рабочих местах;

• защита от ионизирующих излучений и электромагнитных полей;

• обеспечение спецпитанием, защитными пастами и мазями, спецодеждой и спецобувью, средствами индивидуальной защиты (противогазы, респираторы и т.п.);

• обеспечение согласно норм санитарно-бытовыми помещениями и др.

Гигиена труда или профессиональная гигиена-раздел гигиены, изучающий воздействие трудового процесса и окружающей производственной среды на организм работающих людей с целью разработки санитарно-гигиенических и лечебно-профилактических нормативов и мероприятий, направленных на создание более благоприятных условий труда, обеспечение здоровья и высокого уровня трудоспособности человека.

В условиях промышленного производства на человека нередко воздействуют низкая и высокая температура воздуха, сильное тепловое излучение, пыль, вредные химические вещества, шум, вибрация, электромагнитные волны, а также самые разнообразные сочетания этих факторов, которые могут привести к тем или иным нарушениям в состоянии здоровья, к снижению работоспособности. Для предупреждения у устранения этих неблагоприятных воздействий и их последствий проводится изучение особенностей производственных процессов, оборудования и обрабатываемых материалов (сырье, вспомогательные, промежуточные, побочные продукты, отходы производства) с точки зрения их влияния на организм работающих; санитарных условий труда (метеорологические факторы, загрязнение воздуха пылью и газами, шум, вибрация, ультразвук и др.); характера и организации трудовых процессов, изменений физиологических функций в процессе работы.

Детально исследуется состояние здоровья работающих (общая и профессиональная заболеваемость), а также состояние и гигиеническая эффективность санитарно-технических устройств и установок (вентиляционных, осветительных), санитарно-бытового оборудования, средств индивидуальной защиты.

В России, а также в некоторых других странах (США, Англия и др.) широко используется система гигиенического нормирования предельно допустимых концентраций неблагоприятных химических веществ в воздухе рабочей зоны и некоторых физических факторов (температура воздуха, влажность, шум, вибрация и.т.д.). Гигиенические нормативы, установленные в России гарантируют сохранение здоровья работающих. Выполнение этих нормативов является обязательным для администрации предприятий, хозяйств и учреждений, что закреплено законодательством.

Внедренные поточные и конвеерно-сборочные линии, механизация и автоматизация трудовых процессов, освобождая работающего от тяжелого физического напряжения, предъявляют повышенные требования прежде всего к состоянию нервной системы и зрению. При выполнении подобных работ крайне важно установить такой режим труда и отдыха, чтобы он обеспечивал высокую производительность труда, не нарушая физиологических реакций организма на протяжении всей рабочей смены.

К решению задач гигиены труда привлекаются также специалисты по промышленной вентиляции и по промышленному освещению, конструкторы машин и инструментов, технологи-строители и организаторы производства.

Производственная санитария – система организационных, профилактических и санитарно-гигиенических мероприятий и средств, направленных на предотвращение воздействия на рабочих вредных производственных факторов.

Трудовая деятельность может выполняться на открытом воздухе и в помещениях.

Производственные помещения – замкнутые пространства в любых зданиях и сооружениях, где в течение рабочего времени постоянно или периодически осуществляется трудовая деятельность людей в различных видах производства. Человек может осуществлять работу в различных помещениях одного или нескольких зданий и сооружений. При таких условиях труда необходимо говорить о рабочем месте или рабочей зоне.

Рабочей зоной считается пространство высотой до 2 м. над уровнем пола, площадки, в которой находятся рабочие места.

Рабочее место – это место постоянного или временного пребывания рабочих лиц в процессе трудовой деятельности, оснащенное необходимыми техническими средствами для безопасного выполнения работы или операций в соответствии с проектной документацией. Характер выполняемой работы определяет размеры рабочей зоны. Так при ведении монтажных работ на строительной площадке рабочая зона включает пространство, охватывающее выполняемые операции монтажниками и работу технологического оборудования.

Производственная среда рабочего помещения определяется комплексом факторов. Наличие этих факторов (вредностей) в рабочей среде может повлиять не только на состояние организма, но и на производительность, качество, безопасность труда, привести к снижению работоспособности, вызвать функциональные изменения в организме и профессиональные заболевания.

Вредности можно разделить на две группы:

1. Вредности, обусловленные метеорологическими условиями.

2. Вредности, обусловленные внешней производственной средой (газ, пыль, пары, ионизирующие излучения и т.д.)

В современных условиях автоматизации труда на организм действует комплекс слабо выраженных факторов, изучение эффекта взаимодействия крайне затруднено, поэтому промышленная санитария и гигиена труда решают следующие задачи:

- учет влияния факторов трудовой среды на здоровье и работоспособность;

- совершенствование методов оценки работоспособности и состояния здоровья;

-разработка организационно-технологических, инженерных, социально-экономических мероприятий по рационализации производственной среды;

- разработка профилактических и оздоровительных мероприятий;

- совершенствовать методику обучения.

1.2. Факторы, определяющие условия труда

Выполнение любой работы в течение продолжительного времени сопровождается утомлением организма, проявляемым в снижении работоспособности человека. Наряду с физической и умственной работой значительное воздействие на утомление оказывает и окружающая производственная среда, то есть условия, в которых протекает его работа.
Условия труда – это совокупность факторов производственной среды, оказывающих влияние на функциональное состояние организма работающих, их здоровье и работоспособность в процессе труда. Они определяются применяемым оборудованием, технологией, предметами и продуктами труда, системой защиты рабочих, обслуживанием рабочих мест и внешними факторами, зависящими от состояния производственных помещений, создающими определенный микроклимат. Таким образом, исходя из характера выполняемых работ, условия труда специфичны как для каждого производства, цеха и участка, так и для каждого рабочего места. Существует и другое определение понятия «условия труда».
Условия труда – это сложное объективное общественное явление, формирующееся в процессе труда под воздействием взаимосвязанных факторов социально-экономического, технико-организационного и естественно-природного характера и влияющее на здоровье, работоспособность человека, на его отношение к труду и степень удовлетворенности трудом, на эффективность труда и другие экономические результаты производства, на уровень жизни и всестороннее развитие человека как главной производительной силы общества.
Данное определение дает целостную характеристику условий труда: их сущности как объективного явления, механизма формирования и основных направлений воздействия на работающего человека, эффективности, влияния на социальное развитие. Это определение конкретизирует термины «производственная среда» и «условия труда», представляющие собой единство двух сторон. С одной стороны, это факторы, воздействующие на формирование условий труда, а с другой – элементы, составляющие условия труда. К элементам условий труда относятся, например, температура, загазованность и т. д., то есть все то, что непосредственно влияет на работающего человека, его здоровье, работоспособность и социальное развитие.
По данным Министерства труда и социального развития, износ основных фондов предприятий приблизился к 60%, доля использования устаревших технологий и оборудования в отдельных отраслях промышленности составляет более 80%. Неудовлетворительные условия труда зачастую являются основной причиной высокого уровня производственного травматизма, общей профессиональной обусловленной заболеваемости.

Россия ежегодно теряет почти 2% ВВП (более 500 млрд. руб.) из-за неудовлетворительных условий труда, травм и гибели работников на производстве.

Несчастные случаи на производстве и профессиональные заболевания являются не только человеческой трагедией, но и причиной наиболее серьезных, как я уже было сказано выше, экономических потерь. По данным Росстата, доля занятых на работах, не отвечающих санитарно-гигиеническим требованиям, а также количество впервые выявленных профессиональных заболеваний неуклонно растут.

В 2012  г. в сравнении с 2010 г. несколько возросло абсолютное количество работающих на оборудовании, не отвечающем требованиям безопасности. При этом в течение 2010 – 2012 гг. общая численность работников, работающих на таком оборудовании, изменялась незначительно и составляла ежегодно чуть более 50 тыс. человек. О том, что более трети работников, среди которых значительную часть составляют женщины, занято на работах с вредными и (или) опасными условиями труда, свидетельствуют показатели по представлению различных компенсаций за условия труда, которые пока не снижаются. Ежегодно на производстве погибает около 5 тыс. человек трудоспособного возраста.

Факторы, формирующие условия труда, можно разделить на следующие группы:
• санитарно-гигиенические;

• психофизиологические;

• эстетические;

• социально-психологические;

• организационно-экономические.

Перечисленные группы факторов условий труда составляют основу производственной обстановки.

Итак, остановимся более подробно на санитарно-гигенических факторах, которые в контексте темы нашего исследования приобретают особую значимость.

Санитарно-гигиенические условия формируются под влиянием на человека окружающей среды (вредные химические вещества, запыленность воздуха, вибрация, освещение, уровень шума, инфразвук, ультразвук, электромагнитное поле, лазерное, ионизирующее, ультрафиолетовое излучение, микроклимат, микроорганизмы, биологические факторы). Приведение этих факторов в соответствие с современными нормами, нормативами и стандартами является предпосылкой нормальной работоспособности человека.
Благоприятные санитарно-гигиенические условия труда способствуют сохранению здоровья человека и поддержанию устойчивого уровня его работоспособности. Работа по улучшению условий труда предполагает в первую очередь совершенствование техники, технологии и физико-химических свойств сырья, а также дальнейшее совершенствование производственных процессов с учетом комплекса санитарных норм, стандартов и требований.
В понятие метеорологические условия (микроклимат) производственной среды входят температура, влажность, движение воздуха и его барометрическое давление. Повышенные или пониженные против нормы температура и влажность воздуха вызывают дополнительные производственные затраты энергии человека, снижают производительность труда. Систематические охлаждения и прогревание организма могут привести к различным заболеваниям.
Холодными производствами считаются такие, в которых тепловыделение от окружающих предметов, людей, солнечных лучей не превышает 20 ккал на 1 м3 в час. При низкой температуре снижается подвижность конечностей, притупляется внимание, организм расходует дополнительную энергию на поддержание нормальной температуры.
При высокой температуре учащается дыхание, нарушается водный и солевой баланс организма в результате обильного выделения пота, температура тела может подниматься до 39 °С. Потери воды в горячих производствах достигают 5-8 л в смену, то есть 7-10% веса человека.
Для создания благоприятного микроклимата на рабочих местах и в производственных помещениях необходимо герметизировать оборудование, укрыть и изолировать поверхность испарения жидкостей, теплоизолировать источники тепла, а также автоматизировать и механизировать процессы с избыточным выделением тепла и влаги.
Шум и вибрация с физической точки зрения во многом сходны, но один воспринимается слухом, другая – осязанием. В настоящее время шум – один из наиболее распространенных факторов внешней, в том числе производственной среды. Шум характеризуется силой (уровнем) звука, определяемой в децибелах (дБ), частотой в герцах (Гц) и интервалом частот в октавах. При этом уровень интенсивности звука вызывает у человека разные ощущения. Так, при 50-60 дБ возникает чувство спокойствия и комфорта, при 60-80 – лишь чувство удобства, шум в 90 дБ – вполне приемлемый, 100 дБ – ощущение шумности, 110 дБ – дискомфорт, 120 дБ – ощущение тревоги, 130 дБ – мучительное чувство. Наибольшее влияние оказывают высокочастотные звуки даже при одинаковой силе (уровне). Вредное воздействие шума сказывается на нервной и сердечнососудистой системах, на работе органов пищеварения, повышает кровяное давление, притупляет внимание и приводит к быстрому утомлению. При этом уровень интенсивности звука вызывает у человека разные ощущения.

Вибрация сопровождает многие производственные процессы. Она вызывает заболевания суставов, может нарушить двигательные рефлексы человека. Характеризуется частотой (в Гц) и амплитудой (в мм). Вибрации неодинаково влияют на человека, при этом по характеру воздействия следует различать местную и общую вибрации. Общая вибрация вызывает сотрясение пола, стен, местная вибрация воздействует на ограниченный участок тела. Для уменьшения шума и вибраций на рабочих местах, участках и в цехах необходимо, прежде всего, устранить причины образования вибраций в самом их источнике. С этой целью применяются различные конструктивные решения при модернизации оборудования и технологических процессов.

Гигиена труда или профессиональная гигиена – раздел гигиены, изучающий воздействие трудового процесса и окружающей производственной среды на организм работающих с целью разработки санитарно-гигиенических и лечебно-профилактических нормативов и мероприятий, направленных на создание более благоприятных условий труда, обеспечение здоровья и высокого уровня трудоспособности человека.

В комплекс вопросов, решаемых в рамках производственной санитарии и гигиены труда, входят:

• обеспечение санитарно-гигиенических требований к воздуху рабочей зоны;

• обеспечение параметров микроклимата на рабочих местах;

• обеспечения нормативной естественной и искусственной освещенности;

• защита от шума и вибрации на рабочих местах;

• защита от ионизирующих излучений и электромагнитных полей;

• обеспечение спецпитанием, защитными пастами и мазями, спецодеждой и спецобувью, средствами индивидуальной защиты (противогазы, респираторы и т.п.);

• обеспечение согласно норм санитарно-бытовыми помещениями и др.

Во избежание неприятных чрезвычайных ситуаций необходимо заранее проводить проверку рабочего оборудования, газоводов, кислотопроводов систем безопасности и прочего оборудования, проводить планово-предупредительные работы.

Контрольные вопросы и задания:

1. Записать основные понятия
2. Запись  опорного конспекта в тетрадь:

Гигиена труда или профессиональная гигиена – раздел гигиены, изучающий воздействие трудового процесса и окружающей производственной среды на организм работающих с целью разработки санитарно-гигиенических и лечебно-профилактических нормативов и мероприятий, направленных на создание более благоприятных условий труда, обеспечение здоровья и высокого уровня трудоспособности человека.

В комплекс вопросов, решаемых в рамках производственной санитарии и гигиены труда, входят:

• обеспечение санитарно-гигиенических требований к воздуху рабочей зоны;

• обеспечение параметров микроклимата на рабочих местах;

• обеспечения нормативной естественной и искусственной освещенности;

• защита от шума и вибрации на рабочих местах;

• защита от ионизирующих излучений и электромагнитных полей;

• обеспечение спецпитанием, защитными пастами и мазями, спецодеждой и спецобувью, средствами индивидуальной защиты (противогазы, респираторы и т.п.);

• обеспечение согласно норм санитарно-бытовыми помещениями и др.

Одним из наиболее неблагоприятных факторов производства аммиака и азотной кислоты является загрязнение наружного воздуха на территории предприятия и внутренних помещениях окислами азота и различными ядовитыми парами, а также выбросы кислоты.

Во избежание неприятных чрезвычайных ситуаций необходимо заранее проводить проверку рабочего оборудования, газоводов, кислотопроводов систем безопасности и прочего оборудования, проводить планово-предупредительные работы.

3. Охрана труда. Электробезопасность и пожарная безопасность на производстве

Опасность поражения людей электрическим током на производстве обусловлена несоблюдением мер предосторожности, а также отказом или неисправностью электрического оборудования. Следствием этого могут быть местные и общие нарушения в организме. Местные нарушения могут варьироваться от незначительных болевых ощущений до тяжелых ожогов с обгоранием и обугливанием отдельных частей тела. Общие нарушения вызывают сбои в функционировании центральной нервной системы, органов дыхания и кровообращения. При этом наблюдаются обмороки, потеря сознания, расстройства речи, судороги, нарушение дыхания вплоть до остановки. При тяжелых поражениях электрическим током может наступить мгновенная смерть.
         По характеру воздействия различают биологическое, тепловое, механическое и химическое действие электрического тока.
Биологическое действие проявляется в раздражении и возбуждении живых тканей организма (судороги).
Тепловое действие вызывает ожоги отдельных участков тела, нагрев кровеносных сосудов и нервных волокон. Внешнее проявление ожогов начинается с покраснения кожи и образования пузырей с жидкостью до почернения и обугливания кожи и мягких тканей.
Механическое действие связано с сильным сокращением мышц вплоть до их разрыва, вывихом суставов и даже повреждением костей.
Химическое действие тока приводит к электролизу (разложению) крови, межтканевой и других жидкостей организма.
Опасность электрического тока как поражающего фактора состоит в том, что его присутствие не ощущается органами чувств человека. Только в момент прикосновения тела человека к источ нику электрического напряжения и возникновения поражающего воздействия организм начинает ощущать болевые проявления от протекания тока.
        Факторы опасного воздействия электрического тока. Степень вредного воздействия электрического тока на человека при его поражении зависит от индивидуальных особенностей организма, общего электрического сопротивления тела (электропроводности), напряжения и рода тока, пути прохождения тока через тело человека, продолжительности воздействия, условий внешней среды (температура, влажность, запыленность) и других факторов.
Проявление индивидуальных особенностей организма человека выражается в физическом и психическом состоянии организма: высокой или низкой активности, степени концентрации внимания, безволии, утомлении, алкогольном опьянении, ослаблении организма в связи с болезнью. При снижении жизненного тонуса организма опасность поражения электрическим током возрастает.
        Тяжесть поражения человека пропорциональна силе тока, прошедшего через его тело. Сила тока зависит от приложенного напряжения и электрического сопротивления организма.
Общее электрическое сопротивление организма складывается из сопротивлений участков тела, расположенных на пути тока. Отдельные части тела обладают различной электропроводностью: ее наименьшее значение свойственно верхнему слою кожи, в котором отсутствуют нервные окончания и кровеносные сосуды (его сопротивление составляет до 100 кОм), более высокой электропроводностью обладают костные, нервные, мышечные ткани и жидкости. При расчетах значения сопротивления человеческого организма принимают равными 1 кОм при напряжении 50 В и выше и 6 кОм - при напряжении 36 В.
       В связи с большими различиями значений сопротивления тканей человека и невозможностью заранее предвидеть место контакта тела человека с токоведущей частью оборудования определить поражающую силу тока невозможно. Поэтому для оценки безопасных условий исходят из допустимого напряжения. Безопасным напряжением считают 36 В (для светильников местного стационарного освещения, переносных светильников и электроинструмента в помещениях с повышенной опасностью) и 12 В (для переносных светильников при работе внутри металлических резервуаров, котлов, в осмотровых канавах). Однако и такие напряжения в определенных ситуациях могут представлять опасность для жизни и здоровья работающих. При электросварочных работах используют напряжение 65 В.
Безопасные уровни напряжения получают, преобразуя напряжение осветительной сети с помощью понижающих трансформа торов. Распространить применение безопасного напряжения на все электрические устройства не представляется возможным, так как уменьшение рабочего напряжения ведет к снижению мощности, что экономически неоправданно.
        В производственных процессах используются два рода тока - постоянный и переменный. Они оказывают различное воздействие на организм при напряжениях до 500 В. Опасность поражения постоянным током меньше, чем переменным. Переменный ток с повышением частоты менее опасен. Наибольшую опасность представляет ток частотой 50 Гц, которая является стандартной для отечественных электрических сетей.
Продолжительность воздействия тока часто является фактором, от которого зависит исход поражения. Чем длительнее воздействует электрический ток на организм, тем тяжелее последствия.
Условия внешней среды, окружающей человека в ходе производственной деятельности, могут повысить опасность поражения электрическим током. Например, работа в жарких и сырых помещениях с большими энергозатратами приводит к повышенному потовыделению и к уменьшению сопротивления поверхностного слоя кожи. Стесненный характер помещений увеличивает вероятность случайного прикосновения к токопроводящим частям оборудования. Металлический или другой токопроводящий пол также создает повышенную электроопасность.
Доля людей, подвергшихся действию электрического тока на производстве, относительно невелика. Она составляет около 1 % от общего числа травмированных на автомобильном транспорте, 3 % - на морском транспорте и значительно возрастает на железнодорожном транспорте - до 10... 15% ввиду широкого применения электроэнергии в производственных процессах и развитого энергохозяйства. Однако тяжесть последствий воздействия электрического тока такова, что значительное число электротравм приводит к смерти пострадавшего.
       По степени воздействия на человека различают три пороговых значения тока: ощутимый, неотпускающий и фибрилляционный.
Ощутимым называют электрический ток, который при прохождении через организм вызывает ощутимое раздражение.
      Неотпускающим считают ток, который при прохождении через человека вызывает непреодолимые судорожные сокращения мышц руки, ноги или других частей тела, соприкасающихся с токоведущим проводником.
     Фибрилляционным является ток, вызывающий при прохождении через организм фибрилляцию сердца - разновременное и разрозненное сокращение отдельных мышечных волокон сердца и паралич дыхания.
     По степени опасности поражения человека током все помещения делят на три класса: помещения без повышенной опасности, с повышенной опасностью и особо опасные помещения.
      Помещения без повышенной опасности характеризуются нормальными температурой и влажностью, отсутствием пыли и наличием нетокопроводящих полов. В таких помещениях можно пользоваться электрифицированным инструментом напряжением до 220 В.
      К помещениям без повышенной опасности относятся рабочие комнаты административно-управленческого персонала, вычислительные центры, приборные участки, диспетчерские, инструментальные и др.
        Помещения с повышенной опасностью имеют либо повышенную относительную влажность воздуха, длительно превышающую 75 %, либо температуру, постоянно или периодически превышающую 35 °С, либо технологическую токопроводящую пыль, оседающую на проводах и внутри электрических машин и аппаратов, либо токопроводящие металлические, земляные, железобетонные или кирпичные полы. Такие условия встречаются в производственных помещениях транспортных организаций: зонах технического обслуживания и ремонта, кузнечно-рессорных, сварочных, термических, вулканизационных и других отделениях.
        Особо опасные помещения характеризуются наличием двух или более условий, относящихся к помещениям с повышенной опасностью, или чрезмерной влажностью, достигающей 100 % и постоянно вызывающей образование конденсата внутри помещения, или наличием агрессивных паров, газов, жидкостей, действующих разрушающе на изоляцию и токоведущие части электрооборудования. В транспортных организациях особо опасными считаются места хранения топливо-смазочных материалов, аккумуляторные, малярные отделения, склады для хранения опасных грузов.
       Работы на открытом воздухе, выполняемые с применением электрооборудования и приборов, приравнивают к работам в особо опасных помещениях с требованием соблюдения правил и норм техники безопасности для таких помещений.
      Защита от воздействия электрического тока
Для обеспечения безопасности жизнедеятельности при обслуживании электроустановок и надежности работы необходимы точное соблюдение правил технической эксплуатации электроустановок и проведение мероприятий по защите от электротравматизма.
Одним из таких направлений является применение безопасного напряжения - 12 или 36 В. Для его получения используют понижающие трансформаторы, которые включают в стандартную сеть напряжением 220 или 380 В.
       В целях уменьшения опасности поражения человека электрическим током применяют малое номинальное напряжение - не выше 42 В. Оно используется для питания ручного электрифицированного инструмента, переносных светильников и местного освещения в помещениях с повышенной опасностью и особо опасных помещениях. Однако и низкое напряжение не гарантирует безопасности, поэтому должны приниматься и другие меры защиты. По условиям электробезопасности электрические устройства разделены по напряжению: до 1 кВ включительно, выше 1 кВ, а также устройства с низким напряжением, не превышающим 42 В.
         Для защиты от случайного прикосновения человека к токоведущим частям электроустановок используют ограждения в виде переносных щитов, стенок или экранов, размещаемых в непосредственной близости от опасного оборудования или открытых токоведущих шин. Ограждения создают помехи для неконтролируемого перемещения работающего и исключают возможность его попадания в опасную зону. Другой прием для предупреждения случайных электротравм состоит в размещении опасных или незащищенных электрических проводов на недоступной высоте в помещении.
         Часто оградительные устройства применяют совместно с сигнализацией и блокировкой. Звуковые, световые и цветовые сигнализаторы устанавливают в зонах видимости и слышимости персонала. Конструкция блокировочных устройств обеспечивает преграждение пути в опасную зону и определенный порядок доступа к электрическим аппаратам или оборудованию, нарушение или несоблюдение которого вызывает автоматическое отключение напряжения (блокировку) на защищаемом участке.
          Важное значение для защиты от случайных прикосновений имеет изоляция токоведущих частей и деталей электрооборудования. Сопротивление изоляции зависит от напряжения сети. В сетях с напряжением ниже 1 кВ оно должно быть не менее 0,5 МОм. Различают рабочую, двойную и усиленную рабочую изоляцию. Приборы и электрические устройства всегда имеют рабочую изоляцию, обеспечивающую их нормальное функционирование и защиту от поражения электрическим током. Для повышения надежности и электробезопасности оборудования используют двойную изоляцию, состоящую из рабочей и дополнительной.                    Сопротивление двойной изоляции должно быть не менее 5 МОм, что в 10 раз превышает сопротивление рабочей. В некоторых ответственных электрических устройствах применяют усиленную рабочую изоляцию, обеспечивающую такую же степень защиты, как и двойная изоляция.
        Для защиты людей от поражения электрическим током при прикосновении к металлическим нетоковедущим частям электрооборудования, которые могут оказаться под напряжением в результате повреждения изоляции, используют защитное заземление или зануление.
      Защитным заземлением называется преднамеренное электрическое соединение металлического корпуса электроустановки с землей или ее эквивалентом (водопроводные трубы, железобетонные балки, расположенные в земле).
      Занулением называется преднамеренное электрическое соединение при помощи нулевого защитного проводника металлических частей электрического устройства, которые в обычном режиме не находятся под напряжением, но могут под него попасть, с заземленным нулевым проводом источника питания.
      Защитное заземление и зануление следует выполнять во всех случаях при номинальном напряжении переменного тока 380 В и выше. При проведении работ с повышенной опасностью и особо опасных работ защитное заземление и зануление выполняют, начиная с малых напряжений, а во взрывоопасных помещениях независимо от значения напряжения.
Основным средством борьбы со статическим электричеством на всех объектах является применение заземляющих устройств Они позволяют снизить разность потенциалов между объектом и землей до нуля и тем самым исключить возможность накопления опасного потенциала. Для гарантии надежности заземления сопротивление заземляющего устройства не должно превышать 100 Ом.
        Тележки и электрокары, применяемые для перевозки сосудов с горючими жидкостями и веществами, должны быть снабжены металлической заземляющей цепочкой или антистатическим ремнем. Автоцистерны для перевозки топлив и масел также оборудуют надежным заземляющим устройством, работающим как при движении, так и при погрузке-разгрузке. Чтобы снизить опасность электризации топлива в емкости, применяют антиэлектростатические присадки. Бочки, канистры и бидоны наполняют топливом, установив их на заземленный металлический лист.
         Эффективным средством защиты от статического электричества является увлажнение помещений. Установлено, что при относительной влажности 70 % накопления электростатических зарядов на поверхностях не происходит.
Рассмотренные направления деятельности по обеспечению электробезопасности должны осуществляться в комплексе с использованием средств коллективной и индивидуальной защиты. Последние защищают людей, работающих с электроустановками, от поражения электрическим током, воздействия электрической дуги или электромагнитного поля.
           К организационным мероприятиям, обеспечивающим безопасность работы на электроустановках, относятся отбор персонала но обслуживанию электроустановок, оформление работы, допуск к ней, надзор во время работы, оформление перерыва в работе, перевода на другое рабочее место и окончания работы.
          К работам по обслуживанию действующих электроустановок допускаются лица не моложе 18 лет, прошедшие предварительный медицинский осмотр и не имеющие медицинских противопоказаний. В процессе работы персонал, занятый на электроустановках, должен проходить медицинское освидетельствование не реже одного раза в два года.
        Лица, допускаемые к обслуживанию электроустановок, ремонтно-монтажным и наладочным работам на них, обязаны пройти инструктаж и обучение безопасным методам труда, проверку знаний правил безопасности и инструкций. Они должны иметь квалификационную группу по технике безопасности, присвоенную в соответствии с требованиями правил технической эксплуатации и правил техники безопасности.
   Оказание первой медицинской помощи пострадавшим от электрического тока
Первая медицинская помощь оказывается пострадавшему не медицинскими работниками, а людьми, оказавшимися поблизости, или самим пострадавшим (самопомощь). При оказании первой помощи важнейшими условиями ее результативности являются срочность, а также спокойствие, находчивость, быстрота действий и знание правил оказания медицинской помощи.
        Оказывающий помощь должен быть знаком с основными признаками нарушения жизненно важных функций человеческого организма, общими положениями по оказанию первой помощи и конкретными приемами применительно к характеру полученного повреждения, способами переноски и эвакуации пострадавшего.
       При оказании первой помощи следует:
устранить воздействие на организм пострадавшего электрического тока, так как от его продолжительности зависит тяжесть электротравмы;
оценить состояние пострадавшего, характер и тяжесть повреждения и определить, в какой помощи он нуждается в первую очередь;
выполнить необходимые действия по спасению пострадавшего в порядке срочности (восстановить проходимость дыхательных путей, провести искусственное дыхание и наружный массаж сердца, остановить кровотечение, иммобилизовать место перелома, наложить повязку и т.п.); вызвать «скорую медицинскую помощь» и поддерживать основные жизненные функции пострадавшего до прибытия медицинского персонала либо организовать транспортирование пострадавшего в лечебное учреждение.
          При поражении электрическим током может наступить состояние клинической (мнимой) смерти, поэтому нельзя отказываться от проведения мероприятий по оказанию помощи пострадавшему, основываясь на внешних признаках отсутствия дыхания, сердцебиения и пульса. Вынести заключение о смерти пострадавшего имеет право только врач. Для оказания первой медицинской помощи необходимо воспользоваться аптечкой, находящейся у бригадира или мастера, в которой должны быть индивидуальные перевязочные асептические пакеты, бинты, вата, жгут, шины, йод, нашатырный спирт, питьевая сода, раствор перекиси водорода (3 %-ный), нитроглицерин и др.
          Оказывающий помощь должен иметь в виду, что нельзя прикасаться голыми руками к пострадавшему, находящемуся под напряжением, так как он сам окажется в контакте с сетью.
Помощь пострадавшему должна быть различной в зависимости от напряжения сети. При напряжении ниже 1 кВ для освобождения пострадавшего от контакта с сетью необходимо воспользоваться канатом, палкой, доской или каким-либо другим сухим предметом, не проводящим электрический ток.
          Если поблизости отсутствуют подобные предметы, можно оттащить пострадавшего, взявшись за его сухую одежду. Браться руками за сырую одежду пострадавшего нельзя, так как она является токопроводящей. В этом случае оказывающему помощь следует надеть диэлектрические перчатки, а при их отсутствии обмотать руку шарфом либо натянуть на руку рукав пиджака или пальто. Можно также изолировать себя, встав на резиновый коврик или сухую доску. Только после этого прикасаться к пострадавшему безопасно. Освобождать его от контакта с электрической сетью нужно одной рукой.
         При напряжении в сети выше 1 кВ до начала спасательных работ человек, оказывающий помощь, должен принять защитные меры: надеть диэлектрические перчатки и боты и действовать штангой или изолирующими клещами, рассчитанными на соответствующее напряжение.
Контрольные вопросы и задания: 

Выполнить задания:

1. Цель работы:

· научиться различать индивидуальной средства защиты по их применению;
· приобрести практический навык использования средств индивидуальной защиты.

Перечень используемого оборудования:

· Противогаз общевойсковой и гражданский ГП-5 (5 шт.).
· Респиратор одноразового применения (ШБ-1 или «Лепесток» -  15 шт.).
· Сантиметр портновский (5 шт.)

· Раздаточный материал

Форма работы: групповая (4-5 человек).

 Задание:

1. Освоить методику надевания противогаза, респиратора.

2.Классифицировать средства индивидуальной защиты, которые предназначены защитить от отравляющих веществ. Заполнить таблицу № 1.

3. Определить собственный размер маски и противогаза ГП-5, используя таблицу №2

Порядок выполнения работы:

1. Ознакомиться с учебным материалом (приложение 1).
2. Освоить методику надевания противогаза, респиратора, используя краткие теоретические сведения. 
3. Заполнить таблицу № 1.

4. Составить отчет

Содержание отчета:

1) Название работы.

2) Цель работы.

3) Перечень используемого оборудования.

4) Результат заполнения таблиц.

5) Ответы на контрольные вопросы:

· Выводы по заполнению таблицы 1: какой из СИЗ является наиболее универсальным?

· Почему необходимо сделать выдох при надевании  противогаза?

· Запишите ваш размер противогаза,  используя таблицу № 2.

Литература:

1. В.Н. Обливин «Охрана труда на деревообрабатывающих предприятиях»: учебник начального профессионального  образования, «Академия», 2007 г.

Приложение 1

Краткие теоретические сведения

Средства индивидуальной защиты

Состав и назначение средств индивидуальной защиты (СИЗ).

СИЗ предназначены для защиты людей от попадания внутрь организма,  на кожные покровы и одежду радиоактивных и отравляющих веществ и бактериальных средств. СИЗ подразделяется на средства защиты органов дыхания и средства защиты кожи.

К средствам защиты органов дыхания относятся:

- противогазы (фильтр, и изолирующие);

- респираторы;

- противопыльные тканевые маски ПТМ-1

- ватно-марлевые повязки.

К средствам защиты кожи относятся:

- защитные комплекты

- комбинезоны и костюмы, изготовленные из специальной прорезиненной ткани;

-накидки:

- резиновые, сапоги и перчатки;

- различные подручные средства.

По принципу защиты СИЗ делятся на: фильтрующие, изолирующие.

По способу изготовления СИЗ делятся на средства: изготовленные промышленностью; простейшие, изготовленные населением из подручных материалов.

Фильтрующие противогазы: ГП-5, ГП-5М, ГП-7, ГП-7В.  ГП-5 предназначен для защиты человека от попадания в органы дыхания, на глаза и лицо радиоактивных, отравляющих веществ (0В) и аварийно химически опасных веществ (АХОВ), а также бактериальных средств. ГП-7 защищает от многих отравляющих (ОВ) и опасных веществ, радиоактивной пыли и бактериальных средств. Дополнительные патроны (ДП) созданы для защиты от АХОВ (хлор, сероводород, сернистый газ, соляная кислота, синильная кислота, фенол, фосин, тетраэтилсвинец). 

Внутри патрона ДПГ-1 имеются два слоя специального поглотителя наружного воздуха. Попадая в фильтрующее-поглощающую коробку противогаза, воздух предварительно очищается от аэрозолей и паров АХОВ, поступая затем в дополнительный патрон, окончательно очищается от вредных примесей. ДПГ-3 в комплекте с противогазом защищает от аммиака, хлора, нитробензола, хлористого водорода, окиси этилена. 

Респираторы представляют собой облеченное средство защиты органов дыхания от вредных газов, паров, аэрозолей и пыли.

В зависимости от срока службы респираторы бывают одноразового применения (ШБ-1, «Лепесток», «Каша», У-2К, Р-2), многоразового применения  (РПГ-67, РУ-60М). Простейшие средства защиты органов дыхания (ПТМ-1) защищают органы дыхания человека от радиоактивной пыли, вредных аэрозолей, бактериальных средств.

Правила использования противогаза:

«Походное» положение противогаза: верх сумки на уровне талии, клапан застегнут.

В положении «Наготове» противогаз переводят в готовность, по команде «Противогазы готовы!»  сумка передвигается вперед, клапан отстегивается.

В «Боевом» положении: по команде «Газы!» надевается лицевая часть. 

При переводе противогаза в «Боевое» положение необходимо:

- снять головной  убор;

- вынуть шлем-маску из сумки, взять ее обеими руками за утолщенные края у нижней части так, чтобы большие пальцы рук были с наружной стороны, а остальные внутри;

- задержать дыхание и закрыть глаза;

- подвести шлем-маску к подбородку и резким движением рук вверх и назад натянуть ее на голову так, чтобы не было вверху складок;

- сделать полный выдох, открыть глаза и возобновить дыхание;

- надеть головной убор, застегнуть сумку и закрепить ее на туловище.

Противогаз считается надетым правильно, если стекла очков лицевой части находятся против глаз, шлем-маска плотно прилегает к лицу.

Необходимо сделать сильный выдох перед открытием глаз и возобновлением дыхания после надевания противогаза. Это объясняется тем, что надо удалить из-под маски зараженный воздух, если он туда попал в момент надевания. При надетом противогазе следует дышать глубоко и равномерно.

Противогаз снимается по команде «Противогаз снять!». Для этого надо приподнять головной убор, взять другой рукой за клапанную коробку, слегка оттянуть шлем-маску вниз и движением вперед и вверх снять ее, надеть головной убор, вывернуть шлем-маску, тщательно протереть ее и уложить в сумку.

Таблица № 1.

Средства индивидуальной защиты от веществ, оказывающих  вредное, отравляющие воздействие на человека

	СИЗ
	ОВ

	Противогаз
	

	Респиратор
	


Таблица №2

Определение размера маски и противогаза ГП-5

	Результат измерения
	Размер



	до 63,0 см
	0

	63,5-65,5 см
	1

	66,0-68,0 см
	2

	68,5 - 70,5 см
	3

	+ 1,0 и более
	4


4. Основы теории резания древесины
4.1. Резание как основной вид обработки древесины Элементы резания. Основные понятия и определения

1. Заготовка

Заготовка – это предмет, подвергаемый изменению формы, размеров и шероховатости.
После завершения механической обработки из заготовки получается изделие (обработанная деталь), т.е. предмет труда.

2. Резание

Теория резания древесины появилась в 1870 г. (основоположник Иван Августович Тиме). С тех пор в науке о резании древесины сложился свой язык общения. Чтобы нам понимать друг друга, надо общаться на одном языке. С этой целью основные термины, определения и символы обозначений закреплены ГОСТами.
Резанием по ГОСТ 3.1109–82 называют технологический процесс разрушения связей между частицами материала обрабатываемой заготовки по проектной поверхности лезвием режущего инструмента с целью получения изделия (детали) требуемой формы, размеров и шероховатости.

Обработка резанием – действие, направленное на изменение формы, размеров и шероховатости предмета труда при выполнении технологической операции резанием.
Лезвие – клиновидный элемент режущего инструмента. Оно предназначено для проникновения в материал заготовки и отделения срезаемого слоя.

Обработка резанием, осуществляемая лезвийным инструментом, называется лезвийной обработкой (ГОСТ 25761–83). В случае, если резание осуществляется абразивными зернами, обработку называют абразивной. Абразивное зерно – частица абразивного материала с ненормированной формой и линейными размерами, не превышающими 5 мм. 

Схема лезвийной обработки древесины. На схеме (рис. 1) показаны обрабатываемая заготовка 1, лезвие 4, которое перемещается по проектной поверхности 6, проникает в материал заготовки и отделяет срезаемый слой 2. Срезаемый слой характеризуется длиной l, шириной b и  толщиной a. Древесина срезаемого слоя во всем объеме упруго-пластически деформируется, закручивается, разрушается. Эту часть материала 5 принято называть стружкой.

Часть древесины, специально оставленной для удаления на данной операции и называемой припуском П. В ряде случаев припуск П может быть настолько большим, что его срезают не сразу, а после[image: image10.wmf]D
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довательно за несколько проходов. Припуски предусмотрены в заготовке со всех сторон. После удаления припусков получается деталь 9.
Поверхность 3 заготовки, подлежащую изменению в процессе резания, называют обрабатываемой поверхностью.  Поверхность 7, полученную вновь во время очередного прохода инструмента, называют обработанной. Она совпадает с проектной поверхностью 6. Промежуточную поверхность 8, временно существующую в процессе резания между обрабатываемой и обработанной поверхностями, называют поверхностью резания. Последняя всегда находится в контакте с лезвием. 

3. Глубина резания

Величину проникновения лезвий инструмента в заготовку во время  каждого  прохода  называют глубиной резания и обозначают буквой t;   t = а ( см. рис.1, а) или t = П (см. рис. 1, б). Глубину резания при фрезеровании называют глубиной фрезерования t, мм – это толщина слоя материала, снимаемого с поверхности заготовки фрезой за один проход. Она равна расстоянию между обрабатываемой и обработанной поверхностями.

4. Движения при резании

Для осуществления процесса резания необходимо выполнить от двух до четырех рабочих движений. К ним относят движения главное, подачи, касательное и результирующее. 

Главным движением резания Dг называется прямолинейное поступательное или вращательное движение режущего инструмента или заготовки, происходящее с наибольшей скоростью и предназначенное для удаления      одного срезаемого слоя (рис. 3 - 4).

Скорость главного движения V – это скорость рассматриваемой точки режущей кромки лезвия или заготовки в главном движении резания.

[image: image11.jpg]


Движением  подачи Ds называется  прямолинейное поступательное или вращательное движение режущего   инструмента или заготовки, скорость которого меньше скорости главного движения резания. Предназначено оно для подведения к лезвию новых слоев материала обрабатываемой поверхности (рис. 2).

Скорость рассматриваемой точки режущей кромки в движении подачи называется скоростью движения подачи Vs. 

Для характеристики движения подачи и его скорости дополнительно вводятся следующие понятия: подача, подача на оборот, подача на зуб, подача на  ход и двойной ход.

Подача – это отношение расстояния, пройденного рассматриваемой точкой режущей кромки или заготовки вдоль направления движения подачи, к соответствующему числу циклов (или его доли)  главного движения. Цикл главного движения есть полный оборот, ход или двойной ход режущего инструмента или заготовки.  Долей цикла может быть часть оборота, соответствующая угловому шагу зубьев режущего инструмента. Под ходом понимают движение режущего инструмента или заготовки в одну сторону при возвратно-поступательном движении. Различают подачи:

– на оборот So – подача, соответствующая одному обороту инструмента или заготовки (мм/об);

– на зуб Sz – подача, соответствующая перемещению инструмента или заготовки на один шаг зубьев режущего инструмента (мм/зуб);

– на ход Sx – подача, соответствующая одному ходу инструмента или заготовки (мм/ход);

– на двойной ход S2x – подача, соответствующая одному двойному ходу инструмента или заготовки (мм/дв. ход).

Касательное движение Dк – это прямолинейное или вращательное движение режущего инструмента или заготовки, скорость которого меньше скорости главного движения резания и направлена вдоль режущей кромки. Оно предназначено для смены контактирующих с заготовкой участков режущей кромки. 
Скорость рассматриваемой точки режущей кромки или заготовки в касательном движении называется скоростью касательного движения Vк (см. рис. 2).

Результирующее (суммарное) движение резания Dе является следствием нескольких одновременно осуществляемых движений и включает главное движение, движение подачи и касательное движение. Скорость рассматриваемой точки режущей кромки в результирующем движении резания называется скоростью результирующего движения Vе (рис. 3). Вектор Vе равен векторной сумме скоростей указанных движений резания:

(Vе =(V  +(Vs  +(Vк .                                    (1)
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	Рис. 3. Рабочие движения при    фрезеровании:

а – встречном;    б – попутном


Эта скорость всегда направлена по линии, касательной к поверхности резания в рассматриваемой точке. Поверхность резания R – это поверхность,  образуемая   режущей   кромкой  в  результирующем движении резания. Поверхность резания образуется всеми точками главной режущей кромки как совокупность траекторий результирующего движения резания.

5.  Углы скоростей

Углом скорости резания ( называется угол в рабочей плоскости между направлениями скоростей результирующего движения резания и главного движения резания (см. рис. 2-3).

Углом подачи (  называется  угол  в  рабочей плоскости  между направлениями скоростей движения подачи и главного движения резания (см. рис. 2-3).

При обработке резанием нарушаются связи между частицами материала с помощью специальных орудий труда — клиновидных режущих инструментов. Главная цель резания — изменение формы обрабатываемого предмета. Качественными показателями изменения формы обрабатываемого предмета являются необходимая точность размеров и шероховатость обработанных поверхностей. Процесс резания — важнейший технологический процесс. На его основе работают станки, автоматы и автоматические линии. При изучении процесса резания древесины и древесных материалов целесообразно сначала изучить простое резание, а затем ознакомиться со сложными видами резания в деревообрабатывающих станках. Такая последовательность соблюдается далее при рассмотрении теории и практики обработки древесины и древесных материалов резанием.
4.2. Способы резания древесины
Пиление древесины рамными пилами
1. Общие сведения

Пиление полосовыми (рамными) пилами на лесопильных рамах предназначено для продольного деления бревен на брусья и доски и брусьев на доски с заданными размерами и шероховатостью.

Используемые сейчас лесопильные рамы были сконструированы еще в Советском Союзе. Плановая экономика СССР требовала повышения валовых показателей производства продукции любой ценой. Для решения такой задачи станкостроители создали высокопроизводительные двухэтажные лесопильные рамы, на базе которых строились двух-, четырех-, шести- и восьми рамные лесопильные цехи. Производительность двух рамного лесопильного потока при трехсменной работе достигала 100 тыс. м3 круглого леса в год, а восьми рамного цеха –  до 1 млн. м3 круглого леса в год. 

Сегодня в России с использованием лесопильных рам выпускается по различным данным от 50% до 75% пиломатериалов. По данным делового журнала “Гвоздь” пиломатериалы производятся на    небольших хозяйствах малой мощности с производительностью до  30 тыс. м3 в год. Их доля составляет около 60%. Остальные средние и крупные предприятия имеют производительность более 30 тыс. м3 пиломатериалов в год. В этих условиях производительность двухэтажных лесопильных рам в большинстве случаев попросту не востребована [1].
У лесопильных рам можно отметить ряд достоинств и недостатков. Конструктивный основной недостаток лесопильных рам заключается в использовании кривошипно-шатунно-ползунного механизма в механизме главного движения. В результате этого пильная рамка с пилами двигается в режиме разгона-торможения, что вызывает высокий уровень вибраций частотой 5-7 Гц, нагрузоку на фундамент, повышенный износ механизмов.  К недостаткам относят также низкую и неравномерную скорость главного движения (5-7 м/с), ограниченную динамическими возможностями кривошипно-шатунного механизма, высокую энергоемкость механизма главного движения. На лесопильных рамах исключена возможность индивидуальной распиловки бревен, в результате чего ограничены возможности повышения полезного выхода пиломатериалов. Есть только две возможности регулирования полезного выхода – смена поставов и подсортировка распиливаемого сырья по диаметрам. Однако постава меняют обычно через 3,5…4,0 часа, а подсортировка сырья требует больших производственных площадей и трудно реализуется. 

К преимуществам рамной распиловки бревен и брусьев можно     отнести жесткое крепление до 12…20 рамных пил, обеспечивающее необходимую точность размеров и формы пиломатериалов, достаточно тонкий пропил  (около 3,5 мм), возможность организации поточной двухрядной распиловки. Кроме того, лесопильные рамы просты в обслуживании,   надежны в эксплуатации и обеспечивают достижение высокого полезного выхода пиломатериалов. На российских лесопильных предприятиях лесопильные рамы привычны и широко распространены, для работы на них и обслуживания подготовлен огромный контингент специалистов, налажено производство запасных частей для выполнения ремонтов. В связи с этим можно утверждать, что на российских предприятиях лесопильные рамы будут использоваться еще долго.

Указанные достоинства могут быть реализованы в полной мере при использовании качественных рамных пил и соблюдении технологических норм их подготовки и эксплуатации.   2.  Рамные пилы
Конструкция рамных пил для вертикальных лесопильных рам, размеры и технические требования регламентированы ГОСТ 5524 - 75. Рамная пила представляет собой полосу с приклепанными планками (тип 1) или без них (тип 2) и зубьями по одной из кромок [6]. Ширина полотна пил соответственно для типов 1 и 2  В = 180-5 или 160-5 мм, толщина S = 1,6; 1,8; 2,0; 2,2; 2,5 мм, длина L = 1100; 1250; 1400; 1500; 1600; 1750; 1950 мм. Шаг зубьев tз = 18; 22; 26; 32 мм, высота зубьев hз = 12,5; 15; 18; 22 мм.

Рамные пилы (ГОСТ 10482-74) для тарных лесопильных рам выпускаются без планок длиной L = 600 и 685 мм, толщиной 1,0 … 1,4 мм, шириной 80-3 мм. 

Рамные пилы выпускает ЗАО "Инструмент", который непрерывно проводит совершенствование марок сталей, технологии и техники производства пил для улучшения их потребительских свойств: прочности, износостойкости, устойчивости, плющимости зубьев и сохранения предварительно напряженного состояния в пилах, создаваемого вальцеванием.

ЗАО "Инструмент" изготавливает рамные пилы только из легированных инструментальных сталей: хромованадиевой 9ХФ и никелесодержащей 8Н1А. Хромованадиевая сталь обеспечивает максимальную износостойкость зубьев при хорошей их плющимости и разводимости. Это особенно важно при распиловке мерзлой древесины в зимний период. Пилы из инструментальной легированной стали 8Н1А характеризуются как самые прочные (по ударной вязкости) и предназначены для использования при оснащении их зубьев стеллитом. 

Износостойкость зубьев. Зубья пил из стали 9ХФ, подготовленные разводом или плющением, должны перезатачиваться через 2,5-3,5 часа. Оснащение зубьев стеллитом ВЗКР повышает износостойкость зубьев в 6-7 раз. Однако лесопильные предприятия, использующие этот метод подготовки зубьев, ограничивают период стойкости зубьев одной сменой (7-8 ч). Дело в том, что при увеличении продолжительности работы пил из стали 9ХФ более 1 смены во впадинах зубьев зарождаются и развиваются усталостные трещины. Поэтому пилы необходимо своевременно (через 1 смену) перезатачивать для удаления дефектных (с зарождающимися микротрещинами) слоев металла. Для увеличения периода стойкости пил с зубьями, оснащенными стеллитом, до 2 смен полотно пилы изготавливают из легированной никелесодержащей стали марки 8Н1А. Эта сталь более прочная и микротрещины в пазухах зубьев образуются в пилах только к концу второй смены.

Подготовка пил, оснащенных стеллитом. Высокая стойкость зубьев, оснащенных стеллитом, позволяет ликвидировать внутрисменные замены пил и снизить шероховатость пиломатериалов. 

В связи с малым износом трехгранных углов зубьев шероховатость пиломатериалов в течение смены практически не увеличивается, поэтому рамные пилы со стеллитированными зубьями работают до 8 часов без переточки при производительности распиловки сырья 120 кубометров в смену. 

Рекомендуемые ЗАО “Инструмент” угловые параметры  стеллитированных зубьев  рамных пил приведены в табл. 1.

Таблица 1

 Угловые параметры стеллитированных зубьев  рамных пил

	 Лето
	Зима

	Хвойные                 породы
	Твердые            породы 
	Хвойные                 породы
	Твердые                      породы 

	γ 
	α
	γ 
	α
	γ 
	α
	γ 
	α

	18°-19°
	10°-20°
	16°-17°
	10°-20°
	15°-16°
	10°-22°
	14°-15°
	10°-23°

	Примечание: γ – передний угол лезвия; α – задний угол лезвия.


Уширение пропила. Зубья рамных пил плющат или разводят. Величина уширения зубьев на сторону (табл. 2) зависит от породы распиливаемой древесины и ее температуры.

Таблица 2

Значения уширений зубьев S’,  рекомендуемые 

для рамного пиления древесины ЗАО “Инструмент”

	Диаметр сырья, см

 
	Величина уширения зубьев, мм 

	
	Сосна, ель, 
влажностью свыше 30% 
	Лиственница
	Ясень, бук, ильм и др. твердые 

породы

	
	зима

 
	лето
	
	

	до 30

30-50 

свыше 50 
	0,65 - 0,8 

 0,7 -  0,85 

0,75 - 0,9
	0,75 - 0,9 

0,8 - 1,0 

0,9 - 1,1
	0,7 - 0,8 

0,8 - 0,9

 0,8 - 1,0 
	 0,45 - 0,60 

0,5  - 0,7


Заточка и эксплуатация рамных пил со стеллитом. Для нормальной работы необходимо иметь в обороте на каждую лесопильную раму в каждую смену минимум по два рабочих постава и одному запасному. Принцип набора поставов, выбор параметров пил, степень вальцевания, натяжение, уклон пил и т.д. принимаются такими же, как и для стандартных пил с плющенными зубьями. Пилы в поставе должны быть установлены строго параллельно направлению подачи распиливаемого материала и движению пильной рамки. Неточная установка приводит к нагреву и блужданию пил. 

Заточка зубьев, оснащенных стеллитом, выполняется шлифовальными кругами, в режиме чистовой заточки: при окружной скорости круга 28-36 м/сек, производительности - 24-35 зубьев/мин, с поперечной подачей до 0,06 мм и количестве проходов - до трех. Наклон шлифовальной головки должен соответствовать переднему углу зуба, а толщина круга равна (0,3-0,4) шага зубьев. 

Заточка производится по профилю зубьев (передней и задней поверхности). Рекомендуется применять шлифовальные круги следующих характеристик: материал шлифовальных кругов 2А, ЗА;   зернистость  16-25; твердость   С1-С2; связка К; структура 7-8.

Пилы, снятые с лесопильной рамы, должны отвешиваться (находиться в ненатянутом состоянии) в течение 8 ч.

3.  Кинематика пиления на лесопильной раме


Принцип работы лесопильной рамы показан на рис. 1.  Постав пил (комплект из нескольких пил)  закреплен в пильной рамке 3, которая установлена в вертикальных направляющих станины и шарнирно соединена с шатуном 2 и кривошипом 1 коленчатого вала кривошипно-шатунного механизма. Последний с помощью ременной передачи связан с приводом 5.
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	Рис. 1.  Лесопильная рама:

а – кинематическая схема;  б – кривошипно-

шатунно-ползунный механизм


При работе пильная рамка с пилами совершает возвратно-поступательное движение. Бревно 4 надвигается на пилы вальцовым механизмом подачи и распиливается сразу либо на доски, либо на доски и брусья в зависимости от схемы установки пил. В лесопильной раме движение пил вниз считается рабочим, когда происходит процесс пиления, а движение пил вверх считается холостым, когда пильная рамка с пилами возвращается в исходное положение. 

Возвратно-поступательное движение пильной рамки с пилами обеспечивается кривошипно-шатунным механизмом (рис. 1, б). 

Средняя скорость главного движения, м/с:
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где  H – ход пильной рамки, мм;

        n – частота вращения кривошипа, мин-1.

Величина надвигания бревна в направлении подачи за двойной ход пил есть посылка S2x:
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где  Sz – подача на один зуб пилы, мм;

       Н - величина хода пильной рамки, мм;  

       tз - шаг зубьев рамных пил, мм.

 Технические характеристики современных вертикальных лесопильных рам  приведены в табл. 3.

Таблица 3

Технические характеристики двухэтажных лесопильных рам

	Параметры
	2Р50-1
	2Р50-2
	2Р63-1
	2Р63-2

	Ход пильной рамки, мм
	700
	700
	700
	700

	Наибольший диаметр распил. бревна, см
	28
	-
	38
	-

	Наибольшая толщина распил. бруса, мм
	-
	240
	-
	320

	Число двойных ходов, мин -1
	360
	360
	345
	345

	Посылка, мм
	15...75
	15...75
	10...75
	10...75

	Общая установленная мощность, кВт
	138
	133
	138
	133

	Продолжение табл. 3

	Параметры
	2Р80-1
	2Р80-2
	2Р100-1
	2Р100-2

	Ход пильной рамки, мм
	700
	700
	700
	700

	Наибольший диаметр распил. бревна, см
	52
	-
	70
	-

	Наибольшая толщина распил. бруса, мм
	-
	400
	-
	600

	Число двойных ходов, мин 1
	320
	320
	250
	250

	Посылка, мм
	10...70
	10...70
	4...40
	4...40

	Общая установленная мощность, кВт
	138
	138
	168
	168

	Окончание табл. 3

	Параметры
	2Р75-3
	РК63
	РТ40
	РПМ

	Ход пильной рамки, мм
	700
	400
	250
	410

	Наибольший диаметр распил. бревна, см
	52
	38
	13
	55

	Просвет пильной рамки, мм
	750
	630
	400
	650

	Число двойных ходов, мин 1
	320
	285
	480
	210

	Посылка, мм
	10...80
	4...40
	2...6
	1,6...24

	Общая установленная мощность, кВт
	179
	52,4
	41,6
	30,5


Контрольные вопросы и задания

1. Дайте характеристику рамных пил стальных и оснащенных стеллитом. Период стойкости пил. Подготовка пил к работе
2. Принцип работы лесопильной рамы. Кинематика рамного пиления. Скорости главного движения и посылка
3. Принципиальные кинематические схемы лесопильных рам.

4 Силы резания и мощность резания
5. Общая технология лесопильного производства
Продукция. Основной продукцией лесопильного производства является пиленая продукция (пилопродукция) и сопутствующей — технологическая щепа.

Пилопродукцию получают в результате продольного деления бревен и кряжей на части и продольного и поперечного раскроя полученных частей. К пилопродукции в соответствии с ГОСТ 18288—77* относятся пиломатериалы, заготовки, шпалы и обапол.

Пиломатериалы — пилопродукция определенных размеров и качества с двумя плоскопараллельными пластями, в виде досок, брусков и брусьев, используемая в целом виде или для выработки заготовок, деталей и изделий из древесины.

Заготовки — пилопродукция с размерами и качеством, соответствующими изготовляемым деталям и изделиям, и с припусками на механическую обработку и усушку.

Шпала — пилопродукция в виде бруса, предназначенная для использования в качестве опор для рельсов железнодорожных путей. Различают обрезные (рис. 14, з) и необрезные (рис. 14, и) шпалы.

Обапол — пилопродукция, получаемая из боковой части бревна и имеющая одну пропиленную, а другую непропиленную или частично пропиленную поверхности. Различают дощатый (рис. 14, л) и горбыльный (рис. 14, л) обапол. Обапол используют для затяжки кровли, почвы и боковых пород при креплении горных выработок в шахтах.
Классификация пиленой продукции по породам и назначению.

Пиленая продукция вырабатывается из различных древесных пород. По породам древесины ее можно разделить на три группы: продукция хвойных пород (около 80 %), продукция мягких лиственных пород (18 %) и продукция твердых листвениых пород (2 %). Поставлена задача но более широкому вовлечению в переработку древесины мягких лиственных пород и березы.

По своему назначению пилопродукция подразделяется на две основные группы: внутрисоюзного потребления и экспортная. Пилопродукция внутрисоюзного потребления в свою очередь подразделяется на пилопродукцию общего и специального назначения (резонансные, авиационные пиломатериалы и т. д.). На экспорт поставляют пиломатериалы и шпалы. Экспортные пиломатериалы в зависимости от портов отгрузки и стран-потребителей подразделяются на пиломатериалы северной и черноморской сортировки и на пиломатериалы для социалистических и развивающихся стран.

Пилопродукция может быть переработана на том же предприятии, которое ее производит (пилопродукция внутризаводской переработки), или отправлена другим потребителям (товарная пилопродукция).
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Рис. Виды пилопродукций а — двухкантный брус, б - трехкантный брус в четырехкантный брус, г - доска обрезная, д -  доска односторонняя обрезная, е  - доска необрезная, ж - брусок, з - шпала обрезная, n - шпала необрелная, к - обапол дощатый, л - обапол горбыльный

Стандартизация размеров и качества пиленой продукции. Размерные и качественные требования к пиленой продукции регламентируются техническими условиями (ТУ) или государственными стандартами (ГОСТ).

В пиленой продукции широкие стороны называют пластями. узкие боковые — кромками, перпендикулярные им концевые - торцами. Линии пересечения пластей и кромок пиленой продукции называются ребрами. Часть поверхности бревна, оставшаяся на пиломатериалах, называется обзолом.

Толщина пиленой продукции измеряется по кромке как расстояние между двумя пластями; ширина — по пласти как расстояние между двумя кромками; длина — как расстояние между двумя торнами.

Пиломатериалы по размерам поперечного сечения разделяются на брусья, бруски и доски.

Брусьями называют пиломатериалы, толщина ширина которых 100 мм и более. По числу пропиленных пластей различают двухкантный брус (рис. а), трехкантный (рис. б) и четырехкантный (рис. в).

Бруски (рис. ж) — пиломатериалы, толщина которых от 50 до 100 мм, ширина не более двойной толщины.

Доски- пиломатериалы толщиной от 16 до 100 мм, шириной более двойной толщины.

Пиломатериалы могут быть обрезными, необрезными и односторонними обрезными. У обрезных пиломатериалов (рис. г) пласти и кромки пропилены по всей длине или имеется обзол не более допустимого. У необрезных (рис. е) - пласти пропилены, а кромки не пропилены пли пропилены частично и величина непропиленной части (обзола) превышает допускаемые размеры для обрезных пиломатериалов. У односторонних обрезных пиломатериалов одна кромка опилена полностью, а другая кромка не опилена совсем или опилена частично и имеется обзол более допустимого в обрезном пиломатериале (рис. д).

Пиломатериалы хвойных пород внутрисоюзного потребления общего назначения, экспортные северной сортировки и для социалистических и развивающихся стран согласно ГОСТ 24454-80 вырабатывают по толщине от 16 до 250 мм (16 размеров), ширина обрезных пиломатериалов может быть от 75 до 275 мм (9 размеров). Ширина узкой пласти необрезных пиломатериалов, измеренная в любом месте длины, должна быть дли толщин от 16 до 50 мм - не менее 50 мм, для толщин от 50 до 100 мм не менее 60 мм и для толщин от 100 до 300 мм — не менее 0,6 толщины. По требованию потребителя допускается изготовлять пиломатериалы размерами, не указанными в стандарте.

Размеры пиломатериалов по длине устанавливаются с градацией 0,25 м для длины от 1 до 6,5 м. для тары начиная с длины 0,5 м с градацией 0,1 м, для экспортных пиломатериалов северной сортировки - от 0,9 до 6,3 м с градацией 0,3 м. Пиломатериалы северной сортировки по размерам поперечного сечения и длины подразделяются на доски, дилены и багеты.

Экспортные пиломатериалы черноморской сортировки вырабатываются из древесины сосны, ели и пихты согласно ГОСТ 9302 83Э. В зависимости от размеров поперечного сечения и длины они называются: нормале, сотгомизура, морале, полуморале, мадриери и картаме.

Размеры хвойных пиломатериалов (толщина и ширина) установлены для древесины с абсолютной влажностью 20 % и называются номинальными. При выпиливании пиломатериалов из древесины с большей влажностью последние должны иметь припуск на усушку, величина которого определяется ГОСТ 6782.1- 75*. Таким образом, распиловочные размеры сырых пиломатериалов всегда больше номинальных на величину припуска на усушку. Объем пиломатериалов подсчитывается по номинальным размерам без учета припуска на усушку.

Пиломатериалы лиственных пород внутрисоюзного потребления (ГОСТ 2695— 83) должны иметь толщину от 13 до 100 мм (19 размеров); ширину: обрезные — от 60 до 200 мм (10 размеров), необрезные — от 50 мм и более с градацией 10 мм; длину: из твердых лиственных пород — от 0,5 до 6,5 м с градацией 0,1 м, из мягких лиственных пород и березы — от 0,5 до 2 м с градацией 0,1 м; от 2 до 6,5 м с градацией 0,25 м.

Номинальные размеры лиственных пиломатериалов по толщине и ширине установлены для древесины влажностью 15 %. Пиломатериалы из древесины с большей влажностью должны иметь припуск на усушку по ГОСТ 6782.2—75*.

По признаку соответствия требованиям использования или эксплуатации пиленая продукция делится на сорта. Отнесение пило- продукции к тому или иному сорту зависит от наличия в ней пороков древесины, их размеров и пороков обработки.

Основные пороки, учитываемые в пиленой продукции: сучки, трещины, наклон волокон, гнили и окраски. Из пороков обработки в обрезных пиломатериалах главное значение имеют величина обзола, покоробленность, шероховатость поверхности.

Пиломатериалы хвойных пород внутрисоюзного потребления общего назначения по качеству делят на пять сортов: отборный, 1, 2, 3 и 4-й (ГОСТ 8486—66*): пиломатериалы лиственных пород - на три сорта: 1, 2 и 3-й (ГОСТ 2695 83).

Пиломатериалы экспортные северной сортировки (ТУ 13-316—76) по качеству делятся на пять сортов, но сортировка производится на три группы: бессортные, включающие 1, 2 и 3-й сорта (как они выходят из распиловки), 4 и 5-й сорта.

Пиломатериалы черноморской сортировки по качеству делят на бессортные и пиломатериалы 4-го сорта.

Пиломатериалы, поставляемые в социалистические и развивающиеся страны, должны удовлетворять требованиям, установленным для пиломатериалов внутрисоюзного потребления.

Пилозаготовки должны быть прирезаны на заданные одинарные или кратные размеры, по качеству древесины пригодные для изготовления готовых деталей изделий. Они должны иметь припуски на механическую обработку (фрезерование и торцовку), для деления кратных заготовок на одинарные и в случае надобности на усушку. Такие пилозаготовки часто называют черновыми заготовками.

Заготовки выкраивают из пиломатериалов стандартных размеров, поэтому, как правило, толщина заготовок (реже их ширина) равняется толщине пиломатериалов. Основная масса заготовок имеет прямоугольное сечение. Заготовки сложной формы нужны для таких деталей и изделий, как цилиндрическая клепка для бочек, задние ножки столярного стула, ружейные болванки и т. п.

Кроме пиленых вырабатывают клееные и калиброванные заготовки. Клееные заготовки изготовляют из нескольких более мелких заготовок путем склеивания их по длине, ширине или толщине. Калиброванные заготовки — это заготовки, предварительно профрезерованные для придания им точного размера по толщине и ширине.

Основная масса заготовок, предназначенных для изготовления деревянных деталей для строительства, мебели, авто-, обозо-, вагоно-, сельхозмашиностроения и паркетных покрытий, вырабатывается согласно ГОСТ 9685—61* (заготовки хвойных пород) и ГОСТ 7897—83 (заготовки лиственных пород). Заготовки изготовляют толщиной 19...70 мм, шириной 40...150 мм, длиной до 1 м с градацией 5 см и длиной более 1 м с градацией 10 см. Различают досковые и брусковые заготовки. По качеству древесины и качеству обработки заготовки подразделяются: хвойные на четыре группы (1, 2. 3 и 4-я) и лиственные на три сорта (1, 2, 3-й).

Помимо ГОСТов на пилопродукцию экспортную и внутрисоюзного потребления общего назначения имеются ГОСТы на специальные виды пилопродукции: шпалы и переводные брусья, обапол, авиационные пиломатериалы и заготовки, резонансные пиломатериалы и заготовки, заготовки для лыж, бруски для ткацких челноков, для шпуль и катушек, для каблуков и др.

Пилопродукция, готовая к отправке, должна быть учтена и замаркирована. На пласти или торцы досок, брусьев и заготовок наносят марку в виде условных знаков, обозначающих сорт или группу качества, назначение и завод-изготовитель или порт отгрузки. Марка наносится отбойным клеймом или несмываемой краской с помощью кисти и трафарета. Если продукция поставляется пачками, пакетами или блок-пакетами, марки наносятся на пласти одной из верхних заготовок в пачке или на специальном ярлыке, который прочно крепится проволокой к обвязке пакета или блок-пакета.

Внутрисоюзные поставки пилопродукции регламентированы в части правил приемки, контроля качества и маркирования ГОСТ 6564—84. Маркирование экспортных пиломатериалов производится согласно требованиям ОСТ 13-62—77.

Спецификация на пиломатериалы. Пилопродукция в количественных соотношениях по размерам, породам, сортам и характеру обработки поставляется по спецификации потребителя. Спецификация потребителя должна быть обоснована стандартами, техническими условиями и чертежами на готовые изделия.

Не все пиломатериалы, получаемые в процессе распиловки сырья, отвечают требованиям заданной спецификации. Такие пиломатериалы называются неспецификационными. При дальнейшем использовании их на выработку заготовок получаются больше отходы древесины.

Вся технология лесопильного производства должна быть подчинена задаче получения из пиловочного сырья наибольшего количества спецификационных пиломатериалов, т. е. пиломатериалов, отвечающих требованиям спецификации.

Технологическая щепа. На лесопильно-деревообрабатывающих предприятиях наряду с пилопродукцией вырабатывают технологическую щепу, которая является полноценным сырьем для производства целлюлозы, бумаги, древесноволокнистых и древесностружечных плит и продукции гидролизного и лесохимического производств.
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Технологической щепой называются древесные частицы, получаемые в результате измельчения древесного сырья рубительными машинами или специальными рабочими узлами (фрезами) в составе технологических линий агрегатной переработки бревен. В лесопильном производстве технологическую щепу получают путем измельчения кусковых отходов (горбыли, рейки, торцовые срезки), которые составляют более 20 % объема распиливаемого сырья.

Требования к породному составу, размерам и качеству технологической щепы в зависимости от ее назначения регламентируются ГОСТ 15815—83*. Размеры технологической щепы в зависимости от назначения приведены в табл. 2.
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Для щепы, используемой в целлюлозно-бумажном производстве и в производстве древесноволокнистых плит, предъявляются особые требования по качеству поперечных торцовых срезов. Срезы должны быть чистыми, без мятых кромок. Угол среза α (рис. 15) должен быть равен 30...60°. Количество щепы, не соответствующее указанным требованиям, не должно превышать 30 % от общего объема поставки.

В щепе для производства древесностружечных плит и гидролиза качество кромок и угол среза не учитывают.

Высокие требования к щепе предъявляются в отношении наличия каких-либо примесей: коры, гнили, обугленных частиц, металлических включений, песка и т. п.

В щепе для целлюлозы марок Ц-1 и Ц-2 засоренность корой допускается соответственно 1,0 и 1,5 % от массы щепы и в щепе для целлюлозы марки Ц-3 — до 3 %. В щепе для гидролизного производства, изготовления древесноволокнистых и древесностружечных плит кора допускается от 3 до 15 %.

Допускаемый показатель примеси гнили в щепе в зависимости от назначения и марки последней составляет от 1 до 7 %. Обугленные частицы и металлические включения в щепе для всех видов производства не допускаются.

Характеристика и стандартизация пиловочного сырья. Сырьем для лесопильного производства являются брёвна и кряжи различных древесных пород. Сырье лесопильного производства называется пиловочным сырьем или пиловочником.

Бревна и кряжи — круглые лесоматериалы, получаемые из древесных хлыстов путем поперечного деления последних. Древесный хлыст — это ствол поваленного дерева, отделенный от корневой части и вершины и очищенный от сучьев вровень с поверхностью.

Бревна предназначены для выработки пиломатериалов внутрисоюзного потребления общего назначения и экспортных пиломатериалов, кряжи — для выработки специальных видов пилопродукции, например авиационных и резонансных пиломатериалов, лыжных заготовок, шпал, карандашных дощечек и др.

Размерные и качественные требования к пиловочному сырью хвойных пород (сосна, ель, лиственница, кедр и пихта) регламентированы ГОСТ 9463—72*, лиственных пород (дуб, бук, ясень, клен, граб, береза, липа, ольха, осина я др.) — ГОСТ 9462—71*.

При раскрое пиловочного сырья на пиломатериалы необходимо учитывать особенности его формы, размеров и качества. По форме бревно напоминает усеченный конус. Вершинный торец бревна меньше комлевого, т. е. толщина или диаметр бревна в соответствующем сечении уменьшается от комля к вершине. Уменьшение диаметра бревна, приходящееся на 1 м длины, называется сбегом. Величина сбега бревен изменяется в зависимости от диаметра бревен и от условий произрастания деревьев, из которых получены бревна. Сбег измеряется в сантиметрах на 1 м длины бревна. Для хвойных бревен средний сбег для расчетов принимается равным 1 см/м.

 
Фактические сбеги бревен будут различными. Для хвойных еловых бревен диаметром 14...18 см характерен в среднем сбег 0,8 см/м, для бревен диаметром 24...26 см — 1 см/м, а для бревен диаметром 48...50 см — 1,55 см/м.

Толщина бревен определяется диаметром вершинного торца без коры. В связи с тем что поперечное сечение торцов бревен часто отличается от круга, для определения диаметра бревна его замеряют по наибольшему и наименьшему диаметрам. Из полученных величин выводят среднюю, которая и будет фактическим диаметром бревна. При обмере большой партии бревен (более 100 шт.) допускается измерять диаметры во всех бревнах только в одном направлении, например в горизонтальном или вертикальном. Диаметры пиловочных бревен считаются только в четных числах от 14 см и выше. Все промежуточные размеры между четными округляют до ближайшего четного. Например, к бревнам диаметром 20 см будут относиться все ступени диаметров от 19 до 20,9 см.
Длина пиловочных бревен, из которых вырабатывают пиломатериалы внутрисоюзного потребления общего назначения, установлена: для хвойных, мягких лиственных пород и березы - 3...6.5 м с градацией 0,25 м, для твердых лиственных пород — не менее 1 м с градацией 0.1 м.

Длина пиловочных бревен хвойных пород для выработки экспортных пиломатериалов северной сортировки установлена от 3,9 до 7,5 м с градацией 0,3 м, экспортных черноморской сортировки — от 4 до 8 м с градацией 0,25 м.

Пиловочные бревна должны иметь припуск по длине 3...6 см, который в расчет длины не принимается.

 
Диаметр (толщину) бревен измеряют специальной мерной линейкой, длину бревен -рейкой с мерной шкалой или рулеткой. В последние годы в практику обмера бревен по толщине и длине входят различные автоматические устройства. Объем бревен вычисляют в кубических метрах по таблицам в зависимости от диаметра и длины бревен.

Качество пиловочных бревен определяется наличием в них пороков древесины и размерами последних. Наибольшее влияние на качество сырья оказывают сучки всех видов, синева, трещины, червоточина, гнили и сердцевина. Хвойное и лиственное пиловочное сырье по качеству заготовляют 1, 2, 3 и 4-го сортов.

Выработка экспортных пиломатериалов допускается только из сырья 1, 2, 3-го сортов.

В высших сортах бревен, предназначенных для выработки наиболее качественных пиломатериалов, размер и количество допускаемых сучков, выходящих на поверхность, стандартами сильно ограничивается. С понижением сортов пиловочного сырья допускаемые размеры сучков и количество их увеличивается, а следовательно, понижается и сортность вырабатываемых из него пиломатериалов.

Синева поражает периферийную (заболонную) часть бревен и обесценивает зону высокого качества древесины. Появление синевы может быть предупреждено правильным хранением пиловочного сырья до распиловки.

Трещины (метиковые, морозные и отлупные) нарушают целостность древесины, поэтому при раскрое пиловочного сырья необходимо их учитывать. Правильная заправка бревен в раму «по метику» способствует увеличению выпуска высококачественных пиломатериалов.

Червоточина снижает качество древесины в периферийной зоне бревен; она также может быть предупреждена правильным хранением пиловочного сырья.

Разнообразные гнили поражают периферийную или центральную часть бревен. В пиловочных бревнах гниль допускается с ограничениями.

Сердцевина — порок, присущий каждому бревну. Она резко снижает качество центральной части бревна. Чтобы снизить отрицательное влияние сердцевины на качество пиломатериалов, толщина досок, получаемых из центральной части, должна быть выбрана в зависимости от размеров бревен.

Древесина разных сортов имеет разное качество. Даже внутри одного бревна древесина имеет различные качественные зоны. Центральная зона бревна дает наименьшее количество высококачественных пиломатериалов, так как она включает рыхлую сердцевину и наибольшее количество сучков. Следующие зоны бревна по мере приближения к периферии дают больший выход высококачественных пиломатериалов ввиду меньшего количества сучков.

На лесопильные заводы поступает пиловочное сырье разных пород, толщины, длины и сортности. Опыт показывает, что соотношения в размерах и сортности сырья, поступающего на заводы, длительное время остаются устойчивыми. Это позволяет заранее планировать раскрой сырья на будущий период с использованием данных по сырью прошлого периода.

Соотношения количества бревен и кряжей, поступающих на заводы, по породам, размерам и сортам указываются в спецификациях пиловочного сырья.

Лесопильные заводы получают маркированные бревна и кряжи. Маркирование производится на местах лесозаготовок. На торцы бревен и кряжей наносятся марки и клейма, указывающие назначение, сорт и диаметр пиловочника.
Контрольные вопросы и задания:

1. Записать основные понятия.
2. Ответить на вопросы:

· Назовите  мягкие и твердые породы древесины.

· У каких пород древесины наиболее красивые текстура и цвет?

· Где  применяют древесину хвойных пород? 

· Назовите  виды круглых лесоматериалов и скажите, где их применяют.

· Назовите  основные   пороки   пиловочного бревна.
· Какие  существуют  методы  обеспечения долговечности  древесины?

· Что такое  атмосферная  сушка древесины  и  зачем  ее проводят?

· Как  правильно  уложить  штабель  пиломатериалов  для  хранения и атмосферной  сушки?

· К чему приводит  нарушение  правил  хранения  и  сушки пиломатериалов?

· От  чего зависит стойкость древесины  к  гниению?

6. Оборудование  лесопильного производства. 
Режущий инструмент
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Для раскроя пиловочных бревен на доски и брусья могут быть применены либо лесопильные рамы, либо круглопильные станки, либо ленточно-пильные станки.
     Имеется много разновидностей лесопильных рам, среди которых основные следующие: вертикальные и горизонтальные, одноэтажные и двухэтажные, одношатунные и двухшатунные, стационарные и передвижные, большой мощности и малой мощности, быстроходные и тихоходные, обычные и специальные.
     В вертикальных лесопильных рамах рамка с пилами движется в вертикальной плоскости, в горизонтальных - в горизонтальной плоскости. Горизонтальные рамы имеют обычно одну пилу и поэтому малопроизводительны. Применяются для специальных случаев, например при распиловке кряжей твердых пород на брусья, предназначенные для выработки строганой фанеры.
     В зависимости от расположения посылочных вальцов и привода можно различать двухэтажные и одноэтажные рамы. В двухэтажных, имеющих большую высоту, в нижнем этаже здания располагаются части привода, а в верхнем - рабочие части станка (включая посылочные вальцы), необходимые для распиловки бревна. В одноэтажных весь станок, имеющий небольшую высоту, располагается в одном этаже. Наиболее производительны рамы двухэтажные.
     Большинство рам предназначается для постоянной, стационарной, установки на мощном фундаменте. Имеются также рамы для частых передвижений, они легко разбираются или перевозятся целиком, устанавливаются на облегченных или разборных фундаментах.
    Можно различать также рамы тяжелые, отличающиеся большой мощностью привода, значительным весом и высокой производительностью, и рамы легкие с малым весом и мощностью и соответственно малой производительностью. Рамы с большим числом ходов пильной рамки в минуту часто называют быстроходными, а с малым числом - тихоходными. Обычно рамы предназначаются для распиловки бревен и брусьев длиной от 3 л и более, однако имеются специальные рамы, например только для распиловки брусьев - брусовые, только для распиловки коротких бревен (длиной 1-2 м) - коротышевые; для выпиловки тонких тарных дощечек выпускаются специальные быстроходные рамы с малой величиной хода пильной рамки.
      Устройство лесопильной рамы. Лесопильная рама состоит из станины, механизма резания, механизма подачи, органов управления, смазочных приборов и оградительных устройств. Основные части рамы видны на этом рисунке, представляющем изображение современной вертикальной двухэтажной одношатунной лесопильной рамы для распиловки бревен вразвал и с брусовкой. Для распиловки брусьев применяется измененная в некоторых деталях рама РД-75-7.
       Механизм резания состоит из коленчатого вала, шатуна, пильной рамки, в которую устанавливаются пилы в соответствии с рассчитанными поставами. Сама пильная рамка состоит из вертикальных стоек, выполненных в виде пустотелых стальных труб и прочных стальных поперечин. Каждая рамка имеет четыре ползуна, которые делаются из текстолита. В рассматриваемых рамах ползуны насажены на шарниры, чтобы пильная рамка могла изменять наклон даже во время движения.
       На станине установлен механизм, обеспечивающий подачу бревна. Рама имеет, ворота, открывающиеся независимо друг от друга - верхние и нижние. Направляющее устройство для бревен, выполненное в виде двух стальных пластин, служит для правильного базирования бревен во время распиловки; пластины входят в пропилы по бокам бруса.
      Основными особенностями данной рамы, по сравнению с ранее применявшимися, являются: специализация рам по способу распиловки; дистанционное механизированное управление всеми необходимыми операциями (за исключением тормоза) с пульта управления, размещаемого на тележке, либо в другом месте; частично автоматизированное управление рамой, полностью автоматизированные подъем переднего и заднего верхних вальцов и наклон пил. Другими особенностями рассматриваемой рамы являются увеличенная мощность, новый тип посылочного механизма, более надежно обеспечивающего увеличенные посылки, надежная система устройств по технике безопасности.
      Рама РД-75-7 отличается следующими особенностями: отсутствием механизма автоматического подъема верхних вальцов рамы, усиленной мощностью привода механизма резания (100 кет вместо 75 кет), применением укороченных пильной рамки и пил, что обеспечивает лучшую устойчивость пил и позволяет снизить толщину их на 0,2 мм.
      На базе конструкций рам РД-75-6 и РД-75-7 выпускается рама РД-50-3 для распиловки более тонкого леса.
      Для распиловки толстомерного сырья вразвал и выпиловки бруса изготовляются рамы РД-110-3, а для распиловки толстомерных брусьев - рамы РД-110-4.
      Технические показатели лесопильных рам. К основным техническим показателям лесопильных рам относят: 

· тип рамы, 

· просвет, 

· число оборотов вала в минуту, 

· высоту хода пильной рамки, 

· скорость резания, 

· максимальное число пил, 

· тип посылочного механизма, 

· наибольшую посылку и скорость подачи, 

· мощность привода.

Относительно типа лесопильной рамы следует отметить, является ли она обычной или специальной, стационарной или передвижной, одноэтажной или двухэтажной, одношатунной или двухшатунной. Кроме того, отмечается марка рамы или завод изготовитель. Могут быть и другие отличительные особенности, например механизация подъема ворот рамы.
     Просветом называют расстояние между вертикальными стойками пильной рамки. Наиболее распространенные величины просветов - от 500 до 1000 мм. Просвет определяет наибольшую толщину бревна, которое может быть распилено, и до известной степени обусловливает другие показатели рамы: возможное число оборотов, вес движущихся частей и всей рамы и т. д. При большом просвете пильная рамка будет тяжелее. В связи с большим весом будут возникать и большие силы инерции, а это приведет к необходимости уменьшения числа оборотов.
     Просвет лесопильной рамы выбирают по характерной спецификации бревен, причем ориентируются на толстые бревна, имеющие достаточный удельный вес в спецификации. Самые толстые, но единичные бревна в расчет не принимают, так как излишние размеры просвета вызывают снижение производительности рамы. Просвет рамы определяется по равенству 

B = d + c + 2 * a 

где:

· d - наибольший диаметр бревна в вершине, см;

· с - наибольший сбег у наиболее длинного и толстого бревна, см;

· а - запасное расстояние между вертикальной стойкой и комлем с одной стороны, см; запас берется для учета овальности бревна, сучьев, наростов, закомелистости, кривизны и составляет примерно 5 см.

Наибольший диаметр бревна, которое может быть пропущено через раму данного просвета 

d = B - ( c + 2 * a ) 

       У современных рам число оборотов вала составляет 250-380 в минуту. У малых рам оно может быть меньше. Число оборотов вала рамы и высота хода пильной рамки определяют скорость резания, а следовательно, скорость подачи и производительность станка. Хотя с увеличением числа оборотов вала производительность рамы возрастает, большое увеличение числа оборотов становится невозможным вследствие возникновения весьма больших сил инерции, вертикальных и горизонтальных. При этом силы инерции увеличиваются пропорционально квадрату числа оборотов. 

Высота хода пильной рамки Н является второй величиной, определяющей скорость резания в раме, а следовательно, скорость подачи и производительность. У современных рам высота хода равна 450-700 мм. Увеличение высоты хода рамы вызывает почти пропорциональное увеличение сил инерции, однако относительное увеличение их по сравнению с увеличением этих сил при повышении числа оборотов для достижения одинаковой производительности будет несравненно меньше. 

Поэтому увеличение высоты хода рамки для увеличения производительности будет иметь значительное преимущество по сравнению с увеличением числа оборотов и в настоящее время широко практикуется машиностроительными заводами при конструировании рам и непосредственно лесопильными заводами при реконструкции рам. В последнем случае высота хода пильной рамки увеличивается без увеличения сил инерции, для чего несколько снижается число оборотов вала рамы. В конечном результате увеличивается производительность. Так, в рамах с ходом 500 мм и длиной шатуна 2000 мм при увеличении хода на 20% для сохранения прежнего значения наибольшей силы инерции следует уменьшить число оборотов на 9,6%, что увеличит скорость резания и производительность на 8,5%. 

Силы инерции являются вредными, но неизбежными при кривошипно-шатунном механизме. Они в 7-9 раз больше полезных сил резания.
        Обычно в производственных расчетах имеют дело со средней скоростью резания. В современных лесопильных рамах оср доходит до 6,5-7.
      Наибольшее число пил, которое можно установить в лесопильной раме, важно для учета при составлении поставов. Оно связано с шириной просвета и конструкцией пильной рамки; малый просвет не позволит устанавливать много пил; число пил ограничивается также большими усилиями, возникающими от натянутых в пильной рамке пил и действующими на поперечины пильной рамки. Наибольшее число пил указывается в паспортах лесопильных рам; в мощных рамах предельное число пил составляет 12-20, в специальных - до 40 и больше, в рамах малой мощности 6-10.
       Все указанные рамы имеют непрерывную подачу бревен.
       Кроме мощных механизированных, выпускаются одноэтажные рамы малой мощности.
Типы посылочных механизмов. Различают посылочные механизмы с непрерывной и толчковой подачей бревна. При непрерывной подаче бревно подается равномерно.
      Принцип работы толчковых посылок заключается в следующем: за часть оборота рамы бревно подается на пилы, за остальную часть оборота - остается неподвижным. Таким образом, бревно подается как бы толчками, поэтому посылка названа толчковой.
      Толчковые посылки при правильной регулировке теоретически обладают хорошими кинематическими свойствами. Однако эти свойства сохраняются только на малых оборотах, совсем теперь не применяющихся. На рамах с большим числом оборотов посылка толчками вызывает значительные силы инерции бревна, из-за чего нарушаются предполагаемые кинематические соотношения в движущихся частях рамы, и работа толчковых посылок приближается к искаженной непрерывной подаче с возникновением больших напряжений в деталях толчкового посылочного механизма. Последнее обстоятельство вызывает быстрый износ и слабину в шарнирных соединениях механизма, а также его поломку. Поэтому на современных быстроходных рамах применяются исключительно посылочные механизмы непрерывного действия.
       Наклон пил. Для правильной распиловки необходимо, чтобы все пилы были установлены с правильным и одинаковым наклоном или с некоторым отклонением нижней части пил от отвесной линии. Величина линейного наклона измеряется на части длины пилы, равной высоте хода пильной рамки. В соответствии с необходимостью отхода зубьев пил от пропила в момент подъема пильной рамки или ее холостого хода (когда пилы не могут производить резания) линейный наклон теоретически должен быть равен величине посылки, приходящейся на холостой ход рамки. Для получения практического значения к теоретическому наклону прибавляют 1-3 мм. 

Для установки и проверки наклона пил применяются специальные приборы и приспособления.
      Посылка. Посылкой, как указывалось выше, называют по дачу, или надвигание бревна за один оборот вала рамы. Посылки различают фактические и конструктивные. Конструктивные посылки подсчитывают по кинематическим схемам.
     Фактические посылки всегда меньше конструктивных вследствие скольжения бревен при пилении на посылочных вальцах и дополнительного скольжения в посылочном механизме при большой нагрузке рамы. Величина посылки может быть определена либо по рискам - следам пил на плоскостях пропилов, либо по времени распиловки бревен определенной длины.
      По первому способу рассчитывают фактические посылки только на данном участке длины, так как величина посылки по длине бревна меняется в силу увеличения суммы высот пропилов от вершинной к комлевой части и связанного с этим увеличения скольжения бревна на посылочных вальцах и в самом посылочном механизме. Поэтому всегда указывают место измерения посылок. Обычно их измеряют в средней, комлевой или вершинной части бревна. Для большей точности отчеркивают карандашом на измеряемой плоскости про пила десять рисок, измеряют их и результат делят на 10.
       Фактические посылки, определенные по времени распиловки, представляют средние действительные посылки на данном бревне и определяются по следующей формуле: 

deltaф = L * 1000 * 60 / ( T * n ) 

где:

· L - длина бревна, м; 

· Т - продолжительность распиловки бревна; 

· n - число оборотов вала рамы в минуту.

Наибольшая возможная посылка определяется в основном состоянием пил, мощностью привода и качеством распиловки. Состояние пил характеризуется жесткостью полотна, жесткостью зубьев, емкостью впадин зубьев, в которых размещаются опилки при значительном их уплотнении. Хорошее состояние пил обеспечивает правильные прямолинейные пропилы. 

       Мощность привода лесопильных рам учтена в пределах до 70 кет. При меньшей мощности привода посылки должны быть скорректированы по фактической мощности.  При наличии рам с ходом иным, чем 600 мм, и при достаточной мощности привода посылки могут быть пропорционально изменены. Посылки для распиловки бруса находят по отдельной таблице, при этом они близки к посылкам для распиловки и вразвал, если условно приравнять толщину бруса диаметру бревна. Для легких и облегченных рам, а также рам с толчковой посылкой за максимальную принимается наибольшая посылка, возможная по конструкции механизма.
      Для распиловки других пород вводятся поправочные коэффициенты, на которые множатся посылки для основных хвойных пород. Значения этих коэффициентов следующие: для лиственницы 0,85, для дуба и ясеня 0,65, бука 0,7, березы 0,85, ольхи 0,95 и осины 1.
      Возможную наибольшую посылку по мощности привода (мм) можно рассчитать на основании выведенных ранее выражений для скорости подачи. 

u = delta * n / 1000 

Откуда: 

deltamax = 60 * 102 * 1000 * N * nu / ( K * b * h * n )
· N - мощность привода рамы, кет;

· nu - коэффициент полезного действия рамы;

· К - коэффициент удельного сопротивления резанию;
· b - ширина пропила, мм;h - суммарная высота пропила на середине длины бревна, мм;n - число оборотов вала рамы в минуту.        Среднее значение коэффициента а для распиловки бревен вразвал 0,73, для первого прохода при брусовочном способе 0,63, для второго прохода при брусовке 0,95.
        Таким образом, в основном посылки прямо пропорциональны мощности привода (до пределов, определяемых работоспособностью пил) и обратно пропорциональны диаметру и числу пил в поставе. Наибольшая посылка, достигнутая рамщиками при распиловке тонких хвойных бревен на рамах с высотой хода 600 мм, составляет 55 мм. Скорость подачи бревен в современных высокопроизводительных рамах достигает 15-21 м/мин. Наибольшая мощность составляет 100-125 кет.
        Механизмы, обслуживающие лесопильную раму. В лесопильную раму бревна подаются при помощи продольного цепного транспортера, имеющего скорость 25-35 м/мин и автоматический останов бревна в конечном пункте, вследствие чего этот механизм получил название автоматической бревнотаски.
      Для подачи бревен в раму, правильного направления их по поставу и удержания в нужном положении во время распиливания перед рамой устанавливают две тележки - зажимную и поддерживающую. В современной зажимной тележке имеется механизированное приспособление для передвижения ее к раме и от рамы, а также механизированное управление основными операциями по зажиму и правильному направлению бревна. Тележка имеет сиденье для рамщика. Скорость переднего хода тележки для подачи тонких бревен составляет 40-50 м/мин и обратного хода 90-100 м/мин. В зажимной тележке все основные операции - зажим бревна, его поворот вокруг продольной оси и перемещение конца бревна в сторону - частично или полностью механизированы при помощи пневматических, механических или гидравлических устройств. В полуавтоматических устройствах применяется дистанционное управление указанными операциями с неподвижного пульта управления. Зажим бревна осуществляется при помощи клещей, либо роликов-звездочек.
      Одна из зажимных механизированных тележек показана на данном рисунке. Она имеет пневматическое управление зажимом бревна. Зажим производится тремя роликами-звездочками, из которых два; расположены внизу на одном постоянном уровне, а третий сверху и имеет вертикальное перемещение для зажима бревна. Перемещение этой звездочки осуществляется от вертикального пневматического цилиндра. Поворот бревна механизирован посредством вращения нижних звездочек. Сжатый воздух подается в пневматические цилиндры на тележку через длинные гибкие резиновые шланги от специальной компрессорной установки, обслуживающей также ряд других механизмов. В тележке этого типа бревно перемещается при помощи ручного маховика, однако в тележках многих других типов оно механизировано. Тележки с зажимом бревен звездочками позволяют захватывать бревно не в конце, как это обязательно приходится делать на клещевой тележке, а в любом месте по длине. Такое устройство дает возможность регулировать время и точку зажима бревна в зависимости от скоростей подачи и обратного хода тележки.
  Широкое распространение получили гидравлические тележки. В последнее время начали применять полуавтоматические тележки с дистанционным управлением с неподвижного пульта.
     Поддерживающая тележка представляет собой опору, передвигающуюся по рельсовому пути на четырех колесах. Она обычно имеет приспособление автоматической откатки в начальное положение для приемки следующего сбрасываемого бревна; приспособление устанавливается часто в виде груза, подвешенного на тросе, перекинутом через блок. Для механической подачи бревна с бревнотаски на тележки применяют специальный механизм - сбрасыватель, приводимый в движение механическим, гидравлическим или пневматическим способом.
     За лесопильной рамой устанавливаются две раздвижные направляющие плоскости из листовой стали, длина которых не менее 1200 мм и толщина не менее 14 мм. Они входят в пропилы по краям бруса или средних досок и служат для правильного направления бревна при его распиливании в раме. В современных станках направляющие плоскости устанавливаются встроенными в задние ворота лесопильной рамы или на балках непосредственно за лесопильной рамой. Для продольного перемещения досок, длинных горбылей и брусьев после распиловки бревен и выхода их из направляющих плоскостей применяют приводные роликовые транспортеры.
      От первой рамы ко второй брус перемещается в брусовочном потоке при помощи специального механизма - брусоперекладчика. Перед рамами второго ряда для подачи бруса устанавливаются неприводные ролики, а также специальные роликовые аппараты для заправки конца бруса в подающие вальцы рамы и центрирования его по поставу. Чаще всего роликовый аппарат состоит из приводного рифленого ролика, поворачивающегося от рычага в горизонтальной плоскости. Вводится автоматическая заправка брусьев в раму при помощи специальных устройств - манипуляторов.
      За лесопильными рамами второго ряда устанавливаются, роликовые приводные транспортеры со специальным разделительным устройством, предназначенным для отделения чистообрезных досок, полученных из бруса, от боковых необрезных досок. Разделительное устройство снабжено направляющим аппаратом с двумя длинными металлическими полосами, устанавливаемыми над роликами транспортера.
        Чистообрезные доски проходят между направляющими полосами и поступают на ленточный транспортер, а боковые сбрасываются с концов роликов на поперечный цепной транспортер.
        Усовершенствование механизации рабочего места лесопильной рамы имеет решающее значение для повышения производительности оборудования, так как оно определяет высшую степень использования производственной мощности лесопильной рамы.
         Приемы работы на лесопильных рамах. На большинстве рамных тележек рабочее место рамщика находится на самой тележке, и все управление рамой и вспомогательными механизмами производится рамщиком с этого рабочего места.
Очередное бревно, подлежащее распиливанию, находится на бревнотаске. Рамщик нажимом на соответствующий трос, расположенный над его плечом, включает механический сбрасыватель бревен, который специальными рычагами-толкателями сталкивает бревно на две тележки перед лесопильной рамой - зажимную и поддерживающую.
Поворачивая бревно вокруг продольной оси и перемещая его конец в сторону, рамщик придает бревну правильное положение, обеспечивающее получение наибольшего возможного количества пиломатериалов при хорошем их качестве. Плотно зажатое клещами или роликами-звездочками зажимной тележки бревно подается в лесопильную раму при помощи механизма перемещения тележки к раме. Правильное положение бревна заключается в следующем: прямое бревно заправляется так, чтобы его продольная ось прошла через середину постава пил. Так как постав пил находится посередине пильной рамки, а рельсы перед рамой устанавливаются симметрично относительно этой середины и под прямым углом к посылочным вальцам, продольная ось прямого бревна должна совпадать с осью рельсов.
Кривые бревна без метика устанавливают кривизной вниз. Кривые бревна со значительными метиками располагают по метику, по которому устанавливаются также и все прямые бревна, причем при распиловке вразвал метик должен быть расположен вертикально, а при выпиливании бруса (в первом проходе)-горизонтально. Бревна неправильной формы устанавливаются так, чтобы они прошли через раму устойчиво и без выкручиваний. Тележка разжимается, когда остаток нераспиленного бревна составляет не более Уз его длины, считая от оси переднего подающего вальца. Одновременно необходимо стремиться, чтобы в подаче очередного бревна не было разрыва с предыдущим, Разжатая зажимная тележка автоматически откатывается назад для приема следующего бревна; при этом тележку надо останавливать с учетом длины следующего бревна.
       Пилы, подготовленные пилоправной мастерской, устанавливает рамщик с помощником перед началом работы рамы.
        Дефекты распиловки на лесопильных рамах. Вследствие неправильных приемов работы на лесопильной раме, неудовлетворительного состояния оборудования и неточностей в подготовке и установке пил в процессе распиловки появляются распиленные бревна, дающие пиломатериалы либо неправильной формы, либо неточных размеров, либо с дефектами древесины, которых можно было бы избежать.
      Основным видом дефектов является неточный размер толщины досок или брусьев. Например, в досках толщиной 32 мм и менее допускается отклонение от номинальных размеров +1 мм, а в досках толщиной 40 мм и более +2 мм. . Доски с большими отклонениями относятся к бракованным. Причины брака должны быть устранены. В частности, причинами рассматриваемого брака могут быть: неправильная подготовка и установка пил, заключающаяся либо в плохой вальцовке, неправильном разводе или плющении зубьев, либо в плохом их натяжении; неодинаковая толщина парных прокладок; применение слишком узких пил.
      Другим основным видом брака может быть крыловатость, когда поверхность досок не плоская, а винтообразная (крыловатая). Получается это вследствие поворота бревна во время распиловки вокруг продольной оси. Основной причиной такого брака является то, что бревно в течение некоторого времени было не закреплено в клещах тележки, а установка бревна была произведена без учета особенностей формы. Причинами этого брака могут быть также неправильная установка пил (не по отвесу, с вывертом верха пил относительно низа), износ середины посылочных вальцов.
    Другими, более редкими неправильностями при распиловке бревен могут быть: кривизна доски или бруса, при которой пласт имеют криволинейные поверхности; волнистый распил, когда на пластях получается волнистая поверхность; метиковые трещины в боковых досках, что указывает на установку бревен при распиловке без учета расположения метика.
Производительность лесопильных рам. Производительность рамы может быть выражена числом распиленных бревен, в кубометрах распиленного сырья, в погонных метрах. Чаще всего производительность выражают в кубометрах сырья. Иногда производительность учитывают также по площади пластей досок. Для определения производительности примем следующие обозначения:

· delta - посылка, мм;

· n - число оборотов вала рамы в минуту;

· К - коэффициент использования рамы;

· Т - время работы, мин;

· L - длина бревна, м;

· q - объем бревна, м3;

· bср - средняя ширина доски, м;

· z - число досок в поставе.

Линейная производительность по пропуску погонных метров в смену 

A1 = delta * n * K * T / 1000 

Производительность по числу бревен 

A2 = delta * n * K * T / ( 1000 * L )
Производительность в кубометрах сырья 

A3 = delta * n * K * T * q / ( 1000 * L ) 

Производительность по площади пластей досок (м2) 

A4 = delta * n * K * T * bср * z / 1000 = A1 * bср * z
       Посылка выбирается из расчетных технических посылок. Длина бревна берется без припуска на оторцовку, а разница учитывается в коэффициенте использования.
      Коэффициент использования лесопильных рам К учитывает технически неизбежные простои, косвенные затраты времени и скрытые потери машинного времени. Он определяет от ношение времени, затраченного непосредственно на распиловку бревен, к рабочему времени смены. Этот коэффициент установлен (той же инструкцией, что и посылки) для механизированных лесопильных цехов в размере 0,864 и для полумеханизированных - 0,765.
      Сравнительная производительность лесопильных рам раз личных типов, работающих в различных условиях, зависит от технической характеристики рам; породы, диаметра и длины распиливаемых бревен; физического состояния, степени чистоты поверхности бревна; способа распиловки; характеристики поставов; требуемой чистоты и точности распиловки; качества пил, профиля зубьев, способов подготовки и установки; технического состояния лесопильной рамы и ее оборудования, качества их обслуживания, степени механизации и правильности организации и обслуживания рабочего места правильности организации технологического процесса, как в лесопильном цехе, так и по всему потоку лесопильного производства.
   Все перечисленные факторы, кроме числа оборотов вала рамы, в формулу производительности непосредственно не входят и учитываются косвенным образом в величинах посылки и коэффициента использования рамы. Самое большое влияние на производительность по объему сырья оказывает относительное значение диаметра бревен. В связи с тем, что при увеличении диаметра объем бревен растет пропорционально второй степени диаметра, а посылка уменьшается примерно пропорционально первой степени диаметра, в конечном счете получится, что с увеличением диаметра бревен будет пропорционально увеличиваться производительность рамы по объему сырья.
    Фактическую производительность лесопильных рам, работающих в лесопильном цехе, по объему распиленных бревен называют производительностью по распилу сырья Qр. При брусовочном способе распиловки бревно и его части проходят две лесопильные рамы. По объему сырья производительность учитывается в одинаковом размере в первой и во второй рамах (хотя объем брусьев будет меньше объема бревен).
Ленточные пилорамы делятся на несколько классов:

      Ленточная пилорама с электродвигателем имеет 5 модификаций, которые различаются между собой мощностью электродвигателя привода пилы, наличием или отсутствием механизма подъема-опускания пильной каретки, размерами пильных колес, диаметром обрабатываемых бревен, наличием вспомогательных узлов — например электронной линейки.  

        Пилорама ленточная с бензиновым двигателем имеет три разновидности и различается по диаметру распиливаемого круглого леса, мощности двигателя внутреннего сгорания , размерами применяемых ленточных пил.

Все модели пилорам прошли сертификацию на соответствие Госстандартам России и выполнены в промышленных условиях по Техническим Условиям, разработанным для серийного выпуска.

Ленточная пилорама Тайга предназначена для различных групп потребителей:

- С помощью ленточной пилорамы Тайга Т-1 и Тайга Т-2 с потреблением мощности не более 7.5 кВт и стоимостью от 136 тысяч рублей удобно вести частное строительство — низкая себестоимость получаемой продукции, деловые отходы — горбыль и прочее незаменимы в процессе строительства, независимость от сроков поставок пиломатериала и контролируемое качество, делают выгодным вложение средств в покупку пилорамы.

 Пилорамы Тайга Т-2М и Тайга Т-3 (лауреат конкурса 100 ЛУЧШИХ ТОВАРОВ РОССИИ) являются основным эталоном оборудования для быстрого и качественного получения необходимого пиломатериала. Ленточная пилорама Тайга Т-4 — предназначена для обработки самых твердых пород древесины большого диаметра — до 105 см. Самая экономичная цена для пилорам такого типа — 238 тысяч рублей.
Все пилорамы с электроприводом можно оснастить дополнительными опциями — электронной линейкой для точного и быстрого выставления размеров, электромеханическим приводом для самостоятельного перемещения пилорамы вдоль бревна.

Ленточная пилорама Тайга Т-1

Потребляемая мощность 7.5 кВт. Ручной подъем-опускание пильной каретки. Диаметр обрабатываемого бревна до 65 см, небольшой вес 550 кг. и малые габариты позволяющие транспортировать станок в автомобиле типа УАЗ. Производительность по необрезной доске 50 мм в смену составляет 8 кубических метров. Диаметр пильных колес 520 мм , ширина применяемой пилы 32 мм.
Ленточная пилорама Тайга Т-2

Потребляемая мощность 7.5 кВт. Электромеханический подъем пильной каретки. Диаметр распиливаемого бревна до 90 см. Вес 530 кг. Производительность по необрезной доске 50 мм в смену составляет 8—9 кубических метров. Диаметр пильных колес 520 мм , ширина применяемой пилы 35 мм.
Ленточная пилорама Тайга Т-2 М

Потребляемая мощность 11 кВт. Электромеханический подъем пильной каретки. Диаметр распиливаемого бревна до 90 см. Вес 550 кг. Производительность по необрезной доске 50 мм в смену составляет 10 кубических метров. Диаметр пильных колес 520 мм., ширина применяемой пилы 35 мм. 

Ленточная пилорама Тайга Т-3
	Технические характеристики: 
	 Т-3

	 Максимальный диаметр  распиливаемого бревна, мм
	 900

	 Минимальный диаметр распиливаемого бревна, мм
	 100

	 Длина распиливаемого бревна, мм
	 6 500

	 Диаметр пильных шкивов, мм
	 600

	 Производительность куб.м
	 6-12

	 Скорость пильной ленты, м/с
	 30

	 Габаритные размеры станка, мм
	 

	 Длина
	 930

	 Ширина
	 2 000

	 Высота
	 1 700

	 Габаритные размеры рельсового пути, мм
	 

	 Длина
	 7 900

	 Ширина
	 1 060

	 Масса, кг
	 

	 Станка
	 300

	 Рельсового пути
	 330

	 Объём, м3
	 3,55

	 Напряжение, В
	 380

	 Мощность двигателя, кВт
	 

	 Привода пилы
	 11

	 Подъёма-опускания
	 0,55


	


Потребляемая мощность 11 кВт. Электромеханический подъем пильной каретки. Диаметр распиливаемого бревна до 90 см. Вес 600 кг. Производительность по необрезной доске 50 мм в смену составляет 10 -12 кубических метров. Диаметр пильных колес 600 мм, ширина применяемой пилы 40 мм.

Ленточная пилорама Тайга Т-4

Потребляемая мощность 15 кВт. Электромеханический подъем пильной каретки. Диаметр распиливаемого бревна до 105 см. Вес 1000 кг. Производительность по необрезной доске 50 мм в смену составляет 12—15 кубических метров. Диаметр пильных колес 700 мм, ширина применяемой пилы 50 мм.

Совершенно уникальным приобретением становится ленточная пилорама стоимостью от 179.9 тысяч рублей с бензиновым двигателем. Двигатели японского производителя Honda являются одними из экономичных в мире по потреблению бензина, масла и повышенным ресурсом эксплуатации. Специально разработанные концерном Honda двигатели общего назначения применяются во многих отраслях — производстве строительной, сельскохозяйственной и в нашем случае технике для лесопиления — ленточной пилорамы.

Пилораму с двигателем внутреннего сгорания обычно приобретают в регионах с дефицитом электроснабжения или его отсутствием. Отличным решением является установка пилорам с бензиновым двигателем непосредственно на деляне в лесу или месте наиболее подходящем для переработки круглого леса и последующей загрузки на транспортные средства.

Пилорама ленточная Тайга Т-1 Б

Предназначена для личного пользования или для вспомогательных участков на производстве. Производительность по необрезной доске 50 мм в смену составляет 8 кубических метров. Мощность двигателя 13 лошадиных сил эквивалентных 9.8 кВт. Расход топлива (бензин АИ-92) на 1 м.куб не более 1.3 литра.

Пилорама ленточная Тайга Т-2 Б

Является золотой серединой среди бензиновых пилорам благодаря отличной конструкции предназначенной для распиловки круглого леса диаметром до 90 см. в диаметре, специальным узлом служащим для запуска двигателя на холостом ходу — облегчающим запуск двигателя при отрицательных температурах. Мощность двигателя 13 лошадиных сил эквивалентных 9.8 кВт. Расход топлива (бензин АИ-92) на 1 м.куб не более 1.3 литра. Производительность по необрезной доске 50 мм в смену составляет 8—10 кубических метров.

Пилорама ленточная Тайга Т-3 Б

Специально разработана для распиловки наиболее твердых пород древесины и использования при более продолжительном сроке эксплуатации от двух и более смен в сутки. Мощность двигателя 20 лошадиных сил эквивалентных 15 кВт. Расход топлива (бензин АИ-92) на 1 м. куб от 2 литров.

Пилорама характеризуется промышленными характеристиками — увеличенный диаметр пильных шкивов — 600 мм, размерами применяемого ленточного полотна — ширина 40 мм. Запуск двигателя производится электростартером. Производительность по необрезной доске 50 мм в смену составляет 10—12 кубических метров.

Количество эксплуатируемых станков и география применения ленточных пилорам «Тайга» позволяют утверждать о наибольшей популярности среди аналогичного оборудования на территории России и СНГ. Важными факторами являются обязательная гарантия 12 месяцев, отличная взаимозаменяемость расходных материалов, легкость настроек оборудования при одном из самых минимальных уровней цен. Быстрая окупаемость — в среднем 2 -3 месяца. Развитая сеть реализаторов оборудования «Тайга» позволяет очень быстро заказать, оплатить и получить необходимую модель пилорамы и при необходимости воспользоваться сервисным обслуживанием.

Эксплуатация и правила работы на пилораме Р63-4Б 

Пилорама Р63-4Б предназначена для продольной распилки брёвен и брусьев различных пород древесины на пиломатериалы. Распиловка бревен осуществляется возвратно-поступательным перемещением пильной рамки с укрепленным на ней поставом (набором) пил по направляющим. Движение к пильной рамке передается от главного вала шатуном.

Пилорама Р63-4Б может применяться как станок первого ряда в лесопильных цехах большой мощности, так и на малых производствах.

 Отличительные особенности:
[image: image13.jpg]3

5

un




- Литая чугунная станина

- Электромеханический прижим верхней подающей рябухи

- Мощная ступенчатая механическая коробка скорости подачи

- Высокая производительность

- Устойчивость в работе при низких температурах

- Надежность и простота в эксплуатации.

Технические характеристики
	Размеры распиливаемого материала, мм:
	

	- диаметр
	530

	- длина
	3000…7500

	Ширина просвета пильной рамки, мм
	630

	Ход пильной рамки, мм
	400

	Наибольшее число устанавливаемых пил, шт
	12

	Число двойных ходов пильной рамки в минуту
	285

	Подача материала на один двойной ход пильной рамки, мм
	3-22

	Производительность по сырью, м3/час
	8-10

	Количество эл/двигателей, шт
	4

	Суммарная мощность, кВт
	44,4

	Габариты с околорамным оборудованием, мм
	4232х2615х3000

	Масса рамы с комплектующими, кг
	6 000


Эксплуатация и правила работы на ленточной пилораме Кедр 
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Пилорама ленточная Кедр — современное оборудование от Группы Компаний «Кедр». Отличительные черты пилорам ленточных Кедр — это возможность их заказа в учетом индивидуальных потребностей покупателя, невысокая цена при широком наборе функций и доступность закупки запасных частей. Таким образом, пилорамы ленточные Кедр являются действительно выгодным вложением средств.

     Распиловка производится в горизонтальной плоскости путем перемещения пильного механизма по направляющему пути при неподвижном положении обрабатываемого бревна. 
      Подъем / опускание пильного механизма на ленточнопильном станке "Кедр - 2" производится элетромеханически, что не только уменьшает возникающую в данном узле вибрацию, но также повышает точность, время пиления, увеличивает срок эксплуатации ленточных пил. 
       Распиловка на ленточной пилораме "Кедр" имеет множество преимуществ, особенно, когда речь идет об уменьшении количества отходов и качестве пиломатериалов. Среди отличительных особенностей и преимуществ нашего оборудования хочется отметить следующее:

Ленточная пилорама Кедр-2
 [image: image15.jpg]


Предназначены для распиловки бревен любых пород древесины на брус, брусок, шпалу, обрезные и необрезные доски, шпон, рейки и т.п. Пилорама распускает бревна в диаметре до 1100мм, выпиливает шпон толщиной 1мм.

 Распиловка производится в горизонтальной плоскости путем перемещения пильного механизма по направляющему пути при неподвижном положении обрабатываемого бревна. Подъем/опускание пильного механизма производится элетромеханически.

 Отличительные особенности:

- Максимальный диаметр распускаемого бревна - 1100мм (позволяет рапиливать бревна большого диаметра или 2 - 3 тонкомера одновременно);

- Малая толщина пропила - 1,9 мм и, как следствие, минимальное количество отходов. Средний выход пиломатериала достигает порядка 87 % (по необрезной доске);

- Быстрая и точная (до 0,5 мм ) установка размера изделия - беспереналадочный режим работы без предварительной сортировки сырья позволяет раскраивать бревна на брус, брусок, доску любой толщины, в том числе обрезную, шпон, рейку. 

- Качественный и точный распил любых пород древесины, в том числе твердых. Выпускаемый пиломатериал соответсвует европейским стандартам качества: равномерная толщина (разнотолщинность не превышает 1 мм на 6,5 м), правильное сечение, чистая поверхность, при дальнейшей обработке с которой снимается минимальное количество стружки;

- Низкое электропотребление (до 7,5 кВт), что особенно важно для предприятий, расположенных в отдаленных районах с ограниченной подачей электроэнергии;

- Мобильность. Не требует специального фундамента, может быть установлена в течение - 1,5-2 часов практически на любой площадке, легко транспортируется в кузове ГАЗели;

- Электромеханический подъем/опускание пильного механизма убыстряет процесс пиления, в том числе выставление размера изделия;

- Широкий спектр используемых полотен. Могут быть установлены ленточные пилы различной ширины (32 - 40 мм);

- Гарантированная устойчивая работа в двух-трех сменном режиме, даже при отрицательных температурах;

- Быстрая окупаемость. При средней производительности 10м3 пиломатериала за 8 часов (смену) окупаемость пилорамы составляет порядка 2-х месяцев

- Простота в обслуживании, высокая надежность.

- Вся продукция изготавливается с учетом требований ГОСТ 12.2.026.0-93 и ГОСТ 25223-82, проходит обязательную предпродажную подготовку и проверку (на безопасность и надежность конструкции, отсутствие вибраций и биений, а также на точность и качество изделий).

Сравнительные  технические характеристики
	
	Кедр-2 
	Кедр-3 
	Кедр-4 

	Длина обрабатываемых бревен, м
	0,5 - 7,65 + 2,55*
	0,5 - 7,65 + 2,55*
	0,5 - 7,65 + 2,55*

	Максимальный диаметр обрабатываемого бревна, мм
	1100
	1100
	1100

	Толщина доски (бруса), мм
	1 – 270
	1 - 270
	1 - 270

	Толщина последней доски, мм
	15
	15
	15

	Толщина пропила, мм
	1,9 – 2,4
	1,9 – 2,4
	1,9 – 2,4

	Производительность за 8 часовую смену, м?
	5-15
	5-15
	5-12

	Диаметр пильных шкивов, мм
	510
	510
	510

	Скорость пильной ленты, м/с
	30
	30
	30

	Мощность электродвигателя привода пилы, кВт
	11 кВт
	7,5 кВт
	13 л.с.

	Напряжение, В
	380
	380
	

	Бензин
	
	
	АИ-92

	Емкость бака, л
	
	
	6,5

	Расход топлива при max нагрузке, л/час
	
	
	2,5

	Длина ленточного полотна, мм
	4026
	4026
	4026

	Ширина ленточного полотна, мм
	32-40
	32-40
	32-40

	Шаг, мм
	22
	22
	22

	Подъем / опускание пильной каретки
	эл. привод
	эл. привод
	ручной

	Подача пильной каретки
	ручная
	ручная
	ручная

	Габаритные размеры, мм
	
	
	

	длина
	7650
	7650
	7650

	ширина
	1800
	1800
	1800

	высота
	1600
	1600
	1600

	Масса станка, кг
	350
	320
	310

	Масса рельсового пути, кг
	310
	310
	310


*- длина рельсового пути может быть увеличена на любой размер, кратный 2,55 м. 
Вся продукция изготавливается с учетом требований ГОСТ 12.2.026.0-93 и ГОСТ 25223-82, проходит обязательную предпродажную подготовку и проверку (на безопасность и надежность конструкции, отсутствие вибраций и биений, а также на точность и качество изделий).

Эксплуатация и правила работы на ленточной пилораме Авангард
Ленточная пилорама Авангард — продукция воронежского станкостроительного предприятия Авангард. Современные ленточные пилорамы Авангард отличаются мягкостью хода, достигаемой за счет косого хода ленточной пилы. Еще одно достоинство ленточных пилорам Авангард — система гидравлического натяжения полотна ленточной пилы.

                                           Ленточная пилорама Авангард-ЛП-60
Предназначена для распиловки бревен любых пород древесины диаметром до 65 см вразвал и до 80 см с брусовкой. Также пилорама способна производить тангенциальную и радиальную распиловку бревен диаметром до 65 см.

	Технические характеристики

	Длина обрабатываемых бревен, м
	0,5-6,7 +2,0…

	Максимальный диаметр бревна, мм
	600

	Максимальная ширина распила, мм
	650

	Толщина доски (бруса), мм
	1-320

	Толщина последней доски, мм
	25

	Толщина пропила, мм:
	2,0-2,5

	Диаметр пильных шкивов, мм
	560

	Ширина пильной ленты, мм
	32; 38; 51

	Номинальная длина ленты
	4850

	Скорость резания, м/сек
	28

	Скорость подачи, м/мин
	-

	Подача пильной каретки
	ручная

	Подъем — опускание каретки
	эл. привод

	Мощность главного эл. Двигателя, кВт
	11

	Установленная мощность, кВт
	11.37

	Средняя потребляемая мощность, кВт/ч
	4-5

	Напряжение, В:
	380

	Габариты без направляющих, мм
	2170х1050х1580

	Производительность, по доске 50 мм, м3/час
	0,8-1,5


     Пилорама ленточная Авангард – ЛП – 60 - Эконом — модификации серийного станка «Авангард-ЛП-60».
-Ручной механический подъем-опускание пильной траверсы -снижено энергопотребление станка. Общая мощность электроприводов снизилась с 11кВт до 7,5 кВт.
Технические возможности модификации станка «Авангард-ЛП-60» в экономичном исполнении сохранили характеристики базовой модели.
      Ленточная пилорама Авангард – ЛП – 60 - А (автономная)
Базовая комплектация, ручная подача, ручной подъем/опускание пильной траверсы, привод движения пильной ленты -одноцилиндровый 4-х тактный бензиновый двигатель воздушного охлаждения Honda 13 л.с., шкив 560 мм, пила 32-38 мм, бревно до 60 см. Не требует подключения к электрической сети.
Технические возможности модификации станка «Авангард-ЛП-60» в экономичном исполнении сохранили характеристики базовой модели.


Эксплуатация и правила работы на ленточной пилораме ЛП-60
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Предназначена для продольной распиловки бревен на обрезной пиломатериал экспортного качества. Применяется в индивидуальных хозяйствах и на лесопильных производствах небольшой мощности до 4 м3 в смену. Бревно устанавливается на рельсовый путь станка. Распиловка производится ленточной пилой, вращающейся через два шкива. Подача пильного узла по рельсовому пути осуществляется вручную.

 Отличительные особенности:
- установка бревна удобна, благодаря небольшой высоте рельс;

- подъем и опускание пилы электромеханическое;

- простая и надежная конструкция обеспечивает долговечность станка.

Технические характеристики

	Максимальный диаметр распиливаемого бревна, мм
	650

	Длина распиливаемого бревна, мм
	500 ÷ 6 700

	Наибольшая ширина распила, мм
	650

	Режущий инструмент (ленточная пила), мм
	4850х32 ÷51х0,9÷1,1

	Диаметр пильных шкивов, мм
	560

	Натяжение ленточной пилы
	гидравлическое

	Горизонтальное перемещение пильной узла
	ручное

	Вертикальное перемещение пильной рамки
	эл. механическое

	Скорость резания, м/с
	28

	Производительность, м3 в смену
	4 ( 5

	Суммарная мощность,  кВт
	7,87

	Габарит, мм
	7500х2170х1580

	Масса, кг
	900


Эксплуатация и правила работы на ленточной 
пилораме ЛП-80
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Предназначена для продольной распиловки бревен на обрезной пиломатериал экспортного качества. Применяются  на лесопильных производствах небольшой и средней мощности до 12м3 в смену. Бревно устанавливается на рельсовый путь станка.

Распиловка производится широкой ленточной пилой, вращающейся через два шкива. Подача пильного узла по рельсовому пути осуществляется от электромеханического привода.

 Отличительные особенности:
- увеличение диаметра шкивов до 560мм дает возможность использовать ленточные пилы шириной 51мм, что позволяет увеличить скорость резания и усилие подачи, тем самым увеличив  производительность;

- косой ход ленточной пилы дает мягкость работы станка и снижает энергопотребление;

- установка пильных шкивов в вилках на роликовых подшипниках существенно снижает нагрузки на валы и опоры;

- применение в механизме подъема-опускания пильного узла итальянских  мотор-редукторов  позволило уменьшить количество отказов механизма и сделало возможным установку электронной системы отсчета толщины доски (по отдельному заказу), значительно повышающей качество, точность и производительность распиловки;

- применение шведского гидронатяжителя ленты позволяет производить визуальный контроль за натяжением ленты в процессе пиления, а наличие механического пружинного демпфера обеспечивает компенсацию теплового удлинения пилы;

- при использовании синтетического масла MANOL, гидравлика работоспособна до -62°С;

- применение в конструкции прямоугольных труб  позволило увеличить жесткость каретки, что в сочетании с направляющими из специального калиброванного проката позволяет производить распиловку с точностью 0,5мм на длине 6 метров.

 Дополнительные опции:
- электронная система отсчета (электронная линейка);

- окорочная фреза, устройствами для очистки зоны пиления от песка, грязи и коры, что позволяет увеличить стойкость и срок службы ленточной пилы; 

- роликовый кантователь.
Технические характеристики
	 Максимальный диаметр распиливаемого бревна, мм
	800

	Длина распиливаемого бревна, мм
	1 000 ÷ 7 000

	Наибольшая ширина распила, мм
	800

	Наибольшая высота пропила (толщина бруса), мм
	400

	Толщина последней доски, мм
	20

	Толщина пропила, мм
	2,0 ÷ 2,5

	Режущий инструмент (ленточная пила), мм
	5550х32÷51х0,9÷1,1

	Диаметр пильных шкивов, мм
	560

	Натяжение ленточной пилы
	гидравлическое

	Вертикальное перемещение пильной рамки
	электромеханическое

	Горизонтальное перемещение пильной каретки
	электромеханическое

	Скорость перемещение пильной каретки, м/мин
	0,05 ÷ 20

	Скорость резания, м/с
	28

	Производительность, м3 в смену;

- необрезной доски толщиной 50 мм

- обрезной доски толщиной 50 мм

- брус
	10 (12

4 ÷  6

15  ÷ 20

	Суммарная мощность,  кВт:

- мощность главного электродвигателя

- мощность электродвигателя подачи пильной каретки

- мощность электродвигателя подъема-опускания пильной каретки
	11,74

11

0,37

0,37

	Габарит, мм
	7500х2350х1920

	Масса, кг
	1 100


 
Предположим,  стоит задача: пилить большие объемы отличного (экспортного, как у нас принято выражаться) качества обрезного пиломатериала с высоким полезным выходом из бревен различных диаметров (от 20 см до 80 см).

Внимательно проанализируем широко рекламируемое бревнопильное оборудование, которое предлагается повсеместно.

1. Ленточная пилорама позволяет пилить качественно и с высоким выходом пиломатериалов при условии высококвалифицированного персонала. Однако у нее очень низкая производительность (5-8 куб.м круглого леса в смену). Чтобы получить обрезную доску на ленточной пилораме бревно приходиться переворачивать многократно, при затуплении зубьев или уменьшении развода зубьев пилы появляется "волна", и как следствие нарушение геометрии пиломатериалов.

2. Дисковая пилорама с двумя горизонтальными дисками обладает той же производительностью, что и ленточная, но имеет меньшую ширину резания (из-за ограничения диаметров дисков) и большую толщину пропила. К преимуществам ее можно отнести отсутствие "волны" при пилении.

3. Дисковая пилорама с одним вертикальным диском большого диаметра, оснащенная подвижным столом, кантователем бревна, а также при необходимости дополнительным верхним диском, достигает большей производительности (15-20 куб. м круглого леса в смену) при отличном качестве распиливаемого пиломатериала. Но большая толщина пропила (12-16 мм) сводит на нет все предыдущие преимущества пилорамы. Также она плохо работает в условиях низких температур, т.к. обычно снабжена гидравликой.

4. Пилорама дисковая углопильная выпиливает за один проход одну или две доски. Эта пилорама, как правило, с числовым программным управлением (ЧПУ) или с программируемым контроллером выдает высококачественные пиломатериалы с высоким полезным выходом, но имеет низкую производительность (8-10 куб. м в смену).

5. Лесопильная линия, состоящая из различных станков: брусующий, многопильный, кромкообрезной, ленточная пилорама и т.д., позволяет достигать необходимых результатов. Однако, большая площадь, огромное количество рабочих, большие энергозатраты, а также необходимость обязательной сортировки бревен делают такую линию неэффективной. В условиях конкуренции эта дорогостоящая линия не окупится.

6. Линия, состоящая из дискового бревнопильного и кромкообрезного станков, отвечает требованиям высокой производительности и качества. Но полезный выход пиломатериалов на такой линии невысок, из-за отсутствия оптимального распила бревна.

7. Бревнопильный ленточно-дисковый станок с ЧПУ, занимающий сравнительно небольшую площадь (площадь обычной ленточной пилорамы), и обслуживаемый тремя рабочими, обладает высокой производительностью (25-50 куб.м круглого леса в смену). Такая производительность обусловлена тем, что в работе одновременно участвует большое количество дисковых пил, и за один проход станок отпиливает сразу много досок. Высокое качество получается за счет основной работы дисковых пил и вспомогательной ленточной пилы. "Волна" на ленточной пиле исключается за счет специальных стабилизаторов плавающего типа, копирующих поверхность бревна на входе и на выходе пилы.           Высокий выход пиломатериалов дает система ЧПУ станка, созданная специально для работы в условиях низких температур, запыленности, вибрации. Проблем с запасными частями нет, т.к. это все изготовлено у нас. Однако, частая смена ленточной пилы, невозможность работы на повышенных скоростях не позволяют этому станку стать лидером.

8. Лучше всех зарекомендовал себя подобный предыдущему станок, у которого вместо горизонтальной ленточной пилы установлены две дисковые пилы. Это бревнопильный станок с ЧПУ Радуга-3М. Производительность его может достигать 50 и более куб. м. обрезной доски в смену.

Учитывая все факторы, наиболее конкурентноспособный вариант – последний, а именно, бревнопильный дисковый станок с ЧПУ Радуга-3М.
Эксплуатация и правила работы на ленточной пилораме Тайга – Т2
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Ленточная пилорама «Тайга» Т-2 с электроприводом, предназначенная для продольной распиловки круглых лесоматериалов (бревен) с целью получения бруса, обрезной и необрезной доски заданных размеров.

Применяется в лесопильном производстве небольшой мощности.

Характеризуется высокой надёжностью конструкции, невысокой ценой, низким энергопотреблением, что очень важно в местах с недостаточным энергоснабжением, лёгкостью в настройках, габаритами и весом позволяющими транспортировать в разобранном виде в микроавтобусе, ГАЗели.


Надежная недорогая ленточная пилорама с низким электропотреблением 7,5кВт.


Конструкция пилорамы рассчитана на длительный ресурс использования и выполнена с хорошим запасом прочности. 

Производительность пилорамы составляет по разным видам продукции от 5 - 10 м.куб/смена. (по круглому лесу)

	Технические характеристики

	Напряжение, V.
	380

	Мощность электродвигателя привода пилы, кВт.
	7,5

	Диаметр распиливаемого бревна с кантованием, мм.
	800

	Длина обрабатываемого бревна, мм.
	6500

	Диаметр пильных колес , мм.
	520

	Подъем/опускание пильной каретки
	электромеханическое

	Перемещение пилорамы вдоль бревна
	ручное

	Габаритные размеры станка, мм.

 - Длина

 - Ширина

 - Высота
	 

930

2000

1700

	Габаритные размеры рельсового пути (3 секции), мм.

 - Длина

 - Ширина

 - Высота
	 

8000

1060

80

	Общий вес, кг.
	550


Устройство ленточной пилорамы Тайга Т-2
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Рельсовый путь
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1.Фиксаторы системы крепления бревна;
2. Накладки к рельсовым путям (промежуточные);
3.Упоры системы крепления бревна;
4. Стойки натяжения электрического кабеля;
5. Составные рельсовые пути.         

 Общий вид спереди
6. Пильная рама;
7. Цепи крепления пильного механизма;
8. Кабель электрический питания пилорамы;
9. Отвес к цепям подъема /опускания пильной каретки;
10. Ремни электродвигателя привода пилы;
11. Ведущее колесо;
12. Ролики успокоительные;
13. Линейка подвижного ролика успокоителя;
14. Ведомое колесо;
15. Фигурная гайка натяжения пилы;
16. Динамометрический ключ натяжки пилы;
17. Пильный механизм.
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18. Труба поддержки струны электрического кабеля (гусак);
19. Цепь привода усилия подъема/опускания;
20. Линейка измерительная;
21. Электродвигатель с ремнем привода подъема/опускания;
22. Щиток управления электропитанием;
23. Кран системы смазки;
24. Ручка для перемещения рамы;
25. Механизм натяжения пилы;
26. Шланг системы смазки;
27. Опорные ведущие ролики пильной рамы;
28. Опорные ведомые ролики пильной рамы;
29. Шпильки натяжения двигателя привода пилы;
30. Узел регулировки ведущего колеса;
31. Электродвигатель привода пилы со шкивом;
32. Бачок для жидкости смазки пилы с системой слива.
                                                                        Варианты распиловки:
[image: image22.jpg]



	                                              Обслуживание ленточных пил
	
	
	


	

	Ленточная пила - основная деталь (расходник) режущей системы ленточной пилорамы. Именно от нее во многом зависит качество реза и скорость распиловки. Правильная подготовка и своевременное обслуживание пилы способствует значительно подлить срок ее службы, а так же обеспечить максимальный комфорт работы.
Признаки досрочного съема пилы с пилорамы, причины и способы их устранения:

1. При входе в бревно пила делает скачок вверх и пилит ровно практически до конца бревна, после чего падает вниз ("отжим"). 
Неоправданно большой передний угол. Уменьшить передний угол на несколько градусов.
2. При входе в бревно пила делает скачок вверх и идет по дуге. Также большой передний угол и недостаточный развод. 
Следует уменьшить передний угол на несколько градусов и увеличить развод на 0.02-0.03 мм на сторону.
3. Пила "ныряет" вниз и идет по дуге. Здесь недостаточный передний угол и недостаточный развод одновременно. 
Следует увеличить передний угол на несколько градусов и увеличить развод на 0.02-0.03 мм на сторону.
4. Пила "ныряет" вниз и затем пилит ровно. 
Либо тупая пила, либо недостаточный передний угол, возможно из-за не заправленного абразивного круга. Если круг заправлен правильно, то следует увеличить передний угол на несколько градусов.
5. На доске остается слишком много опилок и они рыхлые на ощупь. Имеются характерные царапины поперек доски. 
Это вызвано слишком большим разводом. Следует уменьшить развод.
6. Опилки на доске спрессованы и горячие на ощупь. Развод недостаточен. 
Следует увеличить развод и уменьшить передний угол одновременно.
7. Пропил идет волной. Если пила острая, то мал развод. 
Следует увеличить развод на 0.1-0.15 мм на сторону.
8. Пила покрывается трещинами сзади. Упорные ролики стоят далеко от тыльной стороны полотна пилы. 
Установить ролики согласно "Руководству по обслуживанию пилорамы".
9. На новой пиле появляются трещины по впадинам зуба. Мал развод, или быстро затупилась пила по причине загрязнения бревна. 
Увеличить развод; зачистить бревно.
10. На полотно пилы накатываются опилки. 
Недостаточный развод. Увеличить развод на 0.1 мм.
11. Опилки накатываются на внутренней поверхности зуба, но на поверхности пилы этого не происходит. 
Это обусловлено плохим качеством заточки - слишком большой съем металла и, как результат, плохое качество поверхности во впадине зуба. Если заточка качественная, то большой передний угол. Сдать на переточку.
12. Не новое, переточенное полотно пилы покрывается трещинами на впадинах зубьев. Большой съем металла за один проход, перекал поверхности зуба (засинение), либо форма зуба не соответствует эталону. 
Отформовать зубья и сточить засинение. Тщательно проводить доводку зубьев.
13. "Засинение" поверхности зуба при заточке. Слишком большой съем металла, либо засален абразивный круг. 
Уменьшить подачу, а также отформовать или зачистить абразивный круг.
.
Эксплуатация и правила работы на  пилораме Р-63-5б
Пилорама рамная Р63-5Б предназначена для продольного раскроя брёвен и брусьев различных пород древесины на пиломатериалы. Пилорама устанавливается в лесопильных цехах высокой производительности. Распиловка бревен осуществляется возвратно-поступательным перемещением пильной рамки с укрепленным на ней поставом (набором) пил по направляющим. Движение к пильной рамке передается от главного вала шатуном. Подача распиливаемого бревна осуществляется системой мощных литых рифленых подающих роликов (рябух) со скоростью до 6.5 м/мин, что обеспечивает высокую производительность рамы.

Отличительные особенности рамной пилорамы Р63-5Б:

- Высокая производительность.
- Неприхотлива в обслуживании.
- Нетребовательна к условиям работы.

Технические характеристики 

Общие технические данные
Р63-4Б
Размеры распиливаемого материала, мм:
- диаметр

530

- длина

3000-7500

Ширина просвета пильной рамки, мм

630

Ход пильной рамки, мм

400

Наибольшее число устанавливаемых пил, шт.

12

Чисдо двойных ходов пильной рамки в минуту

285

Подача материала на один двойной ход пильной рамки, мм

3-22

Производительность по сырью, м3/час

13

Количество электродвигателей, шт

4

Суммарная мощность, кВт

44,4

Габарит с околорамным оборудованием, мм

4232х2615х3000

Масса рамы с комплектующими, кг

6000

Многопильные станки

Многопильные станки  – это оборудование для распиловки двухкантного бруса (а также для трехкантного и четырехкантного) на обрезной пиломатериал заданного сечения.  Любое лесопильное производство использует многопильные станки для увеличения производительности и получения пиломатериала  экспортного качества, так как дисковый многопил дает  возможность получать продукцию с точными геометрическими параметрами.

Условно многопильные станки можно разделить на несколько разделов:

· одновальные и  двухвальные, (WALTER, MEBOR, MS-MACHINENBAU)

· с регулируемым поставом пил,( MEBOR, MS-MACHINENBAU)

· с гусеничной подачей (USTUNKARLI, MRS, CML)

Для выбора многопильного станка необходимо учитывать следующие параметры:

· высота пропила (мин/макс),

· ширина заготовки (мин/макс), 

· мощность двигателя

· тип подачи (гусеничный  или вальцовый)

· количество подающих вальцов,

· количество пил (мин/макс),

· скорость подачи,

Как правило, если  необходима высота пропила до 180мм, то чаще всего используются одновальные станки, а если необходима высота пропила до 280мм, то используют двухвальные станки.  Если станок будет использоваться в столярном производстве, то лучше всего для этой задачи станки с гусеничной подачей.

В нашем разделе многопильных станков Вы можете подробно ознакомиться с данным оборудованием, изучить технические характеристики, а также посмотреть видео в работе
На сегодняшний день существуют станки с разной производительностью, от 15 кубометров в 8 часовую смену (производства малой мощности) и до 400 кубометров (крупные лесопильные производства и заводы)
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Компания КАМИ осуществляет поставку многопильных станков  импортного и отечественного производства.  Обращайтесь! И мы поможем выбрать лесопильное оборудование, которое будет подходить вам по всем параметрам. В нашей номенклатуре есть многопильные станки  самых известных иностранных постащиков  WALTER, MEBOR, USTUNKARLI, MS-MACHINENBAU, BONGIOANNI, CML ENGiNEERING, PAUL, MRS и другие.

В нашей компании работают опытные сервис-инженеры, которые имеют большой опыт и могут запустить оборудование любой сложности.

Многопильный дисковый станок ДК-160

НАЗНАЧЕНИЕ:
Предназначен для продольной распиловки дисковыми пилами брусьев на обрезные доски. Ширина распила в 410 мм является достаточной для роспуска бруса даже от лесопильных рам. Применяется на средних и высокопроизводительных лесопильных цехах и участков в качестве станков второго ряда.
ОСОБЕННОСТИ:
- увеличен диаметр вала до 75 мм;
- вал имеет трёхопорное исполнение;
- возможно одновременное использование до 10 пил при высоте пропила в 160 мм, при этом максимальное расстояние между крайними пилами 360 мм;
- массивная и тяжёлая станина;
- бесступенчатая скорость подачи до 30 м/мин;
- при производстве станков используются только стандарные узлы и детали, которые по мере износа и при капитальных ремонтах не нужно покупать именно у производителя. Используются подшипники известных фирм: SKF и FAG; электрика и электроника Schnaider Electric.

Технические характеристики 

Толщина обрабатываемого материала, мм.

40 - 160

Ширина обрабатываемого материала, мм.

80 - 410 (500*)

Длина обрабатываемого материала, мм.

мин. 840

Высота пропила, мм.

40 - 160

Диаметр пилы (пил), мм.

макс. 520

Диаметр вала (посадочный диаметр), мм.

75

Количество пил, шт.

до 10

Наибольшее расстояние между крайними пилами, мм.

360

Расстояние от пола до рабочей поверхности стола, мм.

960

Скорость подачи, м/мин.

0 - 30

Количество электродвигателей, шт.

2

Мощность привода главного движения, кВт

45

Число оборотов электродвигателя, об/мин

3000

Мощность двигателя подач, кВт

2,2

Установленная суммарная мощность, кВт

47,2

Номинальное напряжение питания, В

380

Габаритные размеры, мм.

2000 х 1200 х 1600

Масса, кг.

2000

Норма обслуживания, чел.

2

Многопильный станок ДК-160 (45 кВт)
Многопильный станок применяется для продольного распила двухкантных и трехкантных брусьев (лафета) на обрезные доски и четырехкантный брус. Многопильный станок ДК-160 (45 кВт) может работать совместно с бревнопильным станком, образуя единую производственную линию, или самостоятельно – в качестве станка второго ряда. Данный станок получил широкое распространение на средних и высокопроизводительных лесопильных цехах.

Многопильный станок ДК-160 (45 кВт) выпускается в различной комплектации и позволяет производить распил лафета (брусьев) высотой до 160 мм.

Многопильный станок ДК-160 (55 кВт)
Многопильный станок ДК-160 (мощность 55 кВт) предназначен для продольного распила 2-х и 3-хкантных брусьев (лафета) на 4-хкантный брус и обрезные доски. Станок ДК-160 особенно востребован на средних и высокопроизводительных лесопильных цехах.

Конструктивной особенностью станка является то, что он может работать совместно с бревнопильным станком, в результате чего образуется единая производственная линия. Также возможно его использование в качестве станка второго ряда. 

Станок многопильный ДК-160 номинальной мощностью 37 кВт. 

Станки серии ДК-160 номинальной мощности 37 киловатт успешно используются на деревообрабатывающих и лесопильных производствах средней и высокой мощности.

Станки предназначены для продольной распиловки 2-ух и трехкантных брусьев (другое название – лафет) на обрезные доски и 4-кантный брус.

ДК-160 имеет ряд особенностей, которые выгодно отличают его от станков этого же класса и от его конкурентов. 

Многопильный станок ДК-160 (30 кВт)
Станок многопильный ДК-160 используется для продольных распилов трехкатных и двухкатных брусов для получения четырехкатного бруса либо обрезной доски. Вместе со станком ДК-160 может работать и бревнопильный станок, таким образом, получается единая цельная производственная линия. Также станок может работать и самостоятельно, как станок второго ряда. ДК-160 применяют в производстве многие средние и высокопроизводительные цеха.

Выпуск станка ДК-160 осуществляется в нескольких отличных друг от друга комплектациях. На этом станке может выполняться распил брусьев с высотой не более 160 мм. 

На многопильные станки устанавливаются дисковые пилы (до 10 штук), диаметр которых не превышает 500 мм. Если на станке будет пилиться брус с меньшей высотой, то для работы допустимо использовать пилы с меньшим диаметром. Засчет этого сокращается ширина пропила и повышается выход пиломатериала в процентном соотношении. Диаметр пилы – 500 мм, частота вращения диска – 2850 оборотов в минуту. Благодаря этому на выходе получается высококачественный пиломатериал, имеющий 1 и 0 сорта. 

Виды брака, его предотвращение и исправление.

Брак при распиловке камня может иметь разнообразные формы: 

· разнотолщинность; 

· клиновидность; 

· отклонения от плоскостности;

· низкое качество поверхности распила;

· трещиноватость.

Вид брака 

Форма 

прояв​ления брака 

Причина 

возник​новения брака 

Меры по 

пре​дотвра​щению брака

Меры по 

ис​прав​ле​нию брака 

Разнотолщин​ность 

Различная толщина плит одной партии, выпиленных из одной ставки. 

Низкое качество проставок. 

Деформация кор​пуса дисков («таре​лочка»). 

Замена про​ста​вок. 

Рихтовка кор​пуса дисков или за​мена. 

Калиб​ровка 

Клиновид​ность

Клиновидное сечение с по​степенным из​менением тол​щины по высоте скобы. 

Увод дисков из-за «затупления» их рабочей поверх​но​сти. 

Нарушение ре​жи​мов распи​ловки. 

Непараллельность плоскости диско​в направле​нию по​дачи. 

Вскрытие ра​бо​чей поверх​ности инст​ру​мента. 

Соблюде​ние ре​жимов рас​пила. 

Строгое со​блю​де​ние перпенди​ку​лярности пиль​ного вала на​правлению по​дачи.

Калиб​ровка

Отклонение от плоскост​ности

Выпуклая, во​гнутая или вы​пукло-во​гнутая по​верхность скоб.

Раскачивание рас​пиливаемой ставки из-за не​удовлетво​ри​тель​ного креп​ления ее на ста​ночной те​лежке. 

Не​удовлетвори​тельная фикса​ция тележки в рабо​чем про​странстве станка. 

Увод дисков из-за «затупления» их ра​бочей поверх​но​сти. 

Нарушение ре​жи​мов распи​ловки. 

Обеспече​ние же​сткой фик​сации блока на те​лежке. 

Обеспече​ние же​сткой фик​сации те​лежки в рабо​чем пространстве станка. 

Вскрытие ра​бо​чей поверх​ности инст​ру​мента. 

Соблюде​ние ре​жимов рас​пила.

Калиб​ровка

Низкое каче​ство поверх​но​сти рас​пила

На поверхно​сти плит глу​бокие бо​розды, сту​пеньки и про​чие следы за​пилов (свыше 3 мм).

«Затупление» ра​бочей поверх​но​сти дисков. 

Нарушение ре​жи​мов распи​ловки. 

Деформация кор​пуса дисков. 

Биение вала. 

Неравномерная рабочая подача.

Вскрытие ра​бо​чей поверх​ности инст​ру​мента.

Соблюде​ние ре​жимов рас​пила. 

Рихтовка кор​пуса дисков или за​мена. 

Регу​ли​ровка пиль​ного вала. 

Регулировка ме​ха​низма ра​бочей по​дачи.

Калиб​ровка

Низкое каче​ство кромок скоб и углов.

Сколы на кром​ках (ребрах) скоб: 

· более двух на мраморе и бо​лее трех на граните, длина скола свыше 5 мм; 

· более двух от​битых уг​лов с длиной по ребру свыше 5 мм. 

«Затупление» ра​бочей поверх​но​сти дисков. 

Нарушение ре​жи​мов распи​ловки. 

Вскрытие ра​бо​чей поверх​ности инст​ру​мента. Соблюде​ние ре​жимов рас​пила. 

Трещинова​тость

Трещина на скобах.

Недостатки сы​рья. 

Контроль ка​че​ства блоков. 

Окан​товка на мелко​размер​ные плиты.

Такие виды брака, как разнотолщинность, клиновидность и отклонение от плоскост​ности, также низкое качество поверхности рас​пила, возникает от увода дисков, что яв​ля​ется следствием нарушения технологии распиловки (завышение скорости ра​бочей по​дачи, несвоевременное вскрытие алмазных сегментов, не​удовлетворительное креп​ления блоков на станочной тележке). Причинами сколов кромок и углов являются от​клонения от рациональной технологии распи​ловки. 

Эти виды брака могут быть, исключены путем строгого соблюдения техноло​гиче​ского процесса распиловки и правил эксплуатации оборудования и инструмента. 

Любая форма брака при распиловке – брак исправимый на последующих опе​ра​циях, но это ведет к резкому увеличению трудозатрат и соответственно увели​чению себестои​мости. 

Контрольные вопросы и задания
Тест:

Задание №1. Выберете правильный ответ:

Вопрос №1: Для чего предназначена буксовка?

      А) для поднятия пильной рамки в крайнее верхнее положение

      Б) для быстрого останова коренного вала

      В) для поднятия и опускания верхних вальцов

Вопрос №2: Для чего предназначена установочная линейка?

       А) для проверки уклона пил

       Б) для проверки правильности установки пил в пильной рамке

       В) для натяжки рамных пил

Вопрос №3:Для чего служит привод подъема ворот?

       А) для опускания воротницы с вальцом

       Б) для подъема воротницы с вальцом

       В) для подачи распиливаемого бревна в лесопильную раму

Вопрос №4: Для чего предназначены шатуны?

       А) для приведения во вращение коренного вала

       Б) для быстрого останова коренного вала

       В) для соединения коренного вала с верхней траверсой пильной рамки

Вопрос №5: Для чего предназначен привод верхних вальцов?

        А) для передачи вращательного движения с нижних вальцов на верхние

        Б) для прижима распиливаемого бревна

        В) для преобразования вращательного движения в возвратно-поступательное движение пильной рамки

Вопрос №6: Каким образом производится натяжка цепных контуров?

         А) Перемещением привода на салазках

         Б) натяжными роликами при помощи винтов

         В) перемещением электродвигателя на салазках

Вопрос №7: Каким зазором обеспечивается  нормальная работа подшипников нижних вальцов?

          А) 0,2 мм

          Б) 0.4 мм

          В) 0.5 мм

Вопрос № 8: Для чего предназначены струбцины в пильной рамке?

          А)  для стяжки постава пил

          Б)  для натяжки пил

          В) для подъема пильной рамки в крайнее верхнее положение

Вопрос № 9: Каким должен быть зазор между тормозной лентой и маховиком7

          А)  5 мм

          Б) 10 мм

          В) 8 мм

Вопрос 10: Каким должен быть максимальный нагрев подшипников, ползунов и направляющих пильной рамки лесопильной рамы?

          А) 60 градусов

          Б) 55 градусов

          В) Не регламентируется

Задание №2: Ответить на вопросы

         Вопрос №1: Каким образом производится регулировка пильной рамки?
         Вопрос №2: Перечислите принадлежности рамщика и для чего они предназначены?

         Вопрос №3: Для чего предназначена буксовка, и из каких деталей она состоит?

         Вопрос №4: Перечислите детали коренного вала и его назначение.
         Вопрос №5: Из каких деталей состоит станина и ее назначение.
Ответы на тестовые задания для проверки 

№  вопроса

Варианты ответов

А

Б

В

1

+

2

+

3

+

+

4

+

5

+

6

+

7

+

8

+

9

+

10

+




7. Примерный перечень лабораторных работ и практических заданий  по предмету

«Специальная технология»

Практическая работа № 1
Тема: Износ  инструмента   и  качество   подготовки  режущего  инструмента

Цель работы: Научиться  правильно, работать  с режущим  инструментом.

Приборы, принадлежности и материалы: Режущий  инструмент   для изготовление  деталей   и  элементов.

Порядок выполнения:

1. Перед началом использования режущего  инструмента в работе проверяем и уточняем   правильный  угол  заточки.  

2. При помощи линейки металлической определяем ширину, толщину заготовки. При помощи метра металлического определяем длину заготовки.

3. Используя транспортир и угольник, проверяем угловые параметры заготовок.

4. При использовании рулетки мы измеряем размеры заготовки по сечению.

5. Используя штангенциркуль, измеряем внутренний и наружный диаметр отверстий в заготовках.

6. Результаты измерений запишите в тетрадь лабораторных работ.

Контрольные вопросы:

1. Какие инструменты  используют для качества  подготовки  режущего  инструмента 

2. Назовите классы точности станков?

3. Перечислите причины возникновения погрешности обработки детали?

4. Назовите способы настройки станков на заданный размер?

5. Как рассчитывают настроечный размер? 

Список литературы:

1. Амалицкий В.В. «Деревообрабатывающие станки и инструменты», Издательский центр «Академия», 2009 г.

2. Рыкунин С. Н. «Технология деревообработки», Издательский центр «Академия», 2008 г.

Практическая работа № 2
Тема: Требования  к  режущему   инструменту

Цель работы: Научиться правильно, распознавать   механизмы  резания.

Приборы, принадлежности и материалы: Метр складной, металлическая линейка, угольник, схемы станков.

Общие сведения: Режущий   инструмент – это ориентирование, закрепление, базирование, технологическая  база. Базирующие поверхности заготовок - подвижное  базирование и неподвижное  базирование. К механизмам резания относятся – инструментальные шпиндели, ножевые валы, суппорты и шлифовальный агрегат.

Порядок выполнения:

1. По схеме определить какие режущие   инструменты  предназначены для ориентирования, закрепления и базирования.

2. По схеме определить в каких станках применяются инструментальные шпиндели, ножевые валы, суппорты и шлифовальный агрегат.

3. При помощи линейки и угольника определите правильность изготовления  детали на станке. Так же при помощи метра металлического определить качество ориентирования заготовки на станке. Используя схемы деревообрабатывающих станков, определите, какой вид механизма резания используется в том или ином станке.

4. Результаты изучения, определения и измерения базирования, ориентирования и закрепления запишите в журнал работ.

5. Сделайте заключения о надобности механизмов резания.

Контрольные вопросы:

1. Что относится к режушему  инструменту?

2. На каких станках используют прижимы?

3. Для чего служат оградительные устройства?

4. Что относят к органам управления?

5. Изменение расположения заготовки относительно станка в целях достижения требуемого направления подачи называют?

6. Что называют процессом сохранения ориентированного положения заготовки в станке на период ее обработки?

7. На каких станках используют подвижной   режущий   инструмент ?

Список литературы:

1. Амалицкий В.В. «Деревообрабатывающие станки и инструменты», Издательский центр «Академия», 2009 г.

2. Рыкунин С. Н. «Технология деревообработки», Издательский центр «Академия», 2008 г.

Практическая работа № 3
Тема: Базирующие  устройства и  механизмы  резания

Цель работы: Научиться правильно, распознавать базирующие  устройства и  механизмы  резания.

Приборы, принадлежности и материалы: Метр складной, металлическая линейка, угольник, схемы станков.

Общие сведения: Базирование деталей на станках – это ориентирование, закрепление, базирование, технологическая  база. Базирующие поверхности заготовок - подвижное  базирование и неподвижное  базирование. К механизмам резания относятся – инструментальные шпиндели, ножевые валы, суппорты и шлифовальный агрегат.

Порядок выполнения:

1. По схеме определить какие базирующие устройства предназначены для ориентирования, закрепления и базирования.

2. По схеме определить в каких станках применяются инструментальные шпиндели, ножевые валы, суппорты и шлифовальный агрегат.

3. При помощи линейки и угольника определите правильность базирования детали на станке. Так же при помощи метра металлического определить качество ориентирования заготовки на станке. Используя схемы деревообрабатывающих станков, определите, какой вид механизма резания используется в том или ином станке.

4. Результаты изучения, определения и измерения базирования, ориентирования и закрепления запишите в журнал работ.

5. Сделайте заключения о надобности механизмов резания.

Контрольные вопросы:

8. Что относится к базирующим устройствам?

9. На каких станках используют прижимы?

10. Для чего служат оградительные устройства?

11. Что относят к органам управления?

12. Изменение расположения заготовки относительно станка в целях достижения требуемого направления подачи называют?

13. Что называют процессом сохранения ориентированного положения заготовки в станке на период ее обработки?

14. На каких станках используют подвижное базирование?

Список литературы:

1. Амалицкий В.В. «Деревообрабатывающие станки и инструменты», Издательский центр «Академия», 2009 г.

2. Рыкунин С. Н. «Технология деревообработки», Издательский центр «Академия», 2008 г.

Практическая работа № 4
Тема: Настройка   круглопильных  станков 
Цель работы: Научиться правильно, определять точность обработки круглопильного   станка.

Приборы, принадлежности и материалы: Шаблон, индикатор, рулетка металлическая, угольник.

Порядок выполнения:

1. При помощи измерительного инструмента проверяем настройку станка.

2. По окончанию обработки пиломатериала, проверяем качество его обработки при помощи рулетки, линейки и угольника. 

3. Чистоту обработки поверхности изделия проверьте индикатором. Общий угол пласти и кромки проверяют угольником. 

4. При выявлении недостатков в обработке, повторно проверяют настройку станка.

5. После окончательной обработки определите качество древесины по наличию, размерам и количеству допускаемых пороков по ГОСТ 862-60.

6. Кратко опишите основные недостатки в качестве обработки древесины на круглопильных  станках  . Сделайте выводы о точности обработки изделий по внешним признакам.

Контрольные вопросы:

1. На какие группы подразделяют круглопильные   станки   по виду выполняемых работ?

2. Какие требования предъявляют к ножевым валам круглопильных станков ?

3. В чем состоит конструктивное различие круглопильного  станка?

4. В каком порядке устанавливают ножи в ножевой вал?

5. Расскажите о приемах работы на круглопильном   станке?

6. В чем заключается наладка  круглопильного  станка?

Список литературы:

1. Амалицкий В.В. «Деревообрабатывающие станки и инструменты», Издательский центр «Академия», 2009 г.
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Типовая инструкция по охране труда при работе на лесопильных рамах

    Дата введения 2000-06-01

 СОГЛАСОВАНО: Письмом ЦК профсоюза работников лесных отраслей Российской Федерации от 13 апреля 2000 г. N 3-11/108

УТВЕРЖДЕНО: Приказом Рослесхоза от 12 мая 2000 г. N 79

1. Общие требования безопасности
 1.1. Раздел излагается на основании Типовой инструкции "Общие требования безопасности при выполнении работ в цеховых условиях" ТОИ Р 07-26-2000.

 Информация об условиях труда, опасных и вредных производственных факторах, их воздействии на организм работника и меры профилактики дополняются по материалам аттестации рабочего места по условиям труда при эксплуатации конкретной модификации лесопильной рамы.

 Ниже приводятся основные опасные и вредные производственные факторы, характерные для лесопильных рам и их возможное воздействие на работников.

 1.2. Характеристика основных опасных и вредных производственных факторов: движущиеся механизмы, подвижные части производственного оборудования; передвигающиеся бревна; повышенный уровень шума и вибрации, недостаточность освещенности на рабочем месте, электроток на корпусе рамы.

    Источники возникновения факторов: передвигающаяся по рельсам тележка лесопильной рамы; движущаяся цепь конвейера для подачи бревен; движущиеся детали накопителя бревен; пильная рамка с пилами; открывающиеся ворота лесопильной рамы; движущиеся звездочки, цепи и ременная передача привода лесопильной рамы и ее вальцов; кривошипно-шатунный механизм; вращающиеся вальцы роликового конвейера за лесопильной рамой; движущиеся цепи и валы поперечного конвейера, вращающиеся ролики конвейера перед лесопильной рамой и за ней; подвижные роликовые конвейеры центрирующего механизма; движущиеся лесоматериалы при подаче в лесопильную раму; брус и доски на выходе из лесопильной рамы; появление электротока на корпусе станка при пробое изоляции и т.д.

     Действие факторов: возможное травмирование работающего тележкой при нахождении на пути ее движения; бревнами, случайно упавшими с конвейера или накопителя; пильной рамкой и пилами в случае опускания рамки при незакрытых воротах или срыве гаечного ключа при установке пил; пилами при неправильной их переноске или падении; элементами привода рамы при отсутствии ограждения; кривошипно-шатунным механизмом в случае неисправности блокировки дверцы; вращающимися роликами роликового конвейера за рамой; досками и брусом, подбрасываемыми пильной рамкой при выходе из рамы; движущимися цепями и валами поперечного конвейера, вращающимися роликами впереди и позади роликовых конвейеров; отрицательное воздействие шума, вибрации, недостаточного уровня освещенности на рабочих местах. Результаты воздействия факторов: травмы, электротравмы, снижение работоспособности и заболеваемость работников.

 1.3. Рамщики обеспечиваются спецодеждой, спецобувью и другими средствами индивидуальной защиты в соответствии с действующими Типовыми отраслевыми нормами и Коллективным договором (уточняются и вносятся в раздел конкретные изделия и сроки их носки). Коллективный договор дополняется средствами индивидуальной защиты по материалам аттестации рабочих мест. Уточненный набор средств индивидуальной защиты вносится в Р.1 "Общие требования безопасности", конкретной составляемой инструкции по охране труда.

2. Требования безопасности перед началом работы 
 2.1. Проверить наличие и исправность средств индивидуальной защиты, привести их в порядок. Надеть специальную одежду, застегнуть на все пуговицы, зашнуровать обувь, волосы убрать под головной убор.

 Спецодежда и обувь должны быть соответствующих размеров и не стеснять движений. При повышенном уровне шума надеть противошумовые наушники.

 2.2. Проверить состояние рабочего места: если оно не убрано или загромождено, принять меры к его очистке; убедиться в свободном доступе к пусковым устройствам; в наличии свободных проходов и проездов; исправности полов, подставок под ноги, исправности транспортных тележек и других вспомогательных средств, противопожарных средств.

 2.3. Осмотреть станок, околорамное оборудование, механизмы и убедиться в их исправности; в наличии и исправности заземляющих устройств. Электрокабели должны быть уложены в железные трубы, трубы заземлены, электрошкафы иметь надежные запоры, их корпуса также заземляются. Обеспечить достаточную смазку всех механизмов, пользуясь соответствующими приспособлениями.

 2.4. Проверить наличие и исправность:

 тормоза лесопильной рамы, ограждений лесопильной рамы - ременной передачи привода кривошипно-шатунного механизма, движущихся деталей механизма подачи (шестерен, звездочек, цепей), проемов в воротах и станинах, проемов между воротами и станинами; блокировки пускового устройства с тормозом, исключающей при открытых дверках ограждения кривошипно-шатунного механизма пуск лесопильной рамы; тормоз рамы должен обеспечивать безотказное торможение при любом положении пильной рамки;

 приспособления для блокировки передних ворот лесопильной рамы с пусковым устройством, назначение которой - исключить пуск рамы, если между не полностью закрытыми воротами и ее станиной будет оставаться зазор более 100 мм;

 двухсторонней светозвуковой сигнализации; ограждений движущихся деталей околорамных механизмов и их приводов (валов, звездочек, цепей, шкивов соединительных муфт);

 ограждений колес рамных тележек (зазор между ограждением колеса и рельсом не должен превышать 3 мм); концевых упоров для рамной тележки в конце рельсового пути; отсекателя бревен на лесонакопителе; электрических кабелей привода тележки и управления лесопильной рамой; конвейера для удаления горбылей и досок;

 устройства, предотвращающего подбрасывание боковых досок и горбылей в конце распиловки бревен за лесопильной рамой; барьера, ограждающего площадку лесонакопителя бревен со стороны лесопильной рамы.

 2.5. Просвет между полом и нижним падающим вальцом рамы более 100 мм должен быть перекрыт решеткой для сброса опилок;

 все проемы, через которые пильной рамкой могут выбрасываться куски древесины или обломки пил, или возможно соприкосновение с движущимися частями рамы должны быть перекрыты листовой сталью или решетками;

 для удобства обслуживания в необходимых местах устраиваются запирающиеся дверки;

отверстия в полу для шатунов, деталей механизма подачи и рычагов управления должны быть закрыты листовой сталью толщиной не менее 5 мм с вырезами соответствующей конфигурации. 

2.6. Убедиться: в наличии и исправности инструментов для очистки оборудования и рабочего места от опилок, мусора и пыли; исправности и качестве подготовки пил перед установкой их в лесопильную раму, линеек для направления бревна в направляющий аппарат; выколотки для удаления частиц древесных из пил; в наличии и исправности места для хранения пил.

2.7. Окончательно убедиться в исправности рамы, околорамного и вспомогательного оборудования при работе на холостых оборотах, в отсутствии в рабочей зоне посторонних лиц.

 3. Требования безопасности во время работы 
 3.1. Перед пуском лесопильной рамы подать сигнал, автоматически действующий в течение 10 с. До получения ответного разрешающего сигнала (светового или звукового) лесопильную раму не включать.

 3.2. Закрыть ворота лесопильной рамы толчком от себя, упираясь во внешнюю поверхность ворот так, чтобы не травмировать рук. Заправлять бревно в вальцы после установления полного хода рамы.

 3.3. Не подавать в лесопильную раму бревна короче 3 м с поперечными пропилами (больше половины диаметра бревна), а также бревна с диаметром более просвета лесопильной рамы и с кривизной выше допустимой по техническим условиям, бревна закомелистые и с недообрубленными сучьями.

 3.4. Следить за положением очередного бревна, перемещаемого продольным цепным конвейером.

 3.5. При падении бревна с продольного конвейера или накопителя на пол поднимать его на тележки вдвоем, используя штатный инструмент (груз массой более 80 кг поднимать с помощью талей, блоков, лебедок).

 3.6. Не перешагивать через распиливаемые бревно или брус, не опираться и не садиться на них.

 3.7. Открывать ворота лесопильной рамы следует только после остановки продольного конвейера подачи бревна, отключения рамной тележки и полного прекращения движения пильной рамки.

 3.8. Переносить пилы к раме в рукавицах, приняв меры предосторожности от травмирования зубьями (на плече - зубьями в сторону от шеи, в руках - зубьями вверх).

 3.9. Пилы, располагаемые у лесопильной рамы в специально оборудованном месте, должны быть установлены устойчиво, исключая возможность их падения от сотрясения.

 3.10. При смене пил в момент натяжения занимать устойчивое положение, не пользоваться наращенным ключом. Выполнить указания по установке пил, изложенные в инструкции по эксплуатации пилорамы.

 3.11. Ключ для натяжения пил нужно насаживать на хвостовик эксцентрикового захвата плотно и полностью.

 3.12. Не устанавливать пилу шириной полотна менее 70 мм, если у нее отсутствует подряд два зуба, имеются трещины в полотне, ослаблены заклепки планок, а также есть другие дефекты, не допускаемые инструкцией по эксплуатации рамных пил.

 3.13. Для заправки распиливаемого бревна в направляющие ножи пользоваться только металлической линейкой.

 3.14. Остановить (отключить) лесопильную раму в случаях: обнаружения в распиливаемом бревне или брусе металлических включений (скоб, гвоздей, болтов); застревания между пилами частиц древесины (засор); остановки следующих за рамой станков и околорамных механизмов, накопления около них пиломатериалов объемом больше, чем от трех распиливаемых бревен.

 3.15. Удалять застрявшие частицы древесины (засоры) между пилами специальной металлической линейкой-выколоткой.

 3.16. Для подтаскивания и переворачивания брусьев и поправки досок на роликовом конвейере, а также для сбрасывания коротких горбылей в люк или на ленточный конвейер, пользоваться крючком.

 3.17. Через роликовый конвейер переходить в указанных местах или пользоваться переходными мостиками.

 3.18. Не разрешается: пускать лесопильную раму без пил, с открытыми воротами и снятыми ограждениями; оставлять работающую лесопильную раму без надзора; удалять опилки с оборудования и одежды сжатым воздухом, работать на неисправной раме и околорамном оборудовании, что угрожает безопасности работников; надевать цепи на вращающиеся звездочки; подтягивать на ходу болтовые и иные крепления; разжимать клещи тележки раньше прохода через пильную рамку менее 2/3 длины бревна.

 3.19. При составлении конкретной инструкции необходимо также учесть требования безопасности, изложенные в инструкции по эксплуатации, и материалы аттестации рабочего места конкретной лесопильной рамы.

 4. Требования безопасности в аварийных ситуациях 
 4.1. При подаче запрещающего сигнала, появлении стука, вибрации, изменении характера шума нормальной работы рамы, перегреве привода, узлов, рамы, появлении дыма, гари, ощущении электротока на корпусе оборудования, либо иных изменениях в работе рамы и оборудования отключить их, о чем сообщить непосредственному руководителю работ. Не приступать к работе до устранения неисправностей.

 4.2. При возникновении пожара принять меры к тушению имеющимися средствами, сообщить администрации, либо в пожарную охрану. При угрозе для жизни - покинуть опасную зону.

 4.3. Немедленно прекратить работу в аварийных ситуациях, угрожающих безопасности и здоровью работников и покинуть опасную зону.

 4.4. При получении травмы оказать пострадавшему доврачебную помощь (самопомощь), используя индивидуальную аптечку, о случившемся сообщить непосредственному руководителю работ, при необходимости вызвать скорую помощь или принять меры к доставке пострадавшего в медицинское учреждение. По возможности сохранить обстановку происшествия.

 5. Требования безопасности после окончания работы 
 5.1. Выключить раму и околорамное оборудование, убедиться в его полной остановке. Привести в порядок рабочее место: очистить от отходов, пыли и грязи раму и оборудование, убрать горбыль и отходы; протереть и смазать трущиеся детали и узлы.

 5.2. Использованные во время работы и уборки тряпки, ветошь сложить в металлический ящик с закрывающейся крышкой и разместить его за пределами цеха, в специально отведенном месте.

 5.3. Вымыть руки теплой водой с мылом, принять душ.

 5.4. Снять спецодежду и обувь, очистить их от грязи и обеспылить, разместить на хранение в отведенное место.

 5.5. О замечаниях и недостатках в работе сообщить непосредственному руководителю работ и сменщику, занести их в журнал административно-общественного контроля.
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Рис. 1. Схемы лезвийной обработки древесины:


а – строгание; б – фрезерование
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Рис. 2. Рабочие движения
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