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В Российской Федерации в последние годы усилено внимание к 

повышению конкурентоспособности отечественного деревянного 

домостроения, связанной с решением проблемы совершенствования 

технологий деревообрабатывающих производств, исследованной в работах 

А. А. Пижурина, А. А. Камусина, А. К. Редькина, А. А. Шадрина и др. 

[1,2,3,4,5,6].Вопросы исследований процессов поставки сырья на 

деревообрабатывающие производства посвящены работы отечественных 

[7,8] и зарубежных ученых [9,10]. 

В данной работе приведены результаты исследования факторов, 

влияющих на неравномерность технологических процессов производства 

оцилиндрованных бревен для деревянного домостроения, общая схема 

которых представлена на рис. 1.Автомобильным транспортом сортименты 

(бревна) доставляют на склад предприятия, где их сортируют по диаметрам и 

доставляют в цех оцилиндровки погрузчиками. В оцилиндровочном цехе 

выполняют три операции: оцилиндровку; изготовление деталей для 

деревянного строения; пакетирование и отгрузки готовой продукции. 

При операции оцилиндровки осуществляют как процесс оцилиндровки 

бревна, так и нарезку (фрезеровку) продольного посадочного паза. 

Следующая операция включает три подоперации: нарезку (фрезерование) 

поперечного паза, называемого «чашкой»; сверление отверстий под нагеля, 

что необходимо для надежного скрепления деталей из оцилиндрованного 

бревна при строительстве; торцовка бревна с получением детали 

необходимой длины и фрезерование паза под окна и двери. Для сборки 

деревянного строения из оцилиндрованных бревен в процессе 



вышеописанных операций осуществляют маркировку деталей. 

Заключительная операция – пакетирование изготовленных деталей и их 

отгрузка на склад готовой продукции. 

 
Рис. 1 – Общая схема технологического процесса производства 

оцилиндрованных бревен для деревянного домостроения 

 

Типовая технологическая линия (рис. 2) включает один-два 

оцилиндровочных станка, чашкорезный станок, станок для фрезерования 

паза под окна и двери, транспортеры, бункеры-накопители и систему 

удаления опилок и стружки. В линию может входить ленточнопильный 

станок для продольной распиловки оцилиндрованных бревен и станок для 

фрезерования чашки под углом к продольной оси бревна. Заводы-

изготовители заявляют производительность таких технологических линийв 

диапазоне от 500 до 700 пог. м/смену. 

 



 
Рис. 2 – Общая схема технологической линии: 1 – бункер сырья с 

устройством загрузки; 2 – оцилиндровочный станок; 3 – буфер для 

оцилиндрованных бревен с устройством выгрузки; 4 – подающий 

транспортер; 5 – дополнительный буфер (для брака); 6 – чашкорезный 

станок; 7 – станок для фрезерования паза под окна и двери; 8 – транспортер; 

9 – станок для фрезерования чашек под углом; 10 – место временного 

складирования готовой продукции; 11 – ленточнопильный станок 

 

Исследование факторов, влияющих на неравномерность работы 

технологической линии по производству оцилиндрованных бревен для 

деревянного домостроения, выполнено на заводе ООО «Биогран», 

оснащенного технологической линией «RoundtecCombi». 

На рис. 3для примера приведены гистограммы, построенные на основе 

статистической обработки экспериментальных данных, где n – эмпирическая 

частота; для А: t – время, затрачиваемое на операцию оцилиндровки бревна 

диаметром 17 см, мин; минимальное значение времени – 2,8 мин; 

максимальное значение времени – 7,6 мин; длина интервала – 0,8 мин; для Б: 

t – время, затрачиваемое на операцию оцилиндровки бревна диаметром 17 

см, мин; минимальное значение времени – 2,8 мин; максимальное значение 

времени – 7,6 мин; длина интервала – 0,8 мин 

На основе исследованийопределены факторы, приводящие к 

увеличению времени технологического цикла (таблица № 1) и как результат 



– к неравномерности работы всей технологической линии, разделенные на 

три группы, зависящие от: А –предмета труда обработки, Б – организации 

труда, В – конструкции и компоновки технологической линии. 

A. 

 

Б. 

 

Рис. 3 – Гистограмма распределения времени, затрачиваемого: А – на 

оцилиндровку бревна диаметром 17 см; Б – на выпиливание детали из 

оцилиндрованного бревна диаметром 17 см 

 

Первая группа факторов, влияющих на неравномерность работы 

технологической линии, обусловлена непостоянством формы предмета труда 

(кривизны бревна, наличия закомелистости и др.). Вторая группа вызвана 

перерывами в работе линии, не связанными с техническими вопросами 

(например, время перекуров, их количество, привлечение операторов станков 

к другим работам в цеху и др.). Третья группа вызвана несовершенством 

отдельных систем технологической линии. 

Список факторов приведенных в таблице № 1 не претендует на полный 

перечень причин неравномерности работы технологических линий по 

оцилидровке. Например, исследования проходили при низкой температуре, 

когда отсутствует необходимость в антисептической обработке 

оцилиндрованных бревен. Кроме того в различных цехах могут возникать 

специфические факторы влияющие на равномерность работы 

технологической линии, которые не приведены в таблице № 1. 



Таблица № 1 

Технологические факторы, влияющие на неравномерность работы 

технологической линии 

Факторы, 
зависящие 

от: 

Индекс 
фактора 

Наименование 
фактора 

А
. П

ре
дм

ет
а 

тр
уд
а 

1 Ручная обрезка комлевой части бревна 
2 Несовершенство системы фрезерования лунного паза 

3 Несовершенство системы позиционирования бревна в 
оцилиндровочном станке 

4 Несовершенство системы оцилиндровки бревна 

Б.
 

О
рг
ан
из
ац
ии

 
тр
уд
а 

1 Непроизводительные потери рабочего времени 

2 Привлечение операторов станков к другим работам 

3 Подготовительно-заключительные работы 

В
. К

он
ст
ру
кц
ии

 и
 к
ом

по
но
вк
и 
те
хн
ол
ог
ич
ес
ко
й 
ли
ни
и 

1 Несовершенство системы подачи бревен на приемный 
бункер 

2 Несовершенство систем подачи и выгрузки бревен из 
оцилиндровочного станка 

3 Несовершенство системы подачи бревен от 
оцилиндровочных станков к чашкорезному 

4 Несовершенство процесса перестройки станков 

5 Несовершенство системы удаления стружки 
оцилиндровочного станка 

6 Несовершенство системы удаления стружки 
чашкорезного станка 

7 Несовершенство системы подачи деталей в станок для 
фрезерования паза под окна и двери 

8 Несовершенства системы позиционирования 
оцилиндрованного бревна в чашкорезном станке 

9 Несовершенство системы определения размеров 
деталей в чашкорезном станке 

10 Несовершенство программной системы управления 
чашкорезного станка 

11 Выход из строя узлов технологической линии и их 
ремонт 

12 Фактор расходных материалов 
13 Складирование готовой продукции 
14 Несовершенство системы обработки брака 



В предложенной классификации некоторые факторы могут быть 

отнесены как к одной группе, так и к другой, в зависимости от точки зрения и 

их трактовки. Ее основное назначение заключается, во-первых, в попытки 

систематизации факторов, влияющие на равномерность работы 

технологической линии внутри цеха оцилиндровки. Во-вторых, обозначить 

дальнейшие пути организационных и технических совершенствований 

процесса функционирования технологической линии по производству 

оцилиндрованных бревен для деревянного домостроения. 

Результаты исследований могут быть использованы при выявлении и 

устранении причин недостаточной эффективности работы технологических 

линий. 
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