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(57) Стрічкопильний багатопилковий верстат, який
містить магазин завантаження заготівок, поворот-
ний стіл з приводом, накопичувач деталей, ряд
пилкових блоків, який відрізняється тим,  що ко-
жен пилковий блок має стрічкову пилку, яка натяг-
нута на три пилкові шківи,  кожен пилковий блок
має механізм вертикального регулювання, а пово-
ротний стіл оснащений системою вакуумного за-
тискання заготівок.

Корисна модель відноситься до
деревообробних стрічкопильних верстатів для
розпилювання деревини і цей верстат може бути
використаний для розпилювання заготівок на тонкі
планки, наприклад, планки лицевого покриття
паркетних виробів, планки для виготовлення
лінійок, трикутників та ін.

Відомі стрічкопильні верстати для поздовж-
нього розпилювання деревини з вертикальним або
горизонтальним розміщенням стрічкової пилки [1].

Недоліками цих верстатів є те, що на них не
можна розпилювати короткі заготівки, вони розра-
ховані на ручну подачу і не пристосовані для ді-
лення по товщині.

Відома також, прийнята за прототип, конструк-
ція кромкофрезерного верстата з карусельним
столом [1].

Недоліком конструкції прототипу є те, що сис-
тема базування заготівок не дозволяє встановлю-
вати пилкові блоки для ділення заготівок по тов-
щині.

В основу корисної моделі покладено завдання
забезпечити розпилювання по товщині коротких
заготівок послідовно розміщеними пилковими бло-
ками із стрічковими пилками, при невеликій тов-
щині пропилу, високій якості розпилювання, зруч-
ному настроюванні на товщину випилюваних
деталей та надійному затисканні заготівок під час
розпилювання.

Поставлене завдання вирішується так,  що пи-
лкові блоки мають стрічкову пилку, яка натягнута
на три пилкові шківи, кожен пилковий блок має
механізм вертикального регулювання, а поворот-
ний стіл оснащений системою вакуумного затис-

канням заготівок.
Технічний результат застосовування запропо-

нованого стрічкопильного верстата є наслідком
реалізації сукупних основних ознак формули вина-
ходу. Зокрема, використання пилкових блоків із
стрічковою пилкою, яка натягнута на три пилкові
шківи, дозволить забезпечити як невелику товщи-
ну пропилу за рахунок використання стрічкової
пилки, так і високу жорсткість пилки у місці розпи-
лювання і, відповідно, високу якість розпилювання
за рахунок створення горизонтальної робочої ді-
лянки двома шківами. Механізмами вертикального
регулювання пилкових блоків забезпечують зручне
настроювання на товщину випилюваних деталей,
а наявність на поворотному столі системи вакуум-
ного притисканням заготівок дають змогу надійно
затискати заготівки у вигляді планок під час розпи-
лювання.

На Фіг.1 креслення наведено переріз по А-А,
на Фіг.2 вигляд зверху багатопилкового стріч-

копильного верстата. Верстат включає станину 1,
на якій знаходиться поворотний стіл 2 з приводом
3. На кронштейні 4 змонтований пилковий блок,
який складається з приводного двигуна 5 і клино-
пасової передачі 6. Ведений шків передачі 7 вста-
новлений на підшипниковій опорі 8 разом з приво-
дним шківом 9 стрічкової пилки 10. Стрічкова
пилка натягнута на три пилкові шківи: приводний 9
і два натяжні шківи 11 і 12, які за рахунок перемі-
щення натягують пилку і створюють її горизонта-
льну робочу ділянку 13. Радіальне навколо стола
2 розміщені пилкові блоки 14, 15, 16, 17. Кожен
пилковий блок має механізм регулювання по висо-
ті 18. Заготівка 19, наприклад, для виготовлення
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планок лицевого покриття паркету, базується на
поворотному столі 2 до жорстких упорів 20 і закрі-
плюється на столі за допомогою вакуумної систе-
ми, підключеної до отворів 21, які розміщені у столі
під заготівкою. Завантаження заготівок здійсню-
ється із магазина 22, а розвантаження в накопичу-
вач деталей 23.

Верстат працює наступним чином.
Заготівки 18 подаються з магазину 20 на пово-

ротний стіл 2 і закріпляються на ньому за допомо-
гою системи вакуумного затискання. Під час пово-
роту стола заготівка послідовно попадає на
розпилювання стрічковими пилками 10, які встано-
влені в пилкових блоках 14, 15, 16, 17. Кожний
пилковий блок може бути настроєний на певне
положення по висоті горизонтальної ділянки 13
стрічкової пилки механізмом вертикального регу-
лювання 18 і, таким чином, під час подачі заготівок

столом відбувається їх ділення по товщині на таку
кількість деталей, яка відповідає кількості пилко-
вих блоків.

Така конструкція багатопилкового стрічкопи-
льного верстата, зокрема для виготовлення пла-
нок лицевого покриття паркетних виробів, дозво-
ляє використовувати короткомірні відходи
деревини, зменшити витрати сировини за рахунок
використання тонких стрічкових пилок, збільшити
продуктивність порівняно з однопилковими верс-
татами, забезпечуючи необхідну шорсткість пове-
рхні пропилу та точність отриманих деталей.
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