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РЕЗЮМЕ  

Проучени са напреженията, действащи върху лентовия трион на мобилните хори-

зонтални банцизи. Анализирани са методите за тяхното определяне и влиянието им 

върху качеството на обработваните повърхнини. Изследвана е връзката между техни-

ческите параметри на основните възли на машината и режещия инструмент, както и 

тяхното влияние върху големината на напреженията. Формулирани са основните насо-

ки за по-нататъшни изследвания в тази област. 
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ВЪВЕДЕНИЕ 

По своите конструктивни особености 

и принципно устройство, мобилните хо-

ризонтални банцизи не се различават 

съществено от вертикалните им разно-

видности. Механизмът за рязане (фиг. 1) 

се състои от стоманена, назъбена в пове-

чето случаи от единия край лента, зад-

вижвана от периферията на две ленто-

водни колела. С цел намаляване на сво-

бодната дължина на лентата, а оттам уве-

личаване на напречната ѝ устойчивост, са 

включени два лентоводителя – подвижен 

и неподвижен.  

 

Фиг. 1. Принципна схема на механизъм за рязане при мобилен хоризонтален банциг: 

1 – задвижващо лентоводно колело; 2 – задвижвано лентоводно колело; 3 –неподвижен 

лентоводител; 4 – лентов трион; 5 – подвижен лентоводител. 

Мобилните хоризонтални банцизи се 

използват за разкрояване на трупи и фа-

сонирани материали – дъски, греди, бич-

мета и др., т.е. по своето предназначение 

те се явяват заместители на банцизите с 

вагонетка и делителните банцизи. Прави 

впечатление, че освен разликата в компа-

новката на отделните възли, диаметрите 

на лентоводните колела при различните 

видове ленторежещи машини са много 

различни. За сравнение – при банцизите 

за бичене на трупи и делителните банци-
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зи, диаметрите достигат съответно 1100–

3500 mm и 1000–1500 mm [7]. От друга 

страна тесните лентови триони, използ-

вани при мобилните хоризонтални бан-

цизи, са по-дебели и не отговарят на об-

щоприетите изисквания за съотношения-

та между диаметъра на лентоводното 

колело и дебелината на режещия инстру-

мент. Вследствие на това е напълно нор-

мално, зависимостите при напреженията 

в лентата на мобилните хоризонтални 

банцизи да бъдат различни, от тези на 

класическите вертикални. 

НАПРЕЖЕНИЯ В БАНЦИГОВА-

ТА ЛЕНТА И НАЧИНИ ЗА ОПРЕДЕ-

ЛЯНЕТО ИМ 

В процеса на рязане, по-цялата дъл-

жина на банциговата лента, действат ре-

дица невзаимосвързани напрежения [3]. 

Някои от тях се появяват още преди пус-

кане на машината, а други - при работа 

на празен или работен ход. Познаването 

на тяхната големина и характер е от съ-

ществено значение за правилната подго-

товка, експлоатация и дълготрайност на 

режещия инструмент. Общата стойност 

на напреженията се явява сумата от 

всички напрежения, действащи преди 

или в момента на разкрояване на дърве-

сината. В най-общ план, напреженията 

могат да бъдат класифицирани по след-

ния начин, без да се претендира за пъл-

нота и изчерпателност: 

Напрежения породени от предва-

рително опъване на лентата (σпр). В 

процеса на работа устойчивостта на лен-

тата зависи до голяма степен от силата на 

предварително опъване Рпр, N. При пре-

местване на супорта [7], заедно с ленто-

водното колело в лентата започват да 

действат сили, предизвикващи напреже-

ния равни на:  

 
bs

Рпр

пр  , (1) 

където: b е широчина на лентовия 

трион, mm; 

s – дебелина на лентовия трион, mm. 

Предварителната сила на опън тряб-

ва да осигури сцепление с лентоводните 

колела, да преодолее влиянието на цент-

робежните сили, да компенсира темпера-

турните удължения при загряване и др. 

[6]. Вследствие на нейното увеличаване 

ще се подобри устойчивостта на лентата, 

а оттам геометричната точност и качест-

вото на обработваните повърхнини. От 

друга страна съществуват ограничения, 

свързани с начина на свързване на краи-

щата на триона. Също така не трябва да 

се забравя и натоварването на венците и 

лагерите. Именно поради тази причина, 

решаването на този проблем би могъл да 

бъде цел на по-задълбочени изследвания 

в областта. 

Напрежения вследствие на огъва-

нето на лентата около лентоводното 

колело (σог). Тези напрежения имат го-

ляма относителна стойност и са във фун-

кционална зависимост с дебелината на 

лентата и диаметъра на лентоводните 

колела. Определянето им се извършва по 

формулата [4]: 

 
D

Es
ог  ‚ (2) 

където: E е модул на еластичност на 

метала, MPa; 

D – диаметър на лентоводното коле-

ло, mm. 

Както се вижда от формулата, нап-

реженията са право пропорционални на 

дебелината на лентата и обратно пропор-

ционални на диаметъра на лентоводното 

колело. Интересното в случая е, че дебе-

лината на лентата според общоприетите 

правила, трябва да бъде по-малка или 
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равна на 1/1000 от диаметъра на ленто-

водното колело [5]. Или: 

 s ≤ 0,001 D. (3) 

По-голямата част от мобилните хори-

зонтални банцизи са с диаметър на ленто-

водното колело 400–600 mm, а дебелината 

на режещите им инструменти е 1,1–1, mm. 

След заместване във формулата става яс-

но, че тази зависимост не важи, т.е. нап-

реженията породени от огъването на лен-

тата при мобилните хоризонтални банци-

зи, ще имат по-високи стойности при из-

ползване на същите материали за получа-

ване на лентови триони. 

Напрежения вследствие на цент-

робежните сили (σцс). При въртеливото 

движение на лентоводните колела, се 

появяват инерционни сили поради масо-

вата неуравновесеност [4]. При движени-

ето на триона също се появява такава 

сила, а напреженията предизвикани от 

нея се изразяват чрез зависимостта: 

 
g

цс




V²
01,0 , (4) 

където: V е скоростта на рязане, m.s
-1

; 

γ – плътност на материала, kg.m
-3

; 

g – земно ускорение, m.s
-2

. 

Напрежения вследствие на загря-

ване на лентата (σнаг). При разкрояване 

на материалите в зоната на рязане се от-

деля топлина. Появява се температурна 

разлика, водеща до удължение на лента-

та. Поради тази причина трябва да се 

приложи допълнителна опънова сила с 

цел компенсация на удълженията [4]: 

 Pнаг = αt Е s b (t - to), (5) 

където: αt е температурен коефици-

ент на линейно разширение за материала 

на лентовия трион;  

t – средна работна температура, 
о
C; 

to – температура на триона преди ря-

зане, 
о
C. 

Породените напрежения в лентата 

ще бъдат равни на:  

 
bs

Рнаг
наг  . (6) 

След заместване в предходната фор-

мула, за напреженията породени вследст-

вие загряването на лентата, се получава 

следната зависимост: 

 σнаг = αt Е (t - to).   (7) 

Напрежения зависещи от степента 

на валцуване на триона (σвал). По време 

на експлоатация лентовите триони са 

подложени на редица деформации. 

Вследствие на това се нарушава правил-

ната им геометрична форма, намалява се 

устойчивостта, стига се до откъсване на 

зъб, скъсване на лентата и се променя 

разпределението на напреженията [2]. С 

цел да се отстранят тези неприятни пос-

ледствия, трионите се подлагат на валцу-

ване. Големината на напреженията след 

извършването на тази операция се опре-

деля от зависимостта [3]:  

 E
L

L
вал


 , (8) 

където: ∆L е удължение по задния 

ръб на триона, mm;  

L – дължина на триона, mm.  

Напрежения вследствие наклона 

на лентоводното колело (σнак). С цел да 

се стабилизира лентата в направление на 

подаването се накланя лентоводното ко-

лело (не задвижваното). Това накланяне 

създава напрежения, стойностите на кои-

то могат да се определят със следните 

зависимости [4, 3]:  

 
bs

Рнак
нак   или  Eнак  ,  (9, 10) 

където: 

Pнак е силата породена от наклона, N;  

ε – относително удължение на лентата. 
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Напрежения породени от силата 

на рязане (σряз). В процеса на механично 

обработване на дървесината, в зоната на 

контакта между дървесината и режещия 

инструмент, възниква сила на рязане [3]. 

Тази сила предизвиква напрежения, кои-

то се изразяват със зависимостта: 

 
bs

zРряз

ряз  , (11) 

където: P ряз е сила на рязане, N; 

z – брой на зъбите, които участват 

едновременно в рязането.  

Напрежения предизвикани от лен-

товодителите (σлв). Лентоводителите 

оказват съществено значение за напреч-

ната устойчивост на лентата, като с на-

маляването на свободната ѝ дължина ус-

тойчивостта нараства. Всичко това е 

свързано с упражняването на сили върху 

лентовия трион, които от своя страна 

предизвикват напрежения, големината на 

които се определят от зависимостта [3]: 

 
bd

QE
лв

2
418,0 , (12) 

където: Q е натискова сила от ленто-

водителя, N; 

b – широчина на лентата, mm; 

d – диаметър на ролката на лентово-

дителя, mm.  

Друг съществен момент, свързан с 

лентоводителите, е правилният избор на 

междуопорната дължина на лентовия 

трион, т.е. правилното им позициониране 

по неговата дължина. 

Напрежения предизвикани от тег-

лителната сила (σтяг). Стойността на 

тези напрежения се определя от зависи-

мостта [3]:  

 
bs

W
тяг  ‚ (13) 

където: W е теглителна сила, равна 

на разликата в силите на опън при работ-

ния и неработния клон на лентата W = 

Pр – Pнр, N. 

В последните години е разработена 

следната схема (фиг. 2), показваща разп-

ределението на напреженията в банциго-

вата лента по време на работа [3].  

 

Фиг. 2. Разпределение на напреженията в банциговата лента в процеса на работа: 1- напрежения 

в неработния клон на лентата; 2- напрежения в работния и неработния клон при статично по-

ложение; 3-напрежения вследствие огъването на лентата около лентоводното колело; 4- напре-

жения от лентоводителите; 5- напрежения от силата на рязане; 6- напрежения вследствие на 

теглителната сила. 
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Както се вижда от фиг. 2 напрежени-

ята, предизвикани от огъването на лента-

та около лентоводното колело, имат ви-

соки стойности. Големините на тези нап-

режения са във функционална зависи-

мост от диаметъра на лентоводното коле-

ло, т.е. с неговото увеличаване напреже-

нията намаляват, а при намаляване се 

увеличават. Интересно е, че с цел по-

голяма мобилност и компактност е жела-

телно, лентоводните колела на мобилни-

те хоризонтални банцизи да бъдат с по-

малък диаметър. При увеличаване дебе-

лината на лентата се увеличава и разхо-

дът на материал за изработването на инс-

трумента, както широчината на ряза и 

големината на напреженията. В случая 

това отново е неблагоприятно, тъй като 

мобилните хоризонтални банцизи рабо-

тят с по-дебели ленти.  

Съществуват и напрежения, които се 

получават от по-големи вибрации в ме-

ханизма за рязане и триене на лентата в 

прореза. При добро поддържане на ма-

шината и режещия инструмент, тези нап-

режения имат малки стойности и могат 

да се пренебрегнат. 

Друг параметър, който е във функ-

ционална зависимост с големината на 

напреженията, е широчината на лентата. 

От своя страна, широчината при класи-

ческите вертикални банцизи, се определя 

в зависимост от диаметъра на лентовод-

ното колело [5]:  

 B=(0,08-0,12)D.  (14) 

Най-разпространените банцигови 

ленти са с широчина 32–45 mm. Както 

вече бе споменато, повечето мобилни 

хоризонтални банцизи са с диаметър на 

лентводното колело от 400 до 600 mm. 

След заместване във формулата става 

ясно, че в това отношение те не се разли-

чават от вертикалните банцизи. 

Други напрежения с относително ви-

соки стойности са: предизвикани от тег-

лителната сила, вследствие силата на ря-

зане и породени от пусковата сила. Бла-

гоприятното в случая е, че пусковите 

напрежения се разминават по време с 

тези, породени от силата на рязане. 

Освен изброените дотук фактори, 

свързани с устойчивостта, стабилността 

на лентата и качеството на обработваните 

повърхнини, трябва да се спомене и бом-

бирането на лентоводните колела. Ленто-

водните колела, чийто бандаж е без заоб-

леност, натоварват лентата с два пъти по-

големи вътрешни напрежения [5]. Като се 

има предвид, че при болшинството от мо-

билните хоризонтални банцизи бандажи-

рането е извършено по различен начин 

следва, че и в това отношение те се разли-

чават от другите ленторежещи машини. 

ИЗВОДИ И ПРЕПОРЪКИ  

1. Диаметърът на лентоводното ко-

лело оказва съществено влияние 

върху напречната устойчивост, 

качеството на обработваните по-

върхнини, производителността на 

машините и др. Необходимо е да 

бъдат проведени сравнителни изс-

ледвания относно различията 

между вертикалните за разкроява-

не на трупи и мобилните хоризон-

тални банцизи. Също така е пре-

поръчително включването и на 

технико-икономическата им целе-

съобразност; 

2. Трябва да се намери оптимален 

вариант на силата за предварител-

но опъване на лентата, тъй като от 

една страна нейното увеличаване 

води до нарастване на напречната 

ѝ устойчивост, а от друга страна 

се увеличава натоварването върху 
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лагерите и венците на лентовод-

ните колела; 

3. Правилното позициониране на 

лентоводителите, хлабината меж-

ду техните опори и лентата, оказ-

ват благоприятно влияние върху 

напречната устойчивост и големи-

ната на напреженията в режещия 

инструмент. Това налага провеж-

дането на по-задълбочени изслед-

вания в тази насока; 

4. Оптималният наклон на лентовод-

ното колело при мобилните хори-

зонтални банцизи трябва да бъде 

обект за по-нататъшни изследва-

ния в областта на напреженията, 

развиващи се в банциговата лента; 

5. Необходимо е да се изследват 

напреженията от гледна точка на 

по-малкия диаметър на лентовод-

ните колела и по-голямата дебе-

лина на лентата. 
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BANDSAW BLADE STRESS ОF PORTABLE SAWMILLS 

 

Valentin Atanasov 

University of Forestry – Sofia, e-mail: vatanasov_2000@yahoo.com 

ABSTRACT 

Studies have been done for the different stresses acting on the bandsaw blade of portable 

saw mills. The methods for their determination and their impact on the quality of processed 

surfaces are analyzed. The relationship between technical parameters of the basic machine 

units and bandsaw blade are investigated, as well as their impact on the magnitude of stress. 

The general guidelines for further research in this area are formulated. 

Key words: portable sawmill, band saw blade, stress 
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