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Анотація. У статі запропоновано напрями вдосконалювання процесу виробляння технологій-

ної тріски на барабанних рубальних машинах поліпшуванням розташунку контрножа щодо 

різального ножа та форми й геометрійних параметрів комірок сита барабанної рубальної 

машини. Технічні розв’язки вдосконалювання процесу збазовані на перерозподілянні видів різан-

ня  нерівновластивісної (анізотропної) деревини, що сприяє зменшуванню сил різання та по-

ліпшуванню якості отриманої технологійної тріски. Конструювання калібрувального сита зі 

східчастою поверхнею, східці якої працюють як додаткові різальні складники в доподрібню-

ванні завеликих деревинних частинок, пришвидшує отримання технологійної тріски потрібних 

розмірів і якости.   
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Вступ 

Природні енерговитворювальні відновлені 

ресурси України, до яких, зокрема, належать 

ліси – це натуральні складники функціюван-

ня багатьох галузей економіки й народного 

господарства. Заготовлену в лісах деревину 

все більше використовують, окрім вироблян-

ня меблів, столярних, будівельних та инших 

соціально важливих продуктів, альтернатив-

но замінюючи викопні вуглеводні для тепло-, 

електровитворювання в промисловості й 

побуті.  

Ухвалений Верховною Радою України За-

кон «Про альтернативні види палива» 

№ 1391-VI від 21.05.2009 [1] законодавчо 

виокремлює потребу й важливість розвиван-

ня засобів виробляння деревинної біомаси, 

що також підтверджує начасність розроб-

ляння високопродуктивних деревиноподріб-

нювальних машин.  

 

Аналіз публікацій 

Початком розробляння способів подріб-

нювання та конструкцій машин, що механіч-

но подрібнюють різні матеріяли, вважають 

XIX ст., коли було створено перву машину 

для переробляння відходів сільського госпо-

дарства.  

З первої половини XX  ст. почали вироб-

ляти деревиноподрібнювальні машини.         

1928 р. фірма Woodsman Machine 

 Company розробила перву  деревиноподріб-

нювальну машину, що її використовували в 

паперовій та целюлозній промисловості.  
Упродовж 1950-х рр. шведська компанія 

Morbark розробила перву барабанну дробар-

ку для переробляння колод і гілок деревини 

на дрібні однакові частинки –  технологійну 

тріску [4]. 

Серед сучасних фірм, що виробляють де-

ревиноподрібнювальні машини різних типів, 

відомі такі:  JoBeau (Бельгія), Caravaggi, 

Pezzolato та GreenTechnic (Італія), Eschlbock, 

Unterreiner Forstgerate, Heizomat (Німеччи-

на) Hemmel, Junkkari (Фінляндія), «Олнова», 

«УкрПКТІліспром», ТОВ «Хеммель-

Україна» (Україна) тощо [5].  

За конструкцією деревиноподрібнювальні 

машини поділяють на два великі класи: кру-

жалові (дискові) рубальні й барабанні руба-

льні.  

Робочий орган кружалових машин – обер-

таннєве кружало (диск) 1 із закріпленими на 

ньому ножами 2 (рис. 1). Розміри отримува-

ної тріски після подрібнювання деревини 3 в 

незначних межах можна змінювати коригу-

ванням виступ ножів на обертаннєвому кру-

жалі.  

 
Рис. 1. Схема взаємодії робочого органа 

кружалової рубальної машини з дереви-

ною 1– обертаннєве кружало; 2 –  ніж; 3 – 

деревина 

https://zakon.rada.gov.ua/laws/show/1391-17


Вісник ХНАДУ, вип. 101, т. 2, 2022 

 
100 

У барабанних машинах робочий інстру-

мент – барабан 1, на якому закріплено різа-

льні ножі 2 (рис. 2). 

 
 

Рис. 2. Схема взаємодії робочого органа ба-

рабанної рубальної машини з деревиною: 

1 – барабан; 2 –  ніж, 3 – деревина 
 

Переваги барабанних рубальних машин  

порівняно з кружаловими: 

• широкий усебічний спектр застосову-

вання; 

• висока якість технологійної тріски неза-

лежно від якости подрібнюваної сировини; 

• менша питома витрата енергії для виро-

бляння 1 м3 технологійної тріски; 

• зремонтовність та ергономічність у про-

цесі визискування (експлуатування); 

• можливість швидкого переналагоджу-

вання та замінювання ножів. 

У машинах для рубання барабанного типу 

робочий інструмент – барабан (ротор) – може 

бути як цілісним 1  (рис. 3) (тоді тріска над-

ходить у підножові западини), так і порожнім 

(тоді тріска надходить у барабан). Заванта-

жують машини такого типу переважно  

поземно з подавального транспортера 2, що 

його оснащено вальцьовим урухомлювачем з 

механічним або гідравлічним притискачем 4.  

Барабанні машини зазвичай мають вели-

кий прохідний перетин, що дає змогу пере-

робляти в тріску деревину значних розмірів 

поперечного перерізу. До того ж довжина 

деревинних часток збільшується зі зростан-

ням швидкости подавання матеріялу й змен-

шується зі збільшенням частоти обертання 

барабана та кількості ножів на ньому. 

 

 
Рис. 3. Загальний вигляд барабанної рубаль-

ної машини: 1 – барабан; 2 – подавальний 

транспортер; 3 – вальцьовий урухомлю-

вач; 4 – притискач; 5 – проперфорований 

піддон (сито) 

Водночас виробляють машини з гравіта-

ційним завантажуванням (вільним засипу-

ванням) сировини. Так завантажують короткі 

матеріали – до 1,5 м завдовжки. Вивантажу-

ють тріску вниз на транспортер або прийма-

льний патрубок пневмотранспортувальної 

системи. 

Щоб усталити розміри технологійної тріс-

ки, механізм різання оснащують проперфо-

рованим піддоном (ситом) 5 (див. рис. 3), 

розмір отворів якого визначають згідно з 

призначеністю машини та вимогами до про-

дукту. Залежно від конструкції барабана такі 

рубальні машини можуть виробляти тріску 

основного розміру завдовжки 4–12 мм або 

10–35 мм, а в машинах для попереднього 

подрібнювання довжина тріски досягає 

200 мм. Однак на барабанних рубальних ма-

шинах наявних конструкцій на сьогодні пев-

ний відсоток тріски потребує додаткового 

переробляння й ускладнює процес її отриму-

вання. Приблизно 30 % отриманої тріски 

завдовжки 30–40 мм, що потребує додатко-

вого її  переробляння, що знищує продуктив-

ність процесу подрібнювання деревини.  

Нині до тріски, що її використовують для 

виробляння паливних гранул, сформовано 

досить жорсткі вимоги як щодо геометрійних 

параметрів отриманих частинок, так і до рів-

ня подрібнености.  

 

Мета та постановка завдання 

Мета роботи – удосконалювання процесу 

виробляння технологійної тріски на барабан-

них рубальних машинах поліпшуванням роз-

ташунку контрножа щодо різального ножа та 

форми й геометрійних параметрів комірок 

сита барабанної рубальної машини. 

Це уможливить підвищення продуктивності 

виробляння технологійної тріски потрібних 

розмірів і якости.  
 

Розв’язування завдання 

Деревину переміщують у барабанній ру-

бальній машині механізмом подавання до 

ділянки її подрібнювання. 

Ділянка подрібнювання та подавання ма-

теріялів барабанної деревинорубальної ма-

шини (рис. 4)  містить ножовий барабан 1 з 

плоскими різальними ножами 2. Ножі закрі-

плюють уздовж ножової западини, у яку пот-

рапляє зрізана деревинна тріска. Контрніж 3 

слугує для встановлювання товщини різання 

(товщини тріски). Унаслідок колового руху 

зрізана тріска з підножової западини (кише-

ні) потрапляє на калібрувальне  сито 4, про-
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сівається та спадає в нижній бункер для ви-

вантажування. Частини тріски, що не пройш-

ли крізь сито, доподрібнюються иншими 

ножами барабана на другому контрножі (на 

рис. 4 не показано)  і знову просіюються 

крізь сито 4. Нижній урухомчий валець 5, 

отримуючи коловий рух від окремого елект-

рорушія, подає деревину до ножового бара-

бана із заданою швидкістю. 

 

 
 

Рис. 4. Схема ділянки подрібнювання та по-

давання матеріялів барабанної деревино-

рубальної машини: 1– ножовий барабан;  

2 – різальний ніж; 3 – контрніж; 4 – 

калібрувальне сито; 5 – нижній зубчастий 

валець механізму подавання 

 

На підставі попереднього дослідження 

процесу різання деревини на тріску на руба-

льних барабанних машинах виявлено, що на 

якість різання впливає розташунок робочої 

поверхні контрножа щодо колового руху різа-

льного ножа.   

У конструкціях переважальної більшости 

барабанних рубальних машин робочу поверх-

ню контрножа найчастіше розташовано одна-

ково щодо напрямку подавання деревини й 

напрямку колового руху різальних ножів. 

Такий розташунок робочої поверхні контрно-

жа під час торцево-поздовжнього різання не-

рівновластивісної (анізотропної) деревини за 

волокнами спричинює певні співвідносини 

торцевого й поздовжнього різання.  До того ж 

поздовжнє різання відбувається з ознаками 

розтягування волокон, що призводить до зро-

стання витрат енергії на перерізування воло-

кон.  

Змінивши розташунок робочої поверхні 

на 7º, зменшили відсоток розтягування воло-

кон під час різання. Рубання на експеримен-

тальній рубальній машині з таким розташун-

ком контрножа підтвердило спадання 

використаної на різання електроенергії, а 

також зменшення заминання сировини на 

ділянці різання, що поліпшило якість отри-

маних деревинних частинок. Отже, важливо 

дослідити, на який кут найраціональніше 

треба змінювати розташунок контрножа.   

 

 
 

Рис. 5. Схеми розташунку робочої поверхні 

контрножа в барабанній деревинорубаль-

ній машині: 1– різальний ніж; 2 – контр-

ніж; 3 – робоча поверхня контрножа; 4 – 

нижній зубчастий валець механізму  пода-

вання 

 

Також виявлено, що коли сито буде вироб-

лено не з гладкою робочою поверхнею, а із 

східчастою  (рис. 6), то це пошвидшить допо-

дрібнювання 30 % отриманої після початко-

вого різання тріски завдовжки 30–40 мм до 

розмірів 4–10 мм, що конче потрібно для 

виробляння паливних гранул. Це відбувати-

меться внаслідок того, що східці на робочій 

поверхні сита працюватимуть як додаткові 

різальні леза. Також важливо для нової фор-

ми сита дослідити геометрійні параметри  

комірок. 

 
 

Рис. 6. Схеми форми східчастого сита та його 

застосунку в барабанній деревинорубаль-

ній машині: 1– ножовий барабан; 2 – різа-

льний ніж; 3 – контрніж; 4 – калібруваль-

не східчасте сито 

 

Висновки 

Запропоновано напрями вдосконалювання 

процесу  виробляння технологійної тріски на 

барабанних рубальних машинах поліпшу-
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ванням розташунку контрножа щодо різаль-

ного ножа та форми й геометрійних парамет-

рів комірок сита барабанної рубальної маши-

ни. Щоб створити виробничу барабанну 

рубальну машину, необхідно дослідити куто-

ві параметри розташунку контрножа, лінійні 

розміри східців нової східчастої форми сита та 

його комірок, кінематику різання та розробити 

раціональні параметри механізмів урухомлю-

вання барабана й подавання матеріялів. Водно-

час необхідно показати, як запропоновані вдос-

коналювання позначатимуться на 

продуктивності виробляння технологійної 

тріски потрібних розмірів і якости. 
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Development of drum wood-cutting machines 

construction  

Abstract. Problem. The wood harvested in forests is 

increasingly being used as an alternative fuel to 

replace fossil hydrocarbons for heat and electricity 

generation on an industrial scale and in everyday life 

as of today. Currently, the need and importance of 

developing the means of producing wood biomass 

has been highlighted even by law. Therefore, it is an 

important and timely task to improve high-

performance wood-shredding machines for the tech-

nological wood chips production, from which heat 

can be obtained in various ways. Goal. The purpose 

is to improve the process of the technological wood 

chips production on drum cutting machines. Meth-

odology. Solving the tasks involved improving the 

conditions for cutting wood with a drum knife and 

additional grinding of too large wood particles with 

the steps of the calibration stepped sieve in order to 

obtain technological wood chips of the required size 

and quality. Results. Technical solutions for improv-

ing the process of producing technological wood 

chips on a drum cutting machine are proposed, 

which improve the quality of technological wood 

chips and increase the productivity of obtaining 

wood particles of the required sizes. Originali-

ty/Novelty. Technical solutions were formed on the 

basis of the improvement of two areas of wood 
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shredding: in the area of interaction of unshredded 

wood with the drum knife and in the area of interac-

tion of oversized wooden crushed particles with the 

steps of the stepped sieve (which work as additional 

cutting blades). Practical value. The application of 

the proposed technical solutions will make it possible 

to increase the efficiency of technological wood chips 

production of the required size and quality on a drum 

cutting machine. 

 

Key words: drum cutting machine, cutting knife, 

calibration sieve, technological chip. 
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