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СТРОИТЕЛЬНАЯ ТЕХНИКА

К. А. МНДЖОЯН. И. А. ТЕР-АЗАРЬЕВ

СРАВНИТЕЛЬНЫII АНАЛИЗ П1ТР1 -ПСОВОЙ И 
ДИСКОВОЙ РАСПИЛОВКИ ТУФОВ

Замечательные лекоратнкные качества туфов Армянской ССР и 
сочетании с высокими показателями физико-м֊.-ханнческпх свойств, де­
лают их весьма ценным материалом для изготовления облицовочных 

№гг.
• В настоящее время технология изготовления плит весьма при­

митивна и осуществляется либо ил маятниковых станках со штрипса­
ми. с присыпкой абразивного материала, либо пл маятниковых станках 
с полотнами, оснащенными твердым сплавом

Принципы получения плит ня маятниковых станках, будучи ра­
зумными при распиловке твердых пород, оказываются пономически 
недостаточно целесообразными при распиловке туфов. Получившая, 
о последние голы, распространение распиловка на станках, полотна 
которых оснащены гвердым сплином (1). прян и։, несколько увелнчн- 
К1ют производительность, ни вследствие особенностей конструкции 
станков и их кинематики не обеспечивают работу в зоне оптималь­
ных режимов резания. С этой точки зрения дисковая распиловка мяг­
ких пород является более разумной и прогрессивной.

С целью соностаиления методов штринсоной и дисковой распи­
ловки. как с точки зр՛ нин нрпизподятел:.н։>։'1 к. и։к и с точки зрения 
определена л условна экономической целесообразное™ того или нш - 
го принципа в целом, в лаборатории обработки камня Института 
стройматериалов и сооружении были пост 1нл**ны специальные экспе­
рименты, в основном при резании фельзитовог <> туфа с пределом 
прочности на сжатие 100 кг/см*. Принципиальное различие спо­
собов штрипсовон и диско ой распиловки заключается в сом, что в 
первом случае распиловка производите» при помощи штрипсов и квар­
цевого песка, п условиях непрерывной подачи поды, а по втором слу­
чае дисками, зубки которых армированы твердым сплавом.

Часовая производительность при штрннсовой распиловке выра­
жается следующей формулой:

О» « ^с,-п.. -З^/час, .

где пл., — число двойных ходов в мину։у;
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Здл — подача на ! двойной .ход в мм;
I —длина распиливаемого блока в м.

Часовая производительность при тисковой распиловке опреде­
ляется по формуле:

.. 60-п-5 I<Эд---------- .---------= С..-п-Ь м-час
10 (1 + у)

где п—число оборотов диска в минуту:
5 — подача на 1 оборот .диска в мм;
1 — длина камня;

у —| НО—На — врезание в мм;
Н высота распиливаемого камня в мм;
В —диаметр диска в мм.
Как видно из приведенных формул, производительность в обоих 

случаях зависит 01 числа двойных ходов или числи оборотов и соот­
ветствующей им величины подачи.

В случае штрппсовон распиловки, увеличение числа двойных хо­
дов представляется затруднительным, ввиду наличия больших кача­
ющихся масс, а величина подачи в сильной степени ограничена тем. 
что при ее увеличении, вследствие возрастания удельных давлений 
между штрипсом и камнем, режущий песок, не производя резание, 
раздробляется, что резко увеличивает энергоемкость процесса и умень­
шает срок службы штрипсов. Таким образом, производительность 
при штриисовой распиловке весьма ограничена,с одной стороны, кон­
струкцией станка не другой стороны—спецификой самого принципа 
штри псо вой распиловки.

При дисковой распиловке как число оборотов диска, гак и по­
дача могут бьпь легко увеличены о их оптимальных значений с 
соответствующим увеличением прбизводительнрети.

На основании полученных экспериментальных данных (2. 3, I)
ниже в таблице I приводятся оптимальные режимы резания при 
штриисовой п дисковой распиловке фельзитового туфа —100 кг/ем”').

Для возможности сравнения обоих иссле шванных принципов, в 
таблице 2 приводятся основные техликоэкономические показатели в 
условиях резания в зоне оптимальных скоростей.

Как видно из данных таблицы 2, почти по всем основным пока­
зателям иремущество на стороне дисковой распиловки. Тем не менее, 
для окончи тельного суждения, рассмотрим укруппсино, расходы, свя­
занные с эксплуатацией и применением того или иного принципа.

Себестоимость одного квадратного метра черной плиты в руб­
лях. в общем виде, можно выразить следующим уравнением:

С = 3 4- С« 4- с„ 4- са - Сэ 4 с„ 4- С„ ,
где 3 зарплата; Ск стоимость камня; Си стоимость инструмента; 
Са — стоимость амортизации станков; С? — стоимость электроэнергии; 
Сц - стоимость вспомогательных материалов; Си — накладные расходы.
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Результаты ориентировочных подсчетов элементов себестоимости 
I № черной плиты, в долях 01 зарплаты при штрипсовой распилов­
ке приведены в таблице 3. Как видно из приведенных данных, 
при дисковой распиловке себестоимость черных плит удешевляется 
на 30%. Анализ приведенных данных позволяет сделать следующие 
выводы: производительность дисковой распиловки, по сравнению со

Таблица 1

Режимы резания Щтрнпсоиам 
распилОнки

дне копия 
распиловка

Число дпойинх ходов или оборотов 
в минуту ...........................................

Длин.։ холл или лиамегр лиска и .я.и.
500-700

45
21—29.5 

1-200

Скорость резания ։•. .и инн . . 45-63 80—ПО

Пределы оптимальных подач в 
мм,'мин................................................ 1—2 60-600

Таблица 2

1 {аимёиопапис показа гелей
Для пр 

штрийсо- 
шн| рас­
пил.

шцн>1а__
Дисковой 

распил.
Примечание

Tmjh.hi։;։ (ширина) режущего ине- 
тру мен га и л/д' . ........................

Чпсао шгрнпсов (.тпекои) и шт .

Ширина пропили и .е.«.................

Объем пропила в лгп.'.на ....

Скорость резания в .

Подача и .и.е.'.иия.............................

Удельное усилие резания .... 

.. . кг..им
Л 1СЛ1.И.И1 раоота резания и (<:։

Удельный раскол инструмента г.
♦՝/№ проняла .........

ГТрон-тодительность станка с уче­
том нахождения в работе всего 
комплекта инструмента и ,ч: час

Число обслужи на пнпнх лип . . .

Занимаемая станком плош.т ;ь г. .и- 

Раслод присылки в кг. .։/= пропила 

Расход воды и м1.'.и2 пропила

4 18
25 7

6* 20

0.006 0.020

48,5 110.0

1.56 105 У диска Г) — 1200 мм:
ЧИСЛО Зубов Н.1Ис ли­

—• 5.5 нии 2=40

•и.7 29.5

Фактические расходы
400 0.5

увеличены к два разд 
и к. после определен

2,24 10.0
кого взноса инстру­
мент выбрасывается.

• Для дисков учитыва­

1.5 1.5
лось врезание рапное 
4Ои/о от длины камня.

30 10 •

36.0 —

0.0? —

՛ В производственных условиях ширина пропила составляет 8 12 мм.
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Таблица 3

Элемент себестоимости 
в долях

Метод распиловки
птрипсовый | дисковый

3 

Ск 

с>, 

с> 

Сэ 

Си

Си

..о

2.36 

0,04 

0,49 

0.11

0,05 

0.6

0,16

2,75

0,05

0,11

0,05

0,1

ИТОГО: 1.65 3,22

штрипсовой распиловкой, больше в 4.5 раза, при этом в первом слу­
чае перспективы увеличения производительности не ограничены за 
счет увеличения подачи; себестоимость плит при дисковой распилов՝ 
ке значительно меньше себестоимости плит, штрипсовой распиловки; 
расход электроэнергии на единицу продукции при дисковой распи­
ловке вдвое меньше чем. при штрипсовой распиловке, несмотря н 
некоторое увеличение ширины пропила: применение дисковых рас­
пиловочных станков приводит к лучшему использованию производ­
ственных площадей за счет .меныних габаритных размеров дисковых 
станков; при дисковой распиловке исключается применение присыпки 
и воды: дисковые распиловочные станки по сравнению со штрнпсо- 
пыми просты по кинематике и конструкции; при тисковой распилов­
ке черные плиты получаются с меньшими отклонениями по толщине 
при лучшем качестве поверхности.

К числу недостатков дисковых станков следует отнести: ограни­
ченность высоты получаемых плит (увеличение высоты связано с дву­
кратным увеличением диаметра диска): относительную сложность пе­
реточек зубков: завышенный объем отходов за счет ширины про­
пила.

Опыт показал, что получение плит из туфовых блоков высотой 
до 50 см с пределом прочности до 600 кг/см2 целесообразнее осу­
ществлять методом дисковей распиловки.

Институт стройматериалов и сооружений
АН Армянской ССР Поступило 10 V 1957 г.



Շրտա™ր©յււ>ա>։|յ .Յււ;ւ.աՅ արթոօօօտթՏ ււ 4>ւ<՚ւ<օ»օ>'ւ ջտօոէսւօաա ւ\՚ֆօ& 79Կ. Ա. 1Ո,ՋՈ8ԱՆ. I՝. II. ՏԵՐ Ա9.Ս.ՐԵՎ
ՏՈՒՖԵՐԻ ՇՏՐԻՊՍԱՅԻՆ ԵՎ ՍԿԱՎԱՌԱԿԱՅԻՆ ՍՂՈՑՄԱՆ ՀԱՄԵՄԱՏԱԿԱՆ ՎԵՐԼՈՒԾՈՒՄԸ

Ա մ փ ո փ ո ւ մ
Հայկական 111111՛ տա ֆերի հիանալի դեկորատիվ հատկութ լաննե րր, որոնք 

ղու գորղվամ են ֆ իղիկամ ե խան իկտկան րտրձր ցուցանիշն!, րի հետ, դարձնում 
են նրանց շատ արմե քավսր 7/յ/ւէ^ երե սպա աման ստ/եր ււսւանա/ո։ համար։

Սղոցման շտրիպսալին սկղր ունքը, որը մեծ հաջողութլամր կիրասվսէ մ 
/; ամուր ապարներից ււալեր ստանա/ա համար, շւսւո անա/պլունավետ Լ դաո­
նում ատֆեր սղոցելիս։ Մինչդեէէ սղոցման սկավաոակալին ։>կղրանքն ար։ 
դեպքում կարող Լ շատ արդյունավետ ե պրււգրեււիվ լինել։

Հողվածում րերված են ալս երկու սկզբունքների փ։։րձնական հետագո- 
։ՈՈէ թլունների արդյունքները, որոնց վերլուծումը թ ո։ ա է տալիս հեւոելալհհ- 
տե ու թրոններն անել, և/նեյով շահագործվող ջտրիպստ/ին ե նախագծվող 
սկավաոսէկա լին հաստոցների տե խնիկական տվյա/ներից։

Լ. Սկավաոտկսւլին սղոցման արտադրողականս։ թլունը համեմատած 
շտրիպսալին սղոցման հետ 4,5 անգամ ավելի րարձր I, , րստ սրա մ աոաջին 
դեպքամ սւ/ւտադրողտկանսւթլան բարձրացման հեոանկա րնե րը, մատուցման 
մեծացման հաշվին, անսահմանափակ են:

2. Սկավաււսւկսւլին սղոցման ղեպրտմ սալերի ինրնարմերն ղգալիորեն 
ավեյի ցածր Լ , րսՀէ։ շտրիպսալին սղոցումով ստացված սալերին/։, իսկ Էներ- 
ղիս։/ի ծաիւսր վերագրված արտագրսէնրի ։1 եկ ։1 իավսրին, աոաջին ղ եւղ րու մ 
մ։։ս։ 2 անգամ ավե/ի փոքր է։

<ք • 1!կավտււտկալին ■,։։։սաոցների կիրա/աւ։! ր ',նարավորուիք լան կտա ավե­

լի արդյունավետ օգտագործե/ ս։ րտադրական մ ակե րե սներր , որովհետե նրանց 
\ա։իերը համեմատած շտրիպսալին հաստոցների հետ, ավե/ի փոքր են:

4. Սկավտ։ւտկալին հտստոցնե րն րստ իրենց կինեմատիկա լի ե կոնս- 
տրա կցիտ լի շատ ավելի սլարգ են, րս/ն շսւրիպսալին հասաողնե րր։ !՝աղի 
դրանից աոաջին ղես/քան Աա/երւ։ կսւրող են սսւացվե/ ավե/ի մեծ ճշգրտՈԼ֊ 
թլտմր ե մակերե ։ո լ(4ի րտրծր որակով։

.7. Սղոցման ււկավաս ակտ լի՚էւ սկգրւււն քով աշիւաւոող հաստ ։։ ցնե րի թե- 
րււ։ թլուն՚ւ/ե րի թվին պետք Լ դս։սե/ սղււցվսղ սալերի րտրծրութլան ստհմա- 
նափւսկոէթ լունր, կտրող գործ իքի պարրե րական սրման տնհրամ եշտտ թ լսւնն 
III րա րղ III թ լունր ե սղոցվածքի /ալնաթւան որոշ, մեծացա մր։

Ս.լսւգիսսվ, ււեղմման դեպքւււմ մինչե էէՕՕ կ^/սէք՜ ամրության սահման 
ունեցող տուֆերից մինչև 500 ւՍ /էւսրծրտ թլամր ււսւլեր ււտանսւ/ւս համար 
։ւղոցմա,1։ սկավաոսւկային "կղրսւնքի կիրտոսււքհ ավե/ի նս/ս։տսւկահարմար Հ.
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