C-3. Розрахунок процесу розпилювання блоків на плити-заготовки (Алмазне дискове розпилювання).
Запилювання здійснюється з моменту першого торкання дисковою пилою найбільш виступаючих ділянок на верхній грані розпилюваного блоку до занурення пили в блок каменю приблизно на 30–50 мм. Цей етап характеризується роботою зі зменшеною швидкістю подачі для того, щоб уникнути уводів пили на початковій стадії розпилювання і тим самим забезпечити площинність поверхні пиляних плит. Допилювання останніх 80-100 мм висоти ставки здійснюється при пониженій швидкості робочої подачі, що складає 40-50% оптимальних значень. Розпилювання вважається завершеним якщо ставка розпилена на всю висоту без недопилів. Допускається залишок мінімального недопилу 5 - 10мм. 

1. Ширина пропилу:

bп = bр + bз, мм

де bр – ширина ріжучого елементу, мм; bз – сумарна величина зазорів в пропилі, мм.

2. Кількість пропилів, необхідних для розпилювання блоку на плити, при товщині плити 30 мм:
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де В0 – ширина блока; bпл – 30 мм – товщина плити;

3. Теоретично можлива кількість продукції після операції розпилювання в рік:


[image: image2.wmf]0

)

1

(

1000

В

V

m

S

П

T

+

=

, м2
де VП – необхідний об’єм блоків, м3;

4. Реальна кількість продукції після розпилювання:

S1=ST ∙ Kp ,

де Kp – коефіцієнт виходу продукції після операції розпилювання, для граніту, габро, лабрадориту, діориту, базальту Kp = 0,80; для мармуру білого Kp = 0,70, для мармуру кольорового Kp = 0,55;
5. Швидкість різання верстату:
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де D – діаметр дискової пили, м; 
n – частота обертання дискової пили, об/хв;

Загальні правила вибору раціональних значень швидкості алмазно-дискового різання зводяться до наступного:

· з мінімальною швидкістю різання (до 20–25 м/с) розпилюються низькоабразивні породи підвищеної міцності (граніти, гранодіорити тощо);

· середнє значення швидкості різання (35–45 м/с) встановлюється для низькоабразивних порід середньої міцності (мармури, мармуризований вапняк, тощо);

· з високою швидкістю різання (50–60 м/с і вище) оброблюють високоабразивні низькоміцні породи (вапняки, пісковики, вулканічні туфи і ін.);

· за умови підвищеної жорсткості розпилювального верстата і наявності на ньому 1,5–2-кратного запасу потужності головного електроприводу швидкість різання порід VII–IX груп розпилюваності може бути доведена до 80–90 м/с.

Швидкість робочої подачі S, м/хв., і глибина різання H, мм, – два взаємозв'язаних між собою параметри, які визначають продуктивність розпилювальних верстатів.

Таблиця 1
Раціональні режими різання залежно від категорії каменю

	Глибина різання h, мм
	Категорія каменю

	
	1
	2
	3
	4
	5
	6–7

	
	Швидкість подачі S, м/хв. 

	1
	10,0–5,0
	–
	–
	–
	–
	–

	2
	5,0–7,50
	7,5–10,0
	–
	–
	–
	–

	3
	3,5–5,0
	5,0–7,0
	7,0–10,0
	7,0–10,0
	7,0–10,0
	–

	5
	2,0–3,0
	3,0–4,0
	4,0–6,0
	4,0–6,0
	4,0–6,0
	6,0–8,0

	10
	1,0–1,5
	1,5–2,0
	2,0–3,0
	2,0–3,0
	2,0–3,0
	3,0–4,0

	20
	0,5–0,75
	0,7–1,0
	1,0–1,5
	1,0–1,5
	1,0–1,5
	1,5–2,0

	30
	0,35–0,5
	0,5–0,7
	0,7–1,0
	0,7–1,0
	0,7–1,0
	1,0–1,5

	40
	0,25–0,35
	0,3–0,5
	0,5–0,75
	0,5–0,75
	0,5–0,75
	0,75–1,0


Камінь середньої міцності і низькоміцний (вапняк, туф, мармур, травертин, доломіт і ін.) може розпилюватися за один прохід інструменту на максимально можливу глибину, що допускається алмазною дисковою пилою і потужністю електроприводу (у багатодискових верстатів вибір глибини різання зумовлений товщиною заготовки). Базальти, габбро, лабрадорити розрізають на глибину до 60–100 мм за один прохід і в окремих випадках (при хорошому розкритті алмазів і наявності відрегульованого механізму робочої подачі) – на максимально можливу для даної пили глибину. Нарешті, міцні важкооброблювані породи (I–III груп), як правило, розрізають багатопрохідним методом з глибиною різання за один прохід до 20–30 мм.

Раціональні режими і технологічна продуктивність розпилювання різних видів каменю дисковими твердосплавними пилами наведені в табл. 2. Технологічною особливістю багатодискового розпилювання каменю твердосплавними пилами при конвеєрній подачі заготовок є їх недопилювання, яке становить 10–50 мм висоти заготовки, що виключає поломку плит і сприяє збереженню конвеєра верстата. Плити відламуються робітником вручну на вихідній частині конвеєра. Розпилювання каменю дисковими твердосплавними пилами може проводитися як з подачею води (витрата води на одну пилу 10–15 л/хв.), так і без неї. 

6. Коефіцієнт що враховує зменшення продуктивності за рахунок врізання інструмента (запилювання), допилювання та недопилу блока допилювання:
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де Н0 – висота розпилюваємого блока, мм;

Hзап – величина врізання інструмента (запилювання), мм; Hзап = 30–50 мм;

Hдоп – величина допилювання блока, мм; Hдоп = 80–100 мм;

Hнед – величина недопилу блока, що запобігає його розвалюванню, мм; Hнед = 0–10 мм;

KSз та KSд – коефіцієнти зменшення робочої подачі відповідно при запилюванні і допилюванні блоку, приймаються в межах 0,40–0,5.

Таблиця 2

Раціональні режими та технологічна продуктивність розпилювання каменю дисковими твердосплавними пилами

	Група пили-мості
	Вид каменю, що розпилюють
	Швидкість різання (колова), 
V, м/с
	Швидкість робочої подачі, 
S, м/год.
	Технологічна продуктивність (на одну пилку), м2/год.

	ІХ
	Вапняк жетибайський, альмінський, бодракський, інкерманський
	7–9
	15–45
	9–18

	ІХ
	Туф вулканічний октемберянський, артикський та інші
	5–6
	15–30
	9–12

	VIII
	Вапняк екларський, сариташський
	4–6
	7,5–15
	3–9


7. Технологічна продуктивність верстату 
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де S – величина робочої подачі при розпилюванні порід (табл. 1), м/год;

m – кількість одночасно працюючих інструментів;

8. Циклова продуктивність верстату:
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де Кц – коефіцієнт циклової продуктивності,

· для конвеєрних верстатів Кц = 0,98–1,0;

· для верстатів з візками Кц = 0,95–0,98.

9. Фактична продуктивність верстату:
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де Кф – коефіціент використання номінального річного фонду робочого часу,

· при роботі в 2 зміни Кф = 0,9;

· при роботі в 3 зміни Кф = 0,85.

10. Час, що витрачається на розпилювання одного блоку:
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де h – глибина різання інструменту, мм;

S, Sзап, Sдоп – величина робочої подачі відповідно при розпилюванні порід, запилюванні та недопилюванні, м/год;

Тзап, Тпил, Тдоп – відповідно час запилювання, розпилювання та допилювання, год;
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11. Потрібна кількість верстатів:
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де F – річний фонд робочого часу при n-змінній роботі, год;

Отримане значення округлюється до більшого цілого.

12. Витрати води на роботу одного розпилювального верстату:
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де U – витрати води на один робочий інструмент, м3/год; 
m – кількість дискових пил, шт.
13. Витрати води на розпилювання одного блока 
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14. Річні витрати води на розпилювання всіх блоків:
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де Np – кількість розпилювальних верстатів (до округлення), шт.
15. Річна витрата алмазів для виконання пропилів дисковою пилою:
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де q1 – питома витрата алмазів, карат/м2;

16. Об’єм шламу при розпилюванні блоків:
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Таблиця 2
Витрата води на одну алмазно-дискову пилу

	Діаметр пили D, мм
	Витрата води, л/хв.
	Діаметр пили D, мм
	Витрата води, л/хв.

	200
	6–10
	1200
	50–75

	250
	
	1250
	

	300
	10–15
	1300
	

	350
	
	1400
	60–90

	400
	
	1500
	

	450
	15–22
	1600
	

	500
	
	1750
	65–100

	550
	
	1800
	65–110

	600
	20–30
	2000
	70–120

	630
	
	2250
	75–130

	700
	30–40
	2500
	80–140

	800
	30–45
	2700
	85–150

	900
	
	3000
	90–160

	1000
	40–60
	3500
	100–180

	1100
	45–70
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