Окантування плит-заготовок
В результаті процесу окантування з плит-заготовок отримують плити заданих розмірів. Окантування виконується за допомогою фрезерно-окантувальних верстатів, оснащених алмазним дисковим інструментом (табл. 1). 
Таблиця 1
Основні параметри алмазних сегментних відрізних кругів при загальній висоті сегментів 7 мм

	Позначення
	Зовнішній діаметр, мм
	Діаметр посадочного отвору, мм
	Товщина корпуса, мм
	Розміри алмазного сегменту, мм
	Кіль-кість алмаз-них сег-ментів
	Маса алмазів в каратах при концентраціях, %

	
	
	
	
	ширина
	довжина
	
	25
	50

	ТУ-037-179-78

	252-10
	250
	32
	1,6; 1,8
	2,5
	24
	23
	6,9
	13,8

	252-10
	315
	63
	2,0;2,2
	3,0
	24
	30
	12,0
	24,0

	252-10
	315
	63
	2,5; 2,8
	4,0
	24
	30
	15,0
	30,0

	252-10
	400
	90
	2,2; 2,5
	3,5
	24
	26
	15,0
	30,0

	252-20
	500
	90
	2,8; 3,0
	4,0
	24
	30
	27,0
	54,0

	252-20
	630
	90
	3,2; 3,6
	4,5
	24
	37
	54,0
	74,0

	252-20
	800
	90
	4,5
	5,5
	24
	48
	57,6
	115,2

	252-30
	1000
	120
	5,0
	6,5
	24
	70
	59,5
	119,0

	252-30
	1000
	120
	5,0
	6,5
	24
	78
	66,3
	132,6

	ГОСТ 16115

	2726-0719
	500
	90
	3,0
	4,0
	24
	30
	27,0
	54,0

	2726-0727
	630
	90
	3,6
	4,5
	24
	37
	37,0
	74,0

	2726-032
	800
	90
	4,5
	5,4
	24
	48
	57,6
	115,2

	2726-0738
	1000
	120
	5,0
	6,5
	24
	70
	59,5
	119,0

	2726-0743
	1100
	120
	5,0
	6,5
	24
	78
	66,3
	132,6

	2726-0754
	1250
	120
	6,0
	7,0
	24
	90
	81,0
	162,0

	2726-0756
	1400
	200
	6,0
	7,5
	24
	100
	100,0
	200,0

	2726-0757
	1600
	200
	7,0
	9,0
	24
	92
	110,4
	220,4

	2726-0758
	2000
	200
	8,0
	12,0
	24
	115
	253,0
	506,0

	ТУ 88 УССР

	ИСМ 445-79
	500
	90
	2,8
	3,8
	24
	30
	25,2
	54,0

	ИСМ 445-79
	630
	90
	3,2
	4,2
	24
	36
	33,0
	66,0

	ИСМ 445-79
	800
	90
	4,5
	5,5
	24
	48
	58,0
	116,0

	ИСМ 445-79
	1000
	120
	5,0
	6,5
	24
	72
	62,0
	124,0

	ИСМ 445-79
	1100
	120
	5,0
	6,5
	24
	73
	67,0
	134,0

	ИСМ 445-79
	1250
	120
	5,5
	7,0
	24
	90
	83,0
	166,0


Якщо товщина плити-заготовки перевищує 40 мм, то різ виконують за декілька послідовних проходів відрізного круга з його опусканням за кожен прохід на 20 мм. Різи доцільно виконувати за подачею, тобто щоб круг набігав на камінь. Для забезпечення високої якості плит (запобігання сколів на кромках) взаємне розташування робочого інструменту та заготовки в процесі окантовки має бути таким, щоб виліт ріжучої поверхні круга нижньою поверхнею заготовки складав не менше, як 5 – 10 мм.
Зв’язку алмазоносного шару вибирають з таблиць 2, 3, 4.

Таблиця 2

Характеристика зв’язок алмазного каменеобробного інструменту

	№ п/п
	Позначення
	Склад, %
	Твердість
	Об’ємна вага, г/см3
	Область застосування

	1
	М2-01
(М1)
	Сu – 80%;

Sn – 20%
	НRВ

80…100
	8,56
	Розпилювання та шліфування мармуру і інших малоабразивних порід

	2
	М6-09
	Сu – 80%;

Sn – 20%

зерна алмазу гранульовані
	НRВ

80…100
	–
	Розпилювання та шліфування мармуру і інших малоабразивних порід

	3
	М6-02
(М50)
	Твердий сплав

ВК – 8-99%

Сu – 1%
	НRС

25…30
	–
	Розпилювання і шліфування гранітів, туфів і інших абразивних порід

	4
	М6-03 
(М50-10)
	
	НRС

5…10
	–
	Розпилювання високоміцних малоабразивних порід: габро, лабрадорит, базальт, діорит

	5
	М6-05
	Зв’язка з Со
	НRВ 110
	–
	Обробка граніту і ін.

	6
	М6-10
	Зв’язка з Со
	НRС

5…10
	–
	Обробка малоабразивних порід середньої і високої міцності

	7
	М03
	Со – 93%

Сu – 6%

сірчисте залізо – 1%
	НRВ 100
	–
	Обробка граніту і ін. високоміцних високоабразивних порід

	8
	М3
	Си – 81%

-14%

окис заліза

-5%
	НRВ

65…90
	–
	Обробка мармуру і інших малоабразивних порід


Таблиця 3
Зернистість алмазних порошків

	№ п/п
	Вид обробки
	Зернистість порошку, мм

	1
	Розпилювання твердих порід (граніти і ін.)
	315/250

400/315

500/400

630/500

	2
	Розпилювання порід середньої міцності (мармур, андезит, базальт і ін.)
	500/400

630/500

800/630

	3
	Розпилювання порід низької міцності (туф, ракушняк, неміцні вапняки)
	630/500

800/630

1000/800

1250/1000

1600/1250

	4
	Грубе шліфування
	800/630

630/500

	5
	Середнє шліфування
	160/125

125/100

100/80

	6
	Лощення
	63/50

50/40

	7
	Полірування
	40/28

28/14


Таблиця 4
Область застосування алмазних порошків

	Марка алмазного порошка
	Тип алмазів
	Область застосування

	А1
	Природні 10 % ізометричних зерен
	Відрізні кола, шліфувальний інструмент для каменю малої абразивності і міцності (тальк, гіпсовий камінь)


	А2
	Природні 20% ізометричних зерен
	Відрізні кола, шліфувальний інструмент для абразивних порід малої та середньої міцності (травертин, туф, ракушняк, вапняк); шліфувальний інструмент для порід середньої міцності з невеликим вмістом кварцу

	А3
	Природні 30% ізометричних зерен
	Відрізні кола, штрипси, шліфувальний інструмент для порід середньої міцності (мармур, піщаник, вапняк, базальт з помірним та підвищеним вмістом кварцу)

	А5
	Природні 50% ізометричних зерен
	Відрізні кола, штрипси, шліфувальний інструмент для порід високої міцності (габро, лабрадорит, базальт, граніт, з малим вмістом кварцу)
Буровий інструмент для порід середньої міцності

	А8
	Природні 80% ізометричних зерен
	Відрізні кола, штрипси буровий інструмент для порід високої міцності з підвищеним вмістом кварцу(граніт, кварцит, роговик).

	АС2, АС4, АС6
	Алмази синтетичні монокристалічні
	Виготовлення дрібнозернистих шліфувальних інструментів для порід малої міцності і малоабразивних (тальк, гіпс)

	АСІ5
	Алмази синтетичні монокристалічні
	Виготовлення шліфувального інструменту для відрізних кіл для порід малої і середньої міцності (ракушняк, мармур)

	АСЗ2
	Алмази синтетичні монокристалічні
	Виготовлення шліфувального інструменту і відрізних кіл для порід середньої міцності і малої абразивності (мармур, травертин, мармуризований вапняк)

	АС60, АС65
	Алмази синтетичні монокристалічні
	Виготовлення відрізних кіл для окварцованих мармурів

	АРК4
	Алмаз, синтетичний полікристалічний типу “карбонадо”
	Виготовлення штрипсового інструменту для порід малої і середньої абразивності з твердими включеннями (гіпс, мармур, мармуризований вапняк, окварцований мармур)

	АРС3
	Алмаз синтетичний полікристалічний типу “спек”
	Виготовлення штрипсового інструменту для порід малої і середньої міцності і абразивності (мармур, мармуризований вапняк, піщаник, травертин)

Відрізні кола для порід високої абразивності, малої та середньої міцності (туф, вапняк, піщаник)

	АМ, АСМ, АИ, АСН
	Мікропорошки з природних і синтетичних алмазів
	Доводка і полірування порід будь–якої міцності і абразивності


Швидкість різання верстату
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де D – діаметр відрізного диска, мм.

n – частота обертання диска, об/хв.

Таблиця 5

Рекомендовані швидкості різання при розпилюванні алмазними відрізними кругами

	Породи, що розпилюються
	Швидкість різання, м/с

	Туфи, вапняки, черепашники, травертини, пісковики
	45-60

	Мармур, мармуризовані вапняки, доломіт
	35-50

	Габро, лабрадорити, базальти, тешеніти, гранодіорити, граніти пониженої міцності
	25-32

	Граніти, кварцити
	20-25


Розміри плит, що отримуються при поздовжньому окантуванні Lпл0=L0, Bпл., де Bпл – ширина плити, мм.
Число одночасно працюючих відрізних кругів при поздовжньому окантуванні
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Число одночасно працюючих відрізних кругів при поперечному окантуванні при середній довжині плит 700 мм
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Довжина робочого проходу інструмента
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де Lок – довжина заготовки, що розпилюється, мм, при поздовжньому окантуванні Lок = L0, при поперечному окантуванні Lок = Bпл;
Lвр – величина врізання інструменту
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Lпер – величина перебігу інструмента, Lпер = 0–30 мм.
Сумарна поверхня плит-заготовок, отримана після окантування
S2=S1 ∙ Kок , м2/рік

де Kок – коефіцієнт виходу продукції після операції окантування, для граніту, габро, лабрадориту, діориту, базальту Kок = 0,95; для мармуру білого Kок = 0,90, для мармуру кольорового Kок = 0,80.
Кількість плит-заготовок, що поступають на операцію окантування
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Сумарна площа пропилів при окантуванні плит–заготовок, м2/рік
· всього
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· при поздовжньому окантуванні
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· при поперечному окантуванні 
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Коефіцієнт, що враховує зменшення продуктивності за рахунок врізання і перебігу інструмента

· при поздовжньому окантуванні

[image: image10.wmf]1

0

21

L

L

K

доп

=

;

· при поперечному окантуванні 
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Технологічна продуктивність верстата, м2/год
· при поздовжньому окантуванні
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· при поперечному окантуванні 
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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.

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.

Кількість поздовжньо-окантувальних верстатів
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де F – річний фонд робочого часу при n-змінній роботі, год;

Отримане значення округлюється до більшого цілого.

Кількість поперечно-окантувальних верстатів
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Отримане значення округлюється до більшого цілого.

Кількість окантувальних верстатів (якщо операції поздовжнього і поперечного окантування виконуються на одному і тому ж мостовому окантувальному верстаті з поворотним столом) 
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Отримане значення округлюється до більшого цілого.

Сумарні річні витрати алмазів на операцію окантовування 
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де 
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 – питомі середні витрати алмазів при окантуванні, карат/м2.
Річні витрати води при окантовуванні, м3/рік
· при використанні поздовжньо-окантувальних і поперечно-окантувальних верстатів 
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· при використанні універсальних окантувальних верстатів 
[image: image22.wmf]÷

÷

ø

ö

ç

ç

è

æ

+

×

×

¢

=

2

2

2

1

1

1

.

100

m

Q

S

m

Q

S

D

U

U

ф

c

ф

c

ок

рік

ок

,
де 
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 – норма витрати води на охолодження 100 мм відрізного круга, м3/год.
Річний об’єм сухого шламу, що утворюється після операції окантування плит-заготовок 


[image: image24.wmf]
[image: image25.wmf](

)

з

р

c

ок

шл

b

b

S

V

+

×

=

, м3/рік,

де bп – ширина пропилу, м

Таблиця 6

Витрата води на охолоджування каменеобробного інструменту

	Тип верстата
	Показник для підрахунку
	Інструмент
	Норма, м3/год

	Розпилювальний рамний 
	Штрипса
	Сталевий з вільним абразивом
	0,02

	Розпилювальний рамний
	Штрипса
	Алмазний
	0,5

	Розпилювальний багатодисковий 
	100 мм діаметру диску
	Алмазний
	0,16

	Розкрій – окантування
	100 мм діаметру відрізного круга
	Алмазний
	0,18

	Шліфувально-полірувальний 
	Круг збірний плоский АПС-2
	Алмазний
	2,4

	Термоструминні установки 
	Терморізак
	Термоструминний гасово-кисневий
	0,02


4
1

_1258117508.unknown

_1259240812.unknown

_1259344787.unknown

_1259344795.unknown

_1259344067.unknown

_1259344068.unknown

_1259240850.unknown

_1259316514.unknown

_1258117670.unknown

_1258118054.unknown

_1259240679.unknown

_1258118696.unknown

_1258117905.unknown

_1258117668.unknown

_1258116360.unknown

_1258117162.unknown

_1258117494.unknown

_1258117157.unknown

_1258116845.unknown

_1258116214.unknown

_1258116241.unknown

_1257695654.unknown

_1258115958.unknown

_1257695350.unknown

_1147013217.unknown

