Сегменты алмазные для напайки пил по граниту для одно и многопильных станков


       Наша компания реализует сегменты производства Китай для резки гранитов, габбро, лабродаритов  других гранитных пород камня от компаний Wanlong и Jinli. Специально для Украины компания Wanlong изготавливает и поставляет сегменты, подобранные для украинских гранитов и станков. В реализации имеются сегменты для станков с одной пилой и сегменты для многопильных станков для различных диаметров корпусов пил.  Цены на сегменты можно посмотреть здесь. Также компания «Юником-пром» оказывает услуги по перепайке сегментов, правке, рихтовке, дефектации и натяжении корпусов пил различных диаметров. Ниже приведены общие рекомендации по эксплуатации станков по распилу гранитов.
                                      Дефекты  станка и пил приводящие к биениям.
        Требования по торцевым и радиальным биениям с числовыми характеристиками допусков указаны в таблице. У каждой пилы есть отклонения от идеального вращения. Это зависит как от состояния пилы, так и от состояния и качества изготовления установочных колец и разлучек, также состояния подшипников и ряда других факторов. Все эти факторы приводят к появлению следующих искажений вращения корпуса пил:
Радиальное биение
Торцевое биение
Прецессия
 
1.       Радиальное биение- это отклонения вдоль линии радиуса пилы. Это наиболее вредные по последствиям биения. Также эти биения имеют много причин возникновения и в основном тяжело устраняются. Не всегда их можно проверить и выявить в статическом режиме (когда главный двигатель станка остановлен). Они приводят к тому, что сегменты какое-то время или постоянно после начала работы пилы на новых сегментах (на однопиле и многопиле) или после нештатного проворота пил работают с разной степенью прижима к камню, который режется. При этом возникают нагрузки ударного типа, которых очень боится алмаз, являющийся хрупким и неустойчивым именно к такому виду нагрузок. Если при этом нет биений вала станка, а радиальные биения вызваны смещением посадки пилы на посадочное кольцо или нарушением геометрических размеров пилы, то такие биения как правило, прекращаются после приработки сегментов. Пила из-за износа сегментов самоцентруется и через некоторое время выходит на нормальный режим. В случае биений вала или износа подшипников и в некоторых других случаях такой центровки не происходит, пилы непрерывно работают в режиме повышенных радиальных биений, вскрытый алмаз ненормально ускоренно разрушается, что приводит к резу на невскрытых сегментах. Нужно сказать, что, например, для пилы 3000 радиальные биения на валу 0,04 мм- это практически рабочий люфт подшипников вала. Если радиальные биения вала больше 0,1 мм, это вызывает быстрое повреждение подшипников и биения при этом все быстрее возрастают. Это вызывает заклепывание резательной поверхности сегментов. Иногда это происходит на глубину 1,5-2 мм сегмента. Сегмент перестает резать камень, искрит. При этом сила прижатия сегментов к камню, обусловленная разовым опусканием головки станка при входе в режим реза, в том числе величиной этого опускания, расходуется не на разрез камня, а на изгибание корпуса пилы и деформацию остальных элементов станка, при этом повышенная нагрузка на пилу частично компенсируется и перераспределяется проседанием тележки, ее деревянного покрытия и уходом вала станка вверх за счет нежесткости станка, вала и допусками подшипников вала. В этом случае сегмент нужно для возврата к нормальному режиму достаточно долго вскрывать. При этом происходит также многократная деформация тела пилы (при каждом ее обороте). Работая в режиме радиальных биений, вызывающих выкрашивание алмаза из связки и разрушение алмаза, пила быстро теряет прочность и гибкость за счет многочисленных, хотя и малых по величине деформаций. Некоторое время такой работы пила не дает увода из-за своих качеств жесткости. Но долго такое продолжаться не может. При этом также происходят многочисленные касания пилы обрабатываемого камня в области боковой поверхности, что с учетом высокой абразивности гранита приводит к ее истончению и дополнительной потере прочности. Однако при всем этом радиальные биения сравнительно легко определяются и измеряются измерительным инструментом, если они обусловлены биениями вала, неправильной посадкой пилы и рядом других причин, которые выявляются и проверяются в статическом режиме (когда станок остановлен и нет вращения главного двигателя). Сложней определяются биения, которые возникают в динамическом режиме (когда двигатель работает и вал вращается). Поэтому проверка радиальных биений (вала, посадочных фланцев, пил) в статическом режиме есть непременный элемент планово-профилактической и тем более ремонтной работы по обслуживанию станка. Также к радиальным биениям может привести вибрация главного двигателя, вызванная различными факторами. Вибрация через тело станка передается на пилу. Пила, длительное время работавшая в режиме радиальных биений, в жестком режиме работы (для твердых сортов гранита более 125 см.кв./мин), в режиме невскрытого алмаза, нуждается в замене. Также нужно заметить, что указанные дефекты практически не встречаются при работе на качественных станках с чугунными станинами.
 
2.       Торцевые биения.  Биения вызываются главным образом неровностью плоскости пилы. По -другому они называются боковыми биениями. Эти биения вызывают увеличение ширины пропила, вследствие этого уменьшение толщины слябов относительно необходимой и приводят к повышенному износу боковых выступающих частей сегментов, что аналогично уменьшению разводки зубьев на пилах по дереву. В этом случае при равенстве остаточной толщины сегмента толщине пилы начинается абразивный износ металлической боковой поверхности зубьев пилы, который приводит к истончению толщины тела пилы в области пайки сегментов. Эти биения менее вредны для процесса распила и сохранности тела пилы. Они, как правило, не приводят к уводу пилы. Кроме этого, при раскручивании тяжелых пил начинает проявлять себя эффект гироскопа, который способствует самоцентровке плоскости пилы перпендикулярно оси вращения главного вала. Торцевые биения этого типа тяжело обнаруживать и измерять в статическом режиме. Особенно это касается пил большого диаметра из-за гибкости тела пилы. В этом случае сам измерительный инструмент своим усилием прижатия деформирует плоскость пилы в области его применения.        В этом случае лучше применять оптический (лазерный) инструмент. Торцевые биения, вызванные неровностью корпуса пилы, устраняются рихтовкой пилы специалистами с последующим желательным  натяжением  тела пилы на специальном станке.
 
 
3.       Прецессия – это разновидность торцевых биений, вызванная непараллельностью боковых сторон прижимных фланцев пилы или разлучек многопила, или наличием на них заусенец или других дефектов поверхности). Причина этих торцевых биений легко выявляется инструментальными методами и поддается устранению. Поэтому они выделены из торцевых биений. Этот дефект станка приводит к неперпендикулярности плоскости зажатой на главном валу станка пилы или пилам в случае многопила по отношению к оси главного вала станка. При этом возникают торцевые биения, которые легче измерить инструментально. Они измеряются на посадочных местах и фланцах и на теле пилы. Особенно это касается пил малого диаметра. Этот дефект станка приводит к тем же последствиям, что и торцевые биения по пункту 2. Этот дефект устраняется шлифовкой прижимных поверхностей разлучек и прижимных фланцев на высокоточном шлифовочном станке для обеспечения их параллельности или обработкой на токарном станке. Данный вид биений, как правило, тоже не приводит к уводу пилы.
4.        
      Пила, потерявшая внутреннюю жесткость вследствие воздействий, напоминает по структуре сталистую проволоку, которую уже перегнули много раз и вот-вот она переломится. Естественно, она не будет держать размер сляба по толщине, даже при применении штатных нагрузок.
            На передовых предприятиях камнеобработки (в смысле техобслуживания и содержания станков) обязательно периодически станки проверяются на соблюдение параметров. В том числе для этого применяются лазерные уровни, дающие картинку тонкого креста, вертикаль и горизонталь которого автоматически непрерывно привязываются к вертикали и горизонтали для данной точки земной поверхности. Этот метод дает возможность быстро и качественно оценить техническое состояние многих параметров камнерезного станка. Применение такого устройства не панацея и не единственное решение проблемы. К тому же существует естественное утолщение линий лазерной проекции в зависимости от проецируемого расстояния.

Рекомендации по техническим параметрам станков для распила камня и режимам резания.
 
Диаметр пилы
D
mm	Диаметр
фланца
mm	Мощность 
привода
kW	Количество 
охлаждаемой 
жидкости
l/min	Торцевое биение 
(max)	Радиальное биение 
(max)	паралельность  движения стола 
относительно движения пилы
 	 	 	 	фланец
mm	пила
mm	вал
mm	пила
mm	 	 
200	70	3,0-7,5	6-10	0,02	0,12	0,02	0,2	0,02	 
250	80	 	 	 	 	 	 	 	 
300	100	5,0-7,5	10-15	0,04	0,15	 	 	 	 
350	120	 	 	 	 	 	 	0,03	 
400	140	7,5-11	 	 	 	 	 	 	 
450	140	 	15-20	 	0,2	0,03	0,25	0,05	 
500	170	11-15	 	0,06	 	 	 	 	 
550	170	 	 	 	 	 	 	 	 
600	180	15-20	20-30	 	 	 	 	0,06	 
650	180	 	 	 	0,25	 	 	 	 
700	200	20-30	30-40	0,08	 	 	 	0,07	 
750	200	 	 	 	 	 	 	 	 
800	220	25-35	 	 	 	 	 	 	 
900	250	 	 	0,1	 	 	 	0,09	 
1000	250	30-40	40-50	 	0,3	 	 	 	 
1100	250	 	 	 	 	 	 	0,1	 
1200	300	 	50-60	0,12	 	 	 	 	 
1350	300	 	 	 	0,5	0,04	0,3	 	 
1500	350	35-45	60-70	0,14	 	 	 	0,15	 
1600	350	 	 	 	 	 	 	 	 
1700	400	40-50	 	 	 	 	 	 	 
1800	400	 	70-80	0,16	0,8	 	 	0,2	 
2000	400	45-60	 	 	 	 	 	 	 
2200	400	 	 	 	1,1	 	 	0,25	 
2500	400	55-75	80-100	 	 	 	 	 	 
2700	400	 	 	 	 	 	 	 	 
3000	500	75-100	 	0,2	1,3	 	 	0,3	 
3500	500	 	100-120	 	 	 	 	 	 
 	 	 	 	 	 	 	 	 	 
Рекомендации по режимам резания для многопильных станков пилами

диаметром 1000-1600 мм
 для новых корпусов
Режим резания	 	Категория гранита	 	 	 
 	 	 	 	1	2	3	4	5	 
Окружная скорость м/сек	 	35-30	25-30	22-25	20-22	18-20	 
Скорость резания см²/ мин	144	120	90	75	60	 
Углубка за проход, мм.	 	1,2	1,1	0,6	0,5	0,4	 
Скорость подачи см/ мин.	 	1200	1200	1500	1500	1500	 






Серия сегментов производства WL (Wan Long) на российском рынке представлена ТМ Diamaster класс (Standart). Данный тип сегментов зарекомендовал себя в основном при однодисковой распиловки гранита, с сбалансированными показателями ресурса и производительности.


О компании 
Компания "Диамир" создана в 2004 году с целью продвижения инструмента и оборудования ведущих торговых марок в отраслях использующих алмазный инструмент в бытовых, производственных и промышленных целях.
Алмазный инструмент и оборудование, представленные на рынке, имеют большое разнообразие по конструкции, форме, применению, назначению и т.д. 
Помочь разобраться во всем этом многообразии и сделать правильный выбор призвана наша компания. 
Постоянная система контроля качества, сотрудничество с ведущими мировыми производителями позволяет нам добиваться серьезных успехов на российском рынке. 
Мы всегда открыты к взаимовыгодному сотрудничеству с покупателями и производителями. 
Наш инструмент предназначен для всех категорий потребителей, сталкивающихся как в профессиональной, так и в бытовой среде с обработкой строительных материалов, требующих оптимального соотношения цены и показателей качества.
Специалисты сервис центра окажут Вам и Вашим клиентам любые консультации и услуги, связанные с сервисным обслуживанием техники и алмазного инструмента.
Сотрудники нашей фирмы учитывают все нюансы, особенности и пожелания Заказчика. 
Квалифицированные специалисты всегда готовы предоставить профессиональные консультации по всему спектру интересующих клиента вопросов, заключению договоров, наиболее оптимальным условиям доставки.
Прямые контракты и дистрибьюторские соглашения позволяют нам обеспечивать максимальные складские запасы, гибкую ценовую политику и оперативные поставки специального инструмента для наших самых требовательных заказчиков.
Мы уверены, что наши услуги смогут оказаться полезными для Вас будут способствовать дальнейшему развитию нашего партнерства!

1. Алмазный инструмент 
Приобретая профессиональный алмазный инструмент очень важно выбрать именно тот, который соответствует конкретной потребности. 
Алмазный инструмент используются главным образом для работ по бетону и камню, а также стекла и стеклопластика. При больших объемах работ алмазный инструмент имеет заметные преимущества перед абразивным и дает значительно лучшие результаты. 
Итак, как же изготавливают алмазный инструмент? 
Порошок синтетического алмаза смешивается с связующим материалом. Используются алмазы разного качества и величины и различные связующие материалы. 
Изменяя качество алмазов, концентрацию, состав связующего вещества, способ крепления алмазоносного слоя на корпус можно получить алмазный инструмент желаемой марки. 
В алмазный кругах типа Турбо и Корона алмазоносный слой крепится к корпусу круга напресовкой с последующим спеканием. 
В сегментных алмазных кругах, в шлифовальном инструменте и в алмазных коронках сегменты крепятся на стальной корпус лазерной сваркой (для сухой резки) или пайкой (для мокрой резки). 
В полировальном инструменте в качестве связки используются неметаллические материалы. 
Как правильно выбрать алмазный инструмент:
При выборе алмазного инструмента необходимо руководствоваться следующими параметрами: 
· Удельные затраты на обработку. Покупая дешевый инструмент, Вы получаете высокие удельные затраты на обработку ; дорогой инструмент обеспечивает минимальные удельные затраты на обработку. Рекомендуется следовать следующему правилу: при большом объеме работ или регулярном использовании определяющим является низкая стоимость удельных затрат, т.е. инструмент с большим ресурсом работы. И наоборот, для единичных небольших объемов работ рекомендуется использовать дешевый инструмент, который после проведения работ можно будет выбросить. 
· Тип и размеры алмазного инструмента, применяемого на оборудовании. В зависимости от конструкции оборудования может использоваться инструмент с различной конструкцией и различных исполнений. Например, при резке при помощи плиткорезов или камнерезных машин применяется как влажная, так и сухая резка. На высокоскоростных машинах более распространены инструменты для сухой резки, хотя они могут использоваться и с водой для уменьшения образования пыли и снижения расхода инструмента. 
· Вид посадки (диаметр посадочного отверстия, резьба и т.д.), применяемый на оборудовании. Мы продаем изделия с наиболее распространенными посадочными размерами. В случае нестандартного посадочного места, изделие может оснащаться переходным кольцом или адаптером; 
· Обрабатываемый материал, его основные характеристики Материал оказывает непосредственное влияние на скорость резки и срок службы инструмента. Для оптимального подбора инструмента необходимо руководствоваться таблицей применяемости (см. приложение); 
· Размер обрабатываемых заготовок или вид выполняемой работы и требования к обработанной поверхности. Например, нецелесообразно для длинного прямого реза в бетоне использовать углошлифовальную машинку. Предпочтительнее пользоваться швонарезчиком. Касательно требований к обрабатываемой поверхности следует учитывать следующее: круги с непрерывным слоем типа Корона обеспечивают аккуратный чистый рез керамической плитки, гранита и мрамора. Применение кругов типа Turbo или Сегментных может стать причиной изломов кромки, однако эти круги обладают высоким сроком службы и удельные затраты на обработку у них ниже чем у кругов со сплошной кромкой. 

2. Станки для резки камня 
Камнерезные станки 
Станки для резки алмазным инструментом строительных и отделочных материалов из натурального и искуственного камня можно условно разделить на несколько видов в зависимости от назначения, компоновки и мощности. 
Плиткорезы 
Плиткорезы представляют собой миниатюрные, небольшой мощности ( до 1,2 КВт) станки, предназначенные как правило для распиловки отделочной плитки. Они способны разместиться на столе, но, как правило, комплектуются ножками. Параметры этих станков позволяют использовать круги диаметром от 180 до 250мм, предназначенных для резки с охлаждением. «Диамир» предлагает плиткорезы с верхним расположением алмазного круга мостовой схемы компоновки, в которых вода для охлаждения подается с помощью помпы. 
Станки консольные 
Когда мощности плиткореза недостаточно, и для проведения работ необходима большая производительность, лучше использовать консольные станки. В станках, изготовленных по консольной схеме, обрабатываемый материал устанавливается на каретку, которая перемещается по направляющим относительно установленного сверху на консоли алмазного круга. 
Станки мостовые 
Для распиловки более крупных каменнных плит необходимы станки большей мощности. Станки мостовые способны распилить плиту толщиной до 130 мм, и длиной до 1500мм . Отличительной особенностью мостовой схемы является то, что обрабатываемый материал лежит неподвижно на рабочем столе, а режущий круг перемещается сверху по направляющим. Оснащение этих станков помпой делает водяное охлаждение алмазного круга автономным. Приставные элементы позволяют обрабатывать крупогабаритные заготовки,а поворотный механизм дает возможность производить рез под углом. 



































Можно написать     
10 причин, почему ВАМ удобно работать с нами.

