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04 PROGRAM PRODUKCYJNY OBCIAGACZY

Profil produkcyjny obejmuje:

— obciggacze diamentowe jednoziarniste nieszlifowane wg PN i specjalne,

— obciggacze diamentowe wieloziarniste nieszlifowane szereqowe w oprawkach stozkowych i specjal-
nych,

— obciggacze diamentowe wieloziarniste nieszlifowane agregatowe w oprawkach wg PN i specjalnych,

— obciggacze diamentowe pytowe w oprawkach cylindrycznych, stozkowych i specjalnych,

— obciggacze diamentowe jednoziarniste szlifowane,

Obciggacze jednoziarniste charakteryzuje jeden krysztat diamentu naturalnego o masie 0.2 -4.5 kr
(karata). Krysztat jest mocowany w oprawce za pomoca lutu srebrnego do uchwytéw uniwersalnych wg
PN-80/M-69411 lub specjalnych. Obciggacze te s3 stosowane do obciggania sciernic szliferskich wyko-
nanych z elektrokorundu 99A i 97A oraz weglika krzemu 99¢ i 98¢ o rdznych twardosciach.

Dobdr obciggaczy jednoziarnistych:
Wybor wielkosci diamentow surowych stuzacych do obciggania Sciernic przedstawia nomogram za-
mieszczony ponizej.

Wielkosc diamentu uzalezniona jest od $rednicy i szerokosci $ciernicy obcigganej. Do produkcji obcigga-

(zy stosujemy diamenty w 3 grupach jakosciowych:

— jakos¢ ,a" 4-6 wierzchotkow pierwszorzednie uksztattowanych bez rys, szkodliwych wtracert
i blizn,

— jakos¢ ,b" 2-4 przecietnie dobrze wyksztatconych wierzchotkdw,

— jakos¢ ,¢" 1-3 przy jeszcze nadajgcych sie do uzytku w budowie obciggaczy.

Obciggacze jednoziarniste szlifowane stuza do przywracania wtasnosci skrawnych oraz nadawania
wymaganych ksztattéw geometryznych $ciernicom elektrokorundowym lub z weglika krzemu przezna-
czonym do obrobki koricowej wyrobdw.




Eksploatacja obciggaczy diamentowych.

Sciernice nalezy obciggac ptynnymi ruchami bez wymuszonych naciskow o charakterze uderzeniowym.
Obcigganie nalezy zawsze rozpoczynac od najwieksej i najbardziej zdeformowanej powierzchni $cier-
nicy oraz rozpoczynac je przy ustalonym, intensywnym strumieniu ptynu chtodzacego o przeptywie
do 201/min oraz sciernicy bedacej w ruchu obrotowym. W wyjatkowych przypadkach dopuszcza sie
obcigganie na sucho przy stosowanii parametrow obciggania obnizonych o 30%, po kazdym przejsciu
stosowac nalezy przerwy na ochtodzenie diamentu. Nie wolno chtodzic rozgrzanego krysztatu diamentu
w ptynie chtodzacym ,poniewaz nastapi jego rozkruszenie. Na rysunkach 11 2 pokazano prawidtowe

ustawienie obciggacza i krysztatu diamentuw stosunku do powierzchni obcigganej Sciernicy.

Rys.1.

Ustawienie obciggacza w czasie obciggania sciernicy.

T-kierunek posuwu wzdtuzneqgo, 2-kierunek obrotu sciernicy, 3-kierunek gtebokosci obciggania, 4-wielkos¢ warstwy ob-
cigganej jednorazowo, 5-kierunek przeptywu ptynu chtodzacego.

Rys.2.
Widok krysztatu diamentu w czasie obciggania sciernicy.
T-kierunek obrotu Sciernicy, 2-spoiwo srebrne, 3-kierunek przeptywu ptynu chtodzacego.

Po pewnym czasie uzytkowania obciggacz wykazuje zuzycie wierzchotka diamentu. W celu wydtuzenia
(zasu pracy obciggacza nalezy obcigganie przeprowadzac najmniej zuzyta powierzchnia natarcia krysz-
tatu. Przez obracanie o 150 obciggacza w oprawce uzyskuje sie nowe krawedzie krysztatu, co pozwala
na uzyskanie ostrej powierzchni obciaganej Sciernicy, a zatem dtuzszy czas pracy sciernicy.

Obciggacze diamentowe jednoziarniste mozna wielokrotnie regenerowac. Regeneracja obciggacza dia-
mentoweqo jednoziarnistego polega na przelutowaniu krysztatu diamentu w oprawce. Tego zabiequ
powinien dokonac producent lub wyspecjalizowany zaktad.



Obciggacze diamentowe wieloziarniste nieszlifowane.

Obciggacze wieloziarniste réznig sie od jednoziarnistych sposobem mocowania krysztatu diamentu
w oprawce obciagacza, liczbg krysztatow i ich jakoscia.

Do produkcji obciggaczy wieloziarnistych wykorzystuje sie krysztaty diamentéw jakosci ,¢” i gorszych
gatunkow, a przede wszystkim drobniejsze o masie nie przekraczajacej 0,15 kt.

Krysztaty s obsadzane technologia metalurgii proszkow metali o odpowiedniej twardosci. Wkiadka z kryszta-
fami diamentow jest wlutowywana w odpowiednig oprawke. Ze wzgledu na ograniczone mozliwosci wydoby-
wania surowca diamentowego o wiekszych masach krysztatow i wzrostu ich cen na Swiatowym rynku, szerokie
zastosowanie znalazty diamenty o mniejszej masie do produkji obciggaczy wielowarstwowych.

Proces technologiczny obrobki skrawaniem Warunki uzytkowania obciggaczy diamentowych
(hropowatos¢ P Liczba
- ] obrabianej pow.Ra Posuw wazdtuzny G0 GG 176iEe
Rodzaj szlifowania P rmm/mi : ey
Stal w stanie i) Wstepnie Wykariczajaco obciagacza
Ulepsz. ~ Miekkim mmiprzeiice oS¢ przesc. mmiprzefie o przefec. Pezdosu
1,25 - 0,30-0,40 0,01
Szlifowanie ktowe 0,63 1,25 0,20-0,30 0,02-0,03 23 001 19 1
zposuwem wzdtuznym (3 0,63 0,10-0,20 0,01 1-2
0,16 032 0,05-0,10 0,01 1-2
Szlifowanie kfowe 125 . 015025 01 ]
Z posuwem 0,63 1,25 0,008-015 | 0,02-003 23 01 122 1-2
P 032 0,63 0,05-0,08 0,05 1-2
Szlifowanie bezktowe 063 ) O10-815 oo 1
sposwvemwzdhuznym 032 125 005010 | 002003 23 0] [
06 0,63 0,05-0,08 0,05 1-2
Szlifowanie bezktowe 0,63 1,25 0,07-0,15 0,02-0,03 13 01 1 12
ZRBIENIASEIn | ()3 0,63 0,05-0,09 0,05 1-2
Szlifowanie bezuchwytowe
zposuwem wzctuznym ) ) 010-015 002-003 &
Szlifowanie otworéw LB L] 200310 o H
sposwwemwzdhznym 063 125 100200 | 002003 24 009 [
032 0,63 0,50-1,00 0,01 3
Szlifowanie otworgw 1> 25 200300 001 -2
Z posuwem 0,63 1,25 1,00-2,00 0,02-0,03 24 0,09 1- 23
poprzecznym 032 0,63 0,50-1,00 0,01 23
125 25 0,60-0,80 0,01 1
Szlifowanie plaszczyzn - 0,63 125 0,40-0,60 0,02-0,03 24 0,01 1- 23
032 0,63 0,20-040 0,01 23
sifowaniequintow >~ 00D Hgpgn gy Wy
0,63 - 0,05-0,08 0,01 )
Szlifowanie profilow ~ 125-063 - 0,20-040 | 0,03-005 3-5 0,01 12 1-2
ksztattowych ze stero-
waniem automatycznym 063-032 125-063  0,0-0,40 0,02-0,04 3-4 0,01 23 23




Obciggacze diamentowe wieloziarniste reczne.
Obciggacze diamentowe wieloziarniste reczne majg szerokie zastosowanie do obciggania wstepnego
nowo zatozonych $ciernic szlifierskich.

Wagtebniki diamentowe.

Zastosowanie: wgtebnik stuzy do wykonywania odcisku na stopach metalu o twardo$ci powyzej HB200.
Na podstawie odcisku zostaje okreslona twardosc wq skali ,C" metoda Rockwella.

Budowa: oprawka walcowa kotnierzowa jest wykonana ze stali weglowej konstrukcyjnej zwyktej jakosci.

W oprawce osadzony jest krysztat diamentu technicznego naturalnego najwyzszej jakosci, za pomocg
lutu LS25 wg PN-63/M-69411.
Regeneracja: wgtebnik mozna regenerowac. Regeneracje wykonuje producent.
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PRODUCTION PROGRAM FOR DRESSERS

Our production range for dressers covers the following:

— unshaped single stone diamond dressers,

— unshaped multi grain diamond dressers,

— unshaped multi grain agregate diamond dressers,

— ultra fine diamond dressers in cylindrical, conic and special holders.

We also render full regeneration service for above diamond tools. Moreover we purchase diamond scrap
material at prices agreed with a supplier. The price depends on size, shape and purity of diamond scrap
material. Diamentpol imports diamond raw material, mainly for own production purposes from such
suppliers as DeBeers and Diamonds.

Unshaped Single Stone Diamond Dressers.

The typical feature of single stone diamond dressers is a single stone of natural diamond of 0.2 — 4.5
carats. The stone is fixed in a holder by means of brazing silver used for universal holders.

Single stone dressers are used for dressing of grinding wheels made from aloxite (alundum) 99A and 97A
and silicon carbide 99¢ and 98¢ of different hardness.

Selection of single stone dressers.
The proper selection of raw diamond sizes for grinding wheels" dressing is shown at the nomogram
below.

The size of diamond depends on the diameter and width of the dressed grinding wheel. For production
of dressers we use diamonds of 3 quality-groups, namely:

—"3" quality, 4-6 excellently shaped points without any scratches, noxious inclusions or defects,

- "b" quality, 2-4 moderately well-shaped points,

- "¢" quality, 1-3 points.

Shaped single stone dressers.

They are used to recover the cutting ability of the tool and to shape the alundum and silicon carbide
wheels, designed for finishing treatment into the required geometrical form.



How to use diamond dressers.

A grinding wheel should be dressed with fluent motions; no forced pressure reslulting in shock must
be applied.

Dressing always starts at the fixed, intensive coolant flux with a flow up to 201/min and the grinding
wheel rotating. Exceptionally, dry dressing may be allowed with dressing parameters lowered by 30%;
however, after each pass there must be some time left for cooling the diamond. The heated diamond
must be cooled with coolant as this will results in diamond fracture.

Drawing nos. 1 and 2 present the correct position of the dresser and diamond stone in relation to the
surface of the wheel being dressed.

Drawing Nof

Dresser's set-up during wheel dressing

T.direction of the lengthwise dressing, 2.direction of wheel rotation, 3.direction of dressing depth, 4.size of the single-
dressed layer 5.direction of coolant flow,

Drawing No2
View of diamond stone during wheel dressing
T.direction of wheel rotation, 2.brazing silver, 3.direction of coolant flow




After a certain period of operational use the dresser shows some wear of the diamond point. To prolong
its working life, the dressing process should be performed with the least worn face surface of the
diamond. Through turning the dresser in its holder by 15 deq., there can be obtained new stone edges,
this resulting in sharp surface of the wheel being dressed and, consenquently, in longer wheel wheel

performance.

Diamond dressers can be repeatadly regenerated. The regeneration of a single stone diamond dresser
consists in re-brazing of the diamond stone in the holder. This should be done either by the producer or

a specialized workshop.

Grinding process

Dresser’s conditions of working

Roughness of material.
Type of grinding Ra
Steel
Toughened ~ Soft
1,25 -
Center grinding (longitu- 0,63 1,25
dinal traverse) 032 0,63
0,16 032
Center grinding (cross- 125 -
wise traverse) 0,63 1,25
032 0,63
o 0,63 -
(enterless grinding 03 )
(longitudinal traverse) ' 125
0,16 0,63
(enterless grinding 0,63 1,25
(crosswise traverse) 032 063
Holderless grinding ) )
(longitudinal traverse)
Holes grinding (longit 125 2
indi itu-
dinal traverse) 063 125
032 0,63
Holes grinding (crosswi- 125 25
se traverse) 0,63 125
032 0,63
1,25 25
Flat grinding 0,63 1,25
032 0,63
- 1,25 -
Threads grindin '
! ! 0,63 -
Automatic profiles  1,25-0,63 -
grinding 063-032 125-063

Longitudinal
traverse P
mm/min

0,30-040
0,20-030
0,10-0,20
0,05-0,10
015-0,25
0,008-0,15
0,05-0,08
0,10-015
0,05-0,10
0,05-0,08
0,07-015
0,05-0,09

0,10-015

2,00-3,00
1,00-2,00
0,50-1,00
2,00-3,00
1,00-2,00
0,50-1,00
0,60-0,80
0,40-0,60
0,20-0,40
0,08-015
0,05-0,08
0,20-040
0,10-040

Depth of dressing Passes

without

Initial grinding Final grinding forward

mmiess  Pases  mmijpes  Pases SOk
0,01

o0 23 W ]

0,01 12

0,01 12

01 1

0,02-0,03 23 0, 1-2 =2

0,05 12

0,01 1

0,02-0,03 23 0, 12 122

0,05 12

0,02-0,03 13 01 12 12

0,05 12

0,02-0,03 1-2 - -

0,01 12

0,02-0,03 2-4 0,09 12 23

0,01 -3

0,01 12

0,02-0,03 2-4 0,09 1- 23

0,01 23

0,01 1

0,02-0,03 -4 0,01 1-2 23

0,01 23

oo 12 Wy

0,01 23

0,03-0,05 35 0,01 1-2 12

0,02-0,04 3-4 0,01 23 23




Multi grain diamond dressers.

Multi grain diamond dressers differ from single stone ones in the way of fixing the diamond in a dresser
holder as well as in number of stones and their quality.

For production of multi grain dressers there are used diamonds of “c” quality and of lesser sorts and
above all they are much smaller, weighing no more than 0.15 crt. The grain fixed by means of powder
metallurgy technology, with metal powders of adequate hardness. An insert with diamond grains is
brazed into the holder.

Hand operated multi grian diamond dressers.
The hand operared diamond dressers are widely used for the pre-dressing of the newly mounted grin-
ding wheels.

Diamond penetrators.

Penetrators are used for marking an imprint on metal alloys with hardness exceeding HB200. Flange
cylindrical holder is made of constructional carbon steel of standard quality. The holder holds a crystal
of best quality industrial diamond by means of LS25 braze.




PRODUKTIONSPROGRAMM VON ABRICHTDIAMANTEN

Das Produktionsprogramm umfasst:

— Einkorn-Abrichtdiamanten, nicht geschliffen gem. PN- Norm und spezielle Abrichtdiamanten,

— Vielkorn- Abrichtdiamanten, nicht geschliffen, Mehrstein in Kegel- und speziellen Fassungen

— Vielkorn- Abrichtdiamanten, nicht geschliffen, Aggregat in PN- und speziellen Fassungen

— Vierkorn-Diamantabrichter in Zylinder, Kegel- und spezieller Fassung.

Zugleich teilen wir mit, dass wir auch Dienstleistungen im Bereich der Regeneration der oben genannten
Diamantwerkzeuge anbieten. Wir kaufen auch Diamantschrott nach den mit dem Lieferant vereinbarten
Preisen. Der Preis fiir den Diamantschrott hdngt von dessen GréRe, Form, dem Reinheitsgrad usw. ab. DIA-
MENT-POL fiihrt fiir den Eigenbedarf den Diamantrohstoff von den Firmen DeBeers und DIAMONDS ein.

EINKORN-ABRICHTDIAMANTEN UNBEARBEITET

Einkorn- Abrichtdiamanten zeichnen sich durch nur ein Kristall Naturdiamanten mit einer Masse von
0,2-45kraus.

(Karat) Der Kristall wird in der Fassung mittels eines Silberlots fur universelle Halterungen gem. PN-80/M-69411
oder spezielle Halterungen befestigt. Die Einkorn-Abrichtdiamanten werden fiir das Abrichten von Schleifschei-
ben aus Elektrokorund 99A und 97A und Siliciumkarbid 99¢ und 98 ¢ mit verschiedenen Harten verwendet.

ANPASSUNG VON EINKORN-ABRICHTDIAMANTEN
Die Auswahl von rohen Abrichtdiamanten fir das Abrichten von Schleifscheiben ist in der Tabelle unten
links abgebildet.

Die Diamantgrofe ist von dem Durchmesser und der Starke der abgerichteten Scheibe abhdngig.

Fir die Herstellung von Abrichtdiamanten werden Diamanten in 3 Qualitatsklassen verwendet:

— Qualitatsklasse ,a" - 4-6 von erstklassig ausgebildeten Spitzen ohne Risse, schadliche Einschliisse
und Riefen,

— Qualitdt ,b" - 2-4 durchschnittlich qut ausgebildete Spitzen,

— Qualitdt ,¢" -1-3 Spitzen mit einer Qualitdt, die noch zur Konstruktion von Abrichtern taugt.




EINKORN-ABRICHTDIAMANTEN GESCHLIFFEN

Geschliffene Einkorn-Abrichtdiamanten dienen zur Wiederherstellung von Spaneigenschaften und geo-
metrischer Formgebung fiir Elektrokorund- oder Siliciumkarbid-Schleifscheiben, die zur Endbearbeitung
der Erzeugnisse verwendet werden.

BETRIEB DER ABRICHTDIAMANTEN

Die Schleifscheibe ist mit flieBenden Bewegungen abzurichten, ohne zwangslaufige Schlag - Presskrafte
auszuiiben.

Das Abrichten ist immer mit den groften, am meisten verformten Schleifscheibenflache zu beginnen.
Das Abrichten ist immer bei einer festen, intensiven Durchstromung der Kihlflissigkeit von bis zu 2001/
min zu beginnen, sowie dann, wenn sich die Druckscheibe in der Rotationsbewequng befindet. In Au-
snahmefallen ist das Trockenabrichten mit den auf 30% abgesenkten Abrichtungsparametern zuldssig:
dann ist nach jedem Durchzug eine Pause fiir die Diamantkiihlung zu einzulegen. Der erwdrmte Diamant
darf nicht in der Kiihlflissigkeit abgekiihlt werden, da sonst die Gefahr besteht, dass er zerbrockelt.

Auf der Abb. 2 und 3 ist die korrekte Stellung des Abrichterwerkzeuges und des Diamantkristalls zu der
abgerichteten Scheibe angezeigt.

Abb. 1.

Stellung des Abrichtdiamanten wahrend des Abrichtens der Schleifscheibe

1= Richtung des Langsvorschubs, 2 — Richtung der Drehbewequng der Schleifscheibe, 3 — Richtung der Tiefe des Abrich-
tens, 4 — GroBe der einmalig abgerichteten Schicht, 5 — FlieBrichtung der KiihIflissigkeit.

Abb. 2.
Ansicht des Diamanten wahrend des Abrichtens der Schleifscheibe
1= Richtung der Drehbewequng der Schleifscheibe, 2 — Silberbindestoff, 3 — FlieBrichtung der KiihIflissigkeit.
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TECHNISCHE ABRICHTPARAMETER

Arbeitsverfahren — spanendes Formen

Einsatzbedingungen von Abrichtdiamanten

Rauhigkeit der bearbe-
iteten Flache Ra
Schleifart Stahlzustand
verbessert  weich
1,25 -
Spitzenschleifen mit 063 125
Langsvorschub 0,32 0,63
0,16 032
Spitzenschleifen mit 15 -
Quervorschub 063 125
032 0,63
0,63 -
Schleifen ohne Spitzen 03 )
mit Langsvorschub ' 125
0,16 0,63
Schleifen ohne Spitzen 0,63 1,25
mit Quervorschub 032 063
Schleifen ohne Halterung ) )
mit Langsvorschub
. 1,25 25
Schleifen von Offnungen 063 15
mit Langsvorschub d 2
032 0,63
Schleifen von Offnungen 125 25
mit Quervorschub 063 125
032 0,63
1,25 25
Flachenschleifen 0,63 1,25
032 0,63
Gewindeschleifen 123 i
0,63 -
Profilschleifen 1,25-0,63 =
mit automatischer
Steverung 063-032 125-063

Langsschub P
mm/min

0,30-040
0,20-030
0,10-0,20
0,05-0,10
015-0,25
0,008-0,15
0,05-0,08
0,10-015
0,05-0,10
0,05-0,08
0,07-015
0,05-0,09

0,10-015

2,00-3,00
1,00-2,00
0,50-1,00
2,00-3,00
1,00-2,00
0,50-1,00
0,60-0,80
0,40-0,60
0,20-0,40
0,08-015
0,05-0,08
0,20-040

0,10-0,40

Abricht-/ Anschlagtiefe
Vorbearbeitung Endbearbeitung
mm/Duchzug DU o Dychug  DUrchg-

anzahl anzahl
0,01

o0 23 W 12
0,01
0,01
01

0,02-0,03 23 01 12
0,05
0,01

0,02-0,03 23 01 1-2
0,05

0,02-0,03 13 01 1
0,05

0,02-0,03 12 -
0,01

0,02-0,03 -4 0,09 1-2
0,01
0,01

0,02-0,03 24 0,09 1-
0,01
0,01

0,02-0,03 -4 0,01 1-2
0,01

oo 12 W 1
0,01

0,03-0,05 3-5 0,01 12

0,02-0,04 3-4 0,01 23

Anzahlvon
Durchziigen
des Ab-
richtwerk-
ZeUges
ohne
Anschlagen

23
23
1
23
23
1
23
1-2
23

Nach gewisser Betriebszeit weist die Diamantspitze des Abrichtdiamanten VerschleiBspuren auf. Um die
Betriebsdauer des Abrichtdiamanten zu verlangern ist das Abrichten mit der am wenigsten verschlisse-
nen Schneidebrust durchzufiihren. Durch die Umdrehung des Abrichtdiamanten um 150 in der Fassung
werden neue Kristallkanten gewonnen, was eine scharfe Flache der abgerichteten Schleifscheibe und,
was damit verbunden ist, eine langere Lebensdauer der Schleifscheibe bewirkt.



Die Einkorn-Abrichtdiamanten lassen sich mehrmals regenerieren. Die Regenerierung des Einkorn-Ab-
richtdiamanten besteht in dem Umldten des Diamanten in der Fassung. Die MaBnahme ist durch den
Hersteller oder einen Fachservice durchzufiihren.

MEHRKORN-ABRICHTDIAMANTEN UNBEARBEITET

Mehrkorn- Abrichtdiamanten unterscheiden sich von den Einkorn-Abrichtdiamanten mit der Befesti-
gungsart des Diamanten in der Abrichterfassung, der Kristallanzahl und der Kristallqualitat.

Fiir die Herstellung von Mehrkorn-Abrichtdiamanten werden Diamantkristalle von ,c"- Qualitdt und
schlechtere Gattungen verwendet, wobei vor allem die Masse 0,15 kt nicht iberschreitet.

Die Kristalle werden mittels Metallurgietechnologie von Metallpulvern mit entsprechender Harte be-
setzt. Die Einlage mit Diamantkristallen wird in eine entsprechende Fassung eingeltet. Da es nur eine
beschrankte Maglichkeit der Forderung des Diamantrohstoffes mit hoheren Kristallmassen gibt und auf
Grund deren Preisanstiegs auf dem Weltmarkt, haben Diamanten mit kleinerer Masse fiir die Produktion
von Mehrschicht-Abrichtdiamanten breite Anwendung gefunden.

MEHRKORN-ABRICHTDIAMANTEN MANUELL
Manuelle Mehrkorn-Abrichtdiamanten finden bei dem Vorabrichten von neu aufgesetzten Schleifsche-
iben breite Anwendung.

DIAMANTSENKER

ANWENDUNG
Der Senker ist fiir die Harteeindriicke in den Metallen mit einer Harte von iber HB200 bestimmt. Auf dem
Harteeindruck wird die Hdrte gem. dem ,("-Mafstab gem. der Rockwell- Methode bestimmt.

BAU

Die Zylinder-Flansch-Fassung ist aus normalem Carbon-Baustahl gefertigt. In die Fassung wird ein Kri-
stall eines technischen Naturdiamanten hochster Qualitdt mittels eines Lotes LS25 gem. PN-63/M-69411
gesetzt.

REGENERIERUNG

Der Senker kann regeneriert werden. Die Regenerierung ist durch den Hersteller durchzufiihren. Ver-
brauchte Senker werden durch den Hersteller nach dem mit dem Lieferanten vereinbarten Preis an-
gekauft.




ANIMA3HbBIE KAPAHAALLW

Mpon3BOACTBEHHbIA NPOGUNb 0XBATbIBAET:

— a/IMa3Hble KapaHaallit 04HO3ePHUCTbIe, HerpareHHble (corn. PN) B cneuynanbHbix pamkax,

— a/IMa3Hble KapaHZal MHOTO3ePHUCTbIe, HerpaeHHble, NOCNea0BaTeNbHbIE B KOHUYECKUX U B
CMeLUanbHbIX pamKax,

— a/IMa3Hble KapaHAaliym MHOr03epHUCTbe, HerpaHeHHble, arperathble (corn. PN) B cneumanbHblx
paMKax,

— MbINeBbIE AIMA3HbIE KapaHAally B LUAUHAPUYECKIX KOHUYECKNX It CIeLMANbHbIX PaMKaXx

— ¢upma DIAMENTPOL npesocTaBnser ycnyr no pecraBpauitd M3rotoBNEHHOMO el anMa3Horo
MHCTPYMeHTA. Anma3Hoe Colpbe AnA cobcTBeHHoro npon3BoacTBa upma DIAMENTPOL umnoptupyer
u3 Gupm De Beers u DIAMONDS.

AnMa3Hble 0HO3EPHNCTbIE HErpaHeHHble KapaHJallu

0BHO3epHUCTbIe aNiMa3Hble KapaHAAWM XapakTepu3yeT OAMH KPUCTANN HATypanbHOro, NpUpOAHOTo
anMasza Maccoir 0,2 — 4,5 kapata, 3akpenneHHbiii B pamke C NOMOLIbI CepedpAHHOro npunos
B yHuBepcanbHblx PN-80/M-69411 wau cneunanbHblx natpoHax. OQHO3EPHUCTbIE KapaHZaww
NPUMEHAIOTCA ANA NPaBKW aOPa3UBHbIX KPYroB, W3r0TOBAEHHbIX U3 NeKTpoKopyHAa 99A u 97A u
KapoopyHaa 99¢ u 98 pasHoii TBEPAOCTH.

Moabop 0AHO3EPHNCTBIX KapaHAaLLeli

Bbibop BenuunHbl NPUPOAHOTO anMa3a 40 NPOQUANPOBAHIA KPYroB NPeACTaBAEH HUXE B HOMOTPAMME.

BennunHa anmasa 3aBuCMT OT AMaMeTpa W LIUPUHBI NPOGUAMDYeMOro abpasuBHoro Kpyra. B

Npou3BOACTBE anmaskbix kaparaaweit DIAMENTPOL npumersaeT anmasbl Tpex KauecTBeHHbIX rpynn:

— KauecTBo ,a" — 4 — 6 BepLIMH KPUCTanna amasa BbiCOKOKaueCTBEHHOI KOHOUTypaLum 6e3 fedekTos
(PUCOK) 1 BPEAHDIX BKIOUEHII,

— KauecTBo ,0" — 2 — 4 BepLMHbI KPUCTanna anmasa CPeaHero kauecTsa,

— Kauectso ,B" — 1 — 3 BepwMHbI KPUCTANNA amasa.




0ZHO3epHUCTbIE WAUGOBANbHBIE KapaHAaALLM
OAHO3epHUCTbIE  WANGOBANbHBIE KAPaHAAWM NPUMEHATCA ANA NPOOUANDOBAHUA U NPaBKM
3NeKTPOKOPYHAOBLIX Ui KAPOOPYHAOBbIX KPYroB.

[lpuMeHeHne anMasHbIX KapaHzalleit

AnmazHblil Kpyr Heo0XxouMo NPaBUTb NAABHBIMM ABUKEHUAMI 0€3 AaBNEHUA U YapoB.

[paBKy WANGOBANLHBIX KPYTOB aMa3HbIMIN KapaHaalamin Cliefyer npou3BOAUTL 0T Camoil 00MbLoiA
U Haubonee JeGOPMUPOBAHHOI €r0 NOBEPXHOCTY, NP HENPEPLIBHOI NoAaYe 0XNaX Aalolled X1AKOCTH
B 30HY NPaBKM C UHTEHCUBHOCTBI0 15 — 2001/ MuH.

B ucknoumMTeNbHbIX CNYYanX paspewaeTca npaBKka NpoGUAMpyeMoro kpyra cyxum cnocobom. locne
KaXAoro npoxoaa Heo0XoAuM MepepbiB ANA OXNMaXAEHUA anMa3a, Npi 3TOM He PekoMeHayerca
OXNIaXAeHUe Pa3orperoro KpucTanaa anmasa B OXnaxaatoLlei XUaKoCTi, Tak Kak MOXeT HacTynuTb
ero paspyLenme.

Ha puc. 1w 2 nokasaHa npasubHas yCTaHOBKA KapaHAalua v KpuCTanna anmasa no OTHOWEHWO K

Kpyry.

Puc. 1

YCTaHOBKa KapaH/alua BO BpeMaA NPaBkit Kpyra:

1 — HanpaB/exue nonepeyHoit NoAau, 2 — Hanpasexue BpaLeHIa kpyra, 3 — BeNUnHa ryOuHbl NpaBKK, 4 — BEANYNHA
Pa30B0 CHUMaeMoro abpasusHoro c1od, 5 — HanpaBAeHue ABIKEHNA 0XNaXal0Llell XUAKOCTH

Puc. 2
Kpuctann anmasa Bo BpemA npaBKi Kpyra:
1 — HanpaBneHue BpauleHua kpyra, 2 — cepebpAHHbIA NpUNoiA, 3 — HanpasneHne ABUXEHUA OXNaX AalOLLeR XUAKOCTH




TexHonoruueckue MTapameTpbl NpaBKu

Buzn npaskwm kpyra Pexumbl 06paboTky anmasHblx kapaHaaLueit
[llepoxosatocTb
00padarbiBaHHoil [1ybuHa NpaBKy/nOABOL UHCTPYMEHTA
(0006 noB. Ra (pozonbHan Konnuectgo
T T (Tanb foda|a 4epHoBas YNCTOBaA BblXax/IBd-
TepMoobpa-  MArkas A i
Soratias mm/nepexon.  Kon.mepex mm/nepexon  Kon. nepex
1,25 - 0,30-040 0,01
LesTposoe 063 125 020030 001 1
UJﬂMd)OBaHMe C ! ! ! ! 0,02’0,03 2-3 ! 1-2
NPOAOMbHO/ Nogavel 032 0,63 0,10-0,20 0,01 1-2
0,16 032 0,05-0,10 0,01 1-2
LienTposoe 1,25 - 0,15-0,25 01 1
WANGOBaHIE ¢ 0,63 125 0008-015 | 002003 23 01 1-2 1-2
nonepeukoii lofadeit  03) 063 005-008 0,05 12
BecexTposoe 0,63 - 0,10-0,15 0,01 1
wAMGoBaHMe ¢ 0,32 1,25 0,05-0,10 0,02-0,03 23 0, 1-2 12
MPOAOTIbHOU TIOAA4EN 16 063 0,05-0,08 0,05 12
becuentposoe 063 1,25 0,07-0,15 0,02-0,03 T 01 ) 1-2
mnm¢o§guwec ) 032 0,63 0,05-0,09 0,05 1-2
nonepeyHoil nogayeit
becnatpotHoe ) ) ) )
WinpoBaHE C 0,10-0,15 0,02-0,03 1-2
MPOAObHOI MoZauell
T —— 1,25 25 2,00-3,00 0,01 1-2
¢ IpononbHO/i nogadeit 0,63 1,25 1,00-2,00 0,02-0,03 24 0,09 1-2 23
032 0,63 0,50-1,00 0,01 23
B " 1,25 25 2,00-3,00 0,01 1-
HYTPeHHAA WANPOBKa i i i
C nonepeuHoii nogauei 0,63 1,25 1,00-2,00 0,02-0,03 24 0,09 122 23
032 0,63 0,50-1,00 0,01 23
Wnigosanne 1,25 25 0,60-0,80 0,01 1
T 0,63 1,25 0,40-0,60 0,02-0,03 2-4 0,01 122 23
032 0,63 0,20-040 0,01 23
Wngosammepesss > VBB agen g Wy ]
0,63 - 0,05-0,08 0,01 23
Wnud. paco- 125-063 - 0,20-040 0,03-0,05 35 0,01 1-2 1-2
HbIX npoduneii ¢
aBToMatyec-kum  0,63-032 125063 0,10-0,40 0,02-0,04 3-4 0,01 3 23

ynpaBnexuem




Bo Bpema 3KkcnAyaTaLum KapaH/ala 3HalMBaeTCA BeplIMHa anmMasa. Ana NpoAneHua cpoka CnyxObl
ANMa3HOr0 Kapaaallia HeobXo4uMo NpasKka ero U3HOLEHHOI paboueil noBepxHoCTU. Mpu NoBOpOTAX
anMa3HOro Kapax/alia B pamKe Ha 15° MOXHO MONYYUTb HOBbIE FPaHit KpUCTANN, YTO MO3BOAAET MONYYNTD
KAYeCTBEHHYI0 NOBEPXHOCTb NPABNEHHOTO KPYTa U TeM CamblM, YBEAUYUTb CPOK €10 IKCMNYaTaLlu.
071HO3€PHUCTbIE aNMa3Hble KapaH/alit MOXHO MHOTOKPATHO PeCTaBpupoBaTh.

PecTaBpalua 0HO3EPHUCTOTO aNnMa3HOr0 KapaHAalia 3akNioyaeTca B nepenaiike anmasa B pamke.
Mepenaiika NPOU3BOAUTCA GUPMOIA-U3rOTOBUTENEM UNM HA CMIELNANU3UPOBAHHOM NPEANPUATIY.

AnmasHble, MHOT03epHUCTbIe HerpaHeHHble KapaHZallu

MHOro3epHICTbIe aMa3Hble KapaHaaLit OTANYAITCA 0T 04HO3EPHUCTbIX ANMA3HbIX KapaHAaLueid cnocobom
KpenneHus Kpuctanna anmasa B paboyeil ronoBke kapaHAalua, YACTOM KPUCTaNNOB U X KaueCTBOM.

B npou3BoACTBE MHOT03EPHUCTbIX KapaHAalleid NpUMeHAITCA KpUCTanabl anMasoB Kayectsa ,b"
HU3KOKaueCTBEHHbIX COPTOB, NPeX e BCero bonee Menkite, Maccoii He Bbiwwe 0,15 Kap.

Kpennenue KpuCTanios NpoMCXOAUT TeXHONOTMEN NPOLIKOBOA METaNNYpriu.

BcTaBka € anMa3HbiMIt KpUCTanfamin BNanBaeTCA K COOTBETCTBYHLIEMY NaTPOHY (pamKe). Yuntbigas
0TPaHUYEHHbIE BO3MOXKHOCT 00bIUN aNMA3HOTO CbipbA, COAEPXKALLEro KpUCTanbl 60AbLIO BEAUUUHDI
W NOBbILWEHNe MUDPOBLIX LEH HA CbIpbe, WUPOKOE MPUMEHeHUe B U3rOTOBIEHUI MHOTO3ePHUCTbIX
aNMa3HbIX KapaHAallel Halaw bonee MenKue anmasbl, Maccoil He Bbilue 0,15 Kap.

PleHbIe MHOT03€PHNCTbIE aiMa3Hble KapaHAaLlN
PWHbIG MHOTO3EPHUCTbIE dfIMd3HbIE KaPaHAdLLIA NTPUMEHAITCA A4 HepBOHaHaﬂbHOVI MPaBKK HOBbIX KPYroB.

AnmasHble HaKOHEYHUKMI
AnMa3zHble HAKOHeYHUKN NpeAHd3Ha4YeHbl JNA U3IMEPEHUA TBEPAOCTI METANINOB U CNABOB, d TaKXeE
NCNONb3YIOTCA B KOHTPONIb-U3MEPUTETbHBIX I'IpI/I60an W UCTBITATENbHBIX MalUWHAX.

Konctpykuna

LunnHapuuecknii, ¢naHUeBblil NaTpoH W3roTOBAEH W3 YrNepOAUCTOM, KOHCTPYKLUUOHHOR CTanu
00bIYHOrO KauecTa. B maTpoHe 3akpemned KpuCTani TeXHUYECKOro HaTypanbHOro anmasa camoro
BbICOKOTO KauecTBa, npyu nomoty npunos LS25 corn. PN-63/M-69411.

PectaBpauua
ANIMa3Hble HAKOHEUHMKN TaKKe MOXHO PecTaBpupoBatb. PecTaBpaluio NPOU3BOAUT U3rOTOBUTEND.

Ncnonb3oBaHme HaKOHEYHIKOB U3TOTOBUTENb 3dKynaeT no ﬂ,OFOBOpHOVI CNOCTABLNKOM LiEHe.

OpHo3epHUCTbIE HEWANDOBAHHDBIE KapaHally

0603HaueHua BBeeHbl Gupmoit DIAMENTPOL




OBCIAGACZE DIAMENTOWE JEDNOZIARNISTE NIESZLIFOWANE
UNSHAPED SINGLE STONE DIAMOND DRESSERS
EINKORN-ABRICHTDIAMANTEN

ANIMA3HBIE KAPAHLALIW OQHO3EPHUCTBIE

M1010
M1015
M1020
M1025
M1028
M1030
M1038
M1040
M1041
M1042
M1043
M1044
M1045
M1046
M1047




da 2 B

25,5
|
31,5
M1010 diament / diamond $ciernica / wheel
Diamant / anmas3 (kt) Schleifscheibe / kpyr (mm)
0,33 -150
0,50 100-200
0,75 200-300
1,00 300-400
&
)
s11
M1
#
49
‘ T
M1015 diament / diamond sciernica / wheel
Diamant / anmas3 (kt) Schleifscheibe / kpyr (mm)
0,50 -200
0,75 200-300
1,00 300-400
1,25 400-500
1,50 500-600
1,75 600-700
2,00 700-
14
s14
MO N - ©
p %
25,5
| 42
M1020 diament / diamond sciernica / wheel
Diamant / anmas3 (kt) Schleifscheibe / kpyr (mm)
1,00 300-400
1,25 400-500
1,50 500-600
1,75 600-700
2,00 700-800
2,50 800-
DIANVENTPOL



M1 - : D ©
2
#
57
M1025 diament / diamond sciernica / wheel
Diamant / anmas3 (kt) Schleifscheibe / kpyr (mm)
1,50 500-600
1,75 600-700
2,00 700-800
2,50 800-
M1028 diament / diamond sciernica / wheel
Diamant / anmas3 (kt) Schleifscheibe / kpyr (mm)
0,25 -150
0,33 150-200
o)
& 3
%]
* 27
M1030 diament / diamond sciernica / wheel
Diamant / anma3s (kt) Schleifscheibe / kpyr (mm)
0,25 -100
0,33 -150
0,50 100-200
0,75 200-300



3,5

8
STOZEK 1:20 )
%}
18
23 +/-0,5
11038 diament / diamond sciernica / wheel
Diamant / anmas3 (kt) Schleifscheibe / kpyr (mm)

0,25 -100

0,33 -150

0,50 100-200

0,75 200-300

1,00 300-400

o 6
STOZEK 1:10 @i K
~ -
|
(o)
S
11
17 56
M1040 diament / diamond szlifierka
Diamant / anmas3 (kt) machine/Maschine/ctaHka
0,25
0,33 Jung FA 42-12
0,50
0,75
M1041 diament / diamond szlifierka
Diamant / anmas3 (kt) machine/Maschine/cTaHka
0,25
0,33 Jung NT 65
0,50
0,75
DIANVENTPOL



M1042 diament / diamond szlifierka
Diamant / anma3s (kt) machine/Maschine/cTaHka
0,25
0,33
! Jung JgN 1751
0,50 e
0,75
55
s8
[
STOZEK 1:20
&
18
25
M1043 diament / diamond szlifierka
Diamant / anmas3 (kt) machine/Maschine/cTanka
0,25
0,33
! Jung JgN 1751
0,50 e
0,75
M1044 diament / diamond szlifierka

Diamant / anmas3 (kt)
0,25
0,33

machine/Maschine/cTaHka

Jung (8



diament / diamond

szlifierka

M1045
Diamant / anma3 (kt) machine/Maschine/cTaHka
0,25
0,33 Kolb KZ 142
0,50
0,75
90
M1046 diament / diamond szlifierka
Diamant / anmas3 (kt) machine/Maschine/ctaHka
0,25
0,33 Deckel
0,50
0,75
M1047 diament / diamond szlifierka
Diamant / anmas3 (kt) machine/Maschine/cTaHka
0,25
033 Deckel
0,50
0,75
DIA/VENTIPOL



OBCIAGACZE DIAMENTOWE JEDNOZIARNISTE SZLIFOWANE
SHAPED MULTI GRAIN DIAMOND DRESSERS
EINKORN-PROFILABRICHTDIAMANTEN

[IPOOUNHBIE AIMA3HBIE KAPAHLALLW ONHO3EPHUCTBIE

M3505
M1110
M1120
M1130
M1140
M1150




%
f

R+0,02

M3505 o R (mm) L (mm)
35
0,125 13
400 35
0,25 45
58
35
35
0,25 15
0,5 58

M1110 diament / diamond szlifierka

Diamant / anmas3 (kt) machine/Maschine/cTaHka
05-0,75 Matrix
DIANVENTPOL



diament / diamond szlifierka

M1120
Diamant / anmas3 (kt) machine/Maschine/cTaHka
0,35-0,75 Matrix
M1130 diament / diamond szlifierka
Diamant / anmas3 (kt) machine/Maschine/cTanka

0,50 - 1,25 Klingelnberg MB10




diament / diamond szlifierka
Diamant / anmas (kt) machine/Maschine/cTaHka
0,25-0,75 UVA

M1140

70°

_J

@7
9.24

2 S
A

N
4

3 |-
- 1>
2 27 !
M1150 diament / diamond szlifierka
Diamant / anmas3 (kt) machine/Maschine/cTaHka
0,16 - 0,35 Kolb

DIAVENTPOL



OBCIAGACZE DIAMENTOWE WIELOZIARNISTE
MULTI GRAIN DIAMOND DRESSERS
VIELKORN- ABRICHTDIAMANTEN

AJIMA3HBIE KAPAHLALIA MHOTO3EPHUCTDIE

M2010
M2110
M2111
M2112
PARE
M2114
M2115
M2116
M2117
M2118
M2119
M2120
M2121
M2122




L L ]
—0 © 0999 ¢
Z 1

M

diament / diamond
Diamant / anma3
(ilosc/ pcs/ Menge / wr)

M2010

5

diament / diamond
Diamant / anma3

DxH

wymiary / dimensions

(kt) Abmessungen / pa3mepbi
(mm)
1,00 07 % 27

M1

ik

diament / diamond
Diamant / anma3
(ilos¢/ pcs/ Menge / wr)

M2110

3

diament / diamond
Diamant / anma3

DxH

wymiary / dimensions

(kt) Abmessungen / pa3mepbi
(mm)
1,00 0158

ﬂ—L«

o]

diament / diamond
M2111 Diamant / anma3
(ilosc/ pcs/ Menge / w)

3

diament / diamond
Diamant / anma3

DxH

wymiary / dimensions

(kt) Abmessungen / pa3mepbi
(mm)
1,50 012 x6

DIAVENTPOL




M1

<><><>
[ S OO
H’L* D
diament / diamond diament / diamond . DX.H .
M2112 Diamant / anma3 Diamant / anma3 wymiary / dimensions
(ilosé/ pes/ Menge / wr) (kt) Abme”““(gr:% pasmepbl
6 2,00 015x% 5

| M1
& <>‘ & ]
OO0 . ‘
diament / diamond diament / diamond _ DxH
M2113 Diamant / anma3 Diamant / anma3 wymiary / dimensions
(ilosc / pes/ Menge /) (kt) R

9

1,00 08 x 12



M1
O
|ooo - @
“\/
diament / diamond diament / diamond . D X,H .
M2114 Diamant / anmas Diamant / anmas wymiary / dimensions
(ilo$é/ pes / Menge / ) (kt) Abmess“"(gr::'n; pasmepbl
15 1,50 08 x 12
] i M2115, M2116,
000000 M2117, M2118,
383838
— 1836888 M2119, M2120,
333333
M2121, M2122
— H o
diament / diamond diament / diamond . D ",H .
Diamant / anmas Diamant / anma3 wymiary / dimensions
(ilo$é/ pes / Menge / w) (kt) Abmess“"?ﬂ?% pasmepbl
M2115 50 2,50 g8 x N
M2116 50 5,00 012 x 11
M2117 60 1,00 08 x 8
M2118 60 2,50 08 x 11
M2119 60 5,00 012 x 1
M2120 70 3,50 08 x 12
M2121 80 1,00 08 x 8
M2122 80 2,50 08 x 11
DIAMENTPOL



0BCIAGACZE PYtOWE

ULTRA FINE DIAMOND DRESSERS
STAUB- ABRICHTDIAMANTEN
MbIEBBIE AJIMA3HBIE KAPAHLALLI

M2400
M2410
M2411




30

59

59

1,5 karat

1,25 karat

2,5 karat
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DIAVENTPOL




WGLEBNIKI DIAMENTOWE
DIAMOND PENETRATORS
HARTEPRUFDIAMANTEN

AJIMA3HBIE HAKOHEYHUK

Rockwell
Vickers




|
|
o "
s XH - — — — _ . | 8
\
|
4\ ] ) ——————— |
— 29 =
Rockwell o kt
type A 120° £ 0.35° 0.25
type B 120° + 0.35° 0N
d
I
©
8l d4------}- ] | o
\
— X —
Vickers o od X L
type | 1360 + 30 5 10 22
type |l 1360 £ 30° / 12 29
DIANVENTPOL












