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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,

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

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

MY

Wielkos¢ diamentu uzalezniona jest od Srednicy i szerokosci Sciernicy obcigganej. Do produkcji obcigga-

czy stosujemy diamenty w 3 grupach jakosciowych:

— jako$¢ ,a" 4-6 wierzchotkow pierwszorzednie uksztattowanych bez rys, szkodliwych wtrgcen
i blizn,

— jakosc ,b" 2-4 przecietnie dobrze wyksztatconych wierzchotkow,

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

Obciagacze jednoziarniste szlifowane stuza do przywracania wtasnosci skrawnych oraz nadawania
wymaganych ksztattow geometryznych Sciernicom elektrokorundowym lub z weglika krzemu przezna-
czonym do obrdbki kofcowej wyrobow.




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 ochfodzenie diamentu. Nie wolno chtodzic rozgrzaneqo 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.
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Ustawienie obciggacza w czasie obciggania Sciernicy.
T-kierunek posuwu wzdtuzneqgo, 2-kierunek obrotu $ciernicy, 3-kierunek gtebokosci obciagania, 4-wielko$¢ warstwy ob-
cigganej jednorazowo, 5-kierunek przeptywu ptynu chtodzacego.
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Widok krysztatu diamentu w czasie obciggania sciernicy.
1-kierunek obrotu $ciernicy, 2-spoiwo srebrne, 3-kierunek przeptywu ptynu chtodzacego.

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

Obciggacze diamentowe jednoziarniste mozna wielokrotnie regenerowac. Regeneracja obciggacza dia-
mentoweqo jednoziarnisteqo polega na przelutowaniu krysztatu diamentu w oprawce. Tego zabiequ
powinien dokona¢ producent lub wyspecjalizowany zakfad.
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Obciggacze diamentowe wieloziarniste nieszlifowane.

Obciggacze wieloziarniste roznig sie od jednoziarnistych sposobem mocowania krysztatu diamentu
w oprawce obciggacza, liczb krysztatéw i ich jakoscia.

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

Krysztaty sq obsadzane technologia metalurgii proszkow metali o odpowiedniej twardosci. Wktadka z kryszta-
fami diamentow jest wlutowywana w odpowiednia 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 produkcji obciggaczy wielowarstwowych.

Proces technologiczny obrdbki skrawaniem Warunki uzytkowania obciggaczy diamentowych
Chropowatos¢ ¢Eah i Liczba
T obrabianejpow.Ra  Posuw wzdtuzny e T 76iEE
Rodzaj szlifowania P /i prze)
Stal w stanie mm;/min Wstepnie Wykariczajaco obdiagacza
Ulepsz.  Miekkim mmiprzeiice loséprzesc mmiprzefie  llos przefsc. Pezdosw
1,25 - 0,30-040 0,01 -
Szlifowanie k’rowe 0,63 125 0,20-030 0,02-0,03 )3 0,01 12 1
zposuwem wzdtuznym (32 063 0,10-0,20 001 12
0,16 032 0,05-0,10 0,01 1-2
Szlifowanie ktowe 125 - 015-0.25 01 1
Zposuwem 0,63 1,25 0,008-015 | 002003 23 0, 1-2 12
APy 032 0,63 0,05-0,08 0,05 12
i ie bezkd 0,63 - 0,10-0,15 0,01 1
zlifowanie bezktowe
2 posuwem wzdfuznym 032 1,25 0,05-0,10 0,02-0,03 23 01 1-2 1-2
0,16 0,63 0,05-0,08 0,05 1-2
Szlifowanie bezktowe 0,63 1,25 0,07-0,15 0,02-0,03 23 01 ) 12
ZOsuwem poprzecznym - 3) 0,63 0,05-0,09 0,05 1-2
Szlifowanie bezuchwytowe
zposuwem wzctuznym ) ) 01005 002-003 2 ) ) )
Slifowanie otward 1,25 25 2,00-3,00 0,01 12
zlifowanie otworow
2 posuwem wzdfuznym 0,63 1,25 1,00-2,00 0,02-0,03 24 0,09 1-2 3
032 0,63 0,50-1,00 0,01 23
Szlifowanie otworow 125 25 2,00-300 001 -2
7 posuwem 0,63 1,25 1,00-2,00 0,02-0,03 24 0,09 1-2 23
poprzecznym 032 0,63 0,50-1,00 0,01 23
1,25 25 0,60-0,80 0,01 1
Szlifowanie plaszczyzn - 0,63 1,25 040-060 | 002-0,03 2-4 0,01 1-2 23
032 0,63 0,20-0,40 0,01 23
Sifowanieguintow >~ U8OD Hgpgn g W0y
0,63 - 0,05-0,08 0,01 23
Szlifowanie profilow ~ 1,25-0,63 - 0,20-0,40 0,03-0,05 35 0,01 1-2 1-2
hsztaftowychzestero- o o) 4o pe 00040 | 002008 34 001 B3

waniem automatycznym
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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 twardosSci powyzej HB200.
Na podstawie odcisku zostaje okreslona twardo$c wg skali (" 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 wq PN-63/M-69411.

Regeneracja: wgtebnik mozna regenerowac. Regeneracje wykonuje producent.

¢ DIA/VENTRPOL




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 99c 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.

L

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:

—"a" quality, 4-6 excellently shaped points without any scratches, noxious inclusions or defects,
—"b" quality, 2-4 moderately well-shaped points,

u.n

- "" 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.

)
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Drawing Not \ﬂ

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,
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Drawing No2
View of diamond stone during wheel dressing
T.direction of wheel rotation, 2.brazing silver, 3.direction of coolant flow
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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 deg., 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 b
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
0,63 -
Centerless grinding ) .
(longitudinal traverse) 03 25
016 0,63

Centerless grinding 0,63 1,25
(crosswise traverse) 03) 063

Holderless grinding ) )
(longitudinal traverse)
Holes grinding (longit 125 23
oles grinding (longitu-
dinal traverse) 063 125
032 0,63
Holes grinding (crosswi- 125 23
se traverse) 0,63 1,25
032 0,63
1,25 25
Flat grinding 0,63 1,25
032 0,63
- 1,25 -
Threads grindin '
! . 0,63 -
Automaticprofiles  1,25-0,63 -

grinding

0,63-032 1,25-0,63

Longitudinal
traverse P
mm/min

0,30-040
0,20-0,30
0,10-0,20
0,05-010
0,15-0,25
0,008-0,15
0,05-0,08
0,10-015
0,05-010
0,05-0,08
0,07-0.15
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
0,20-0,40
0,10-040

Depth of dressing Passes

without

Initial grinding Final grinding forward
mmiass  Passes  mmipass  Passes  Stoke
0,01 -

oom 23 W ]
0,01 1-2

0,01 12

01 1

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

0,01 1

0,02-0,03 23 0, 1- 12
0,05 1-2

0000 0] n R
0,05 12

0,02-0,03 1-2 - - -
001 12

0,02-0,03 -4 0,09 12 23
0,01 23

0,01 12

0008 24 0 223
001 23

0,01 1

0,02-0,03 -4 0,01 12 23
0,01 23

oo 12 Wy
0,01 23

0,03-0,05 3-5 0,01 122 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.

¢ DIA/VENTRPOL




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 hangt von dessen GroBe, Form, dem Reinheitsgrad usw. ab. DIA-
MENT-POL fiihrt fir 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
0,2-4,5kr aus.

(Karat) Der Kristall wird in der Fassung mittels eines Silberlots fiir 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 99c¢ 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.

Ly

Die Diamantgrdle ist von dem Durchmesser und der Stérke der abgerichteten Scheibe abhdngig.

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

— Qualitdtsklasse ,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 groten, am meisten verformten Schleifscheibenflache zu beginnen.
Das Abrichten ist immer bei einer festen, intensiven Durchstrémung der KiihIflissigkeit 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 fir 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.
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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 — Grole der einmalig abgerichteten Schicht, 5 — FlieBrichtung der KiihIflissigkeit.
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Abb.o2.  TTTEETTTT
Ansicht des Diamanten wahrend des Abrichtens der Schleifscheibe
1 - Richtung der Drehbewegung der Schleifscheibe, 2 — Silberbindestoff, 3 — FlieBrichtung der KiihIflissigkeit.

¢ DIA/VENTRPOL




14

TECHNISCHE ABRICHTPARAMETER

Arbeitsverfahren — spanendes Formen

Einsatzbedingungen von Abrichtdiamanten

Rauhigkeit der bearbe- . . Anzahl von
itten Fliche Ra Abricht-/ Anschlagtiefe DLgChi\%gen
Schleifart Stahlzustand Lé”QSS/Ch‘,JbP Vorbearbeitung Endbearbeitung ncﬁtswerk,
: e Durchzug- Duchag- 22988
verbessert  weich mm/Durchzug o Ig mm/Durchzug anzah\g ohne
Anschlagen
1,25 - 0,30-0,40 0,01 -
Spitzenschleifenmit 005 125 00030 f oy 003 3 0,01 1 1
Langsvorschub 032 08 0,10-0,20 001 12
0,16 032 0,05-0,10 0,01 1-2
Spitzenschleifen mit 125 = 015-025 0] ]
Quervorschub 0,63 1,25 0,008-0,15 0,02-0,03 23 01 122 12
032 0,63 0,05-0,08 0,05 1-2
0,63 - 0,10-0,15 0,01 1
Schleifen ohne Spitzen
mitlngsvorsch 032 125 005010 | 002008 23 0] 21
016 0,63 0,05-0,08 0,05 1-2
Schleifen ohne Spitzen 0,63 1,25 0,07-0,15 0,02-0,03 13 01 1 1-2
mit Quevorschub —— 93) 063 005009 005 1
Schleifen ohne Halterung
mit Langsvorschub i 010-05 002003 - i i
) 1,25 25 2,00-3,00 0,01 1-2
Schleifen von Offnungen
mitlngsworschub 063 125 100200 | 002003 24 009 [
032 0,63 0,50-1,00 0,01 23
Schleifen von Offnungen 125 23 200300 001 -
mit Quervorschub 063 125 100200 | 00003 24 009 1-2 23
032 0,63 0,50-1,00 0,01 23
1,25 25 0,60-0,80 0,01 1
Fldchenschleifen 0,63 125 0,40-0,60 0,02-0,03 2-4 0,01 1-2 23
032 0,63 0,20-0,40 0,01 23
Gewindeschleifen 15> ) 008-015 0,01-0,02 12 001 12 ]
0,63 - 0,05-0,08 0,01 23
Profilschleifen 1,25-0,63 - 0,20-0,40 0,03-0,05 3-5 0,01 1-2 1-2
mit automatischer
Steerung 063-032 125-063  010-0,40 0,02-0,04 3-4 0,01 23 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 Fldche der abgerichteten Schleifscheibe und,
was damit verbunden ist, eine ldngere 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 Manahme ist durch den
Hersteller oder einen Fachservice durchzufihren.

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.

Fir 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 eingeldtet. Da es nur eine
beschrankte Mdglichkeit der Frderung 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 tiber HB200 bestimmt. Auf dem
Hdrteeindruck wird die Harte gem. dem ,("-Malstab gem. der Rockwell- Methode bestimm.

BAU

Die Zylinder-Flansch-Fassung ist aus normalem Carbon-Baustahl gefertigt. In die Fassung wird ein Kri-
stall eines technischen Naturdiamanten hochster Qualitat 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.

¢ DIA/VENTRPOL




ANMA3HbIE KAPAHAALLK

Mpou3BOACTBEHHDI NPOGUL 0XBATbIBAET:

— aNIMa3Hble KapaHAallv 0HO3ePHUCTbIE, HerpaHeHHble (corn. PN) B cneunanbHbix pamkax,

— aNMa3Hble KapaH[alu MHOr03epPHUCTbIE, HerpaHeHHble, NOCAeJ0BaTeNbHbIE B KOHUYECKMX W B
CneunanbHbix pamkax,

— Q/IMa3Hble KapaHAalW MHOTO3epHUCTble, HerpaHeHHble, arperatHble (corn. PN) B cnmeuuanbHbix
DaMKax,

— NbiNeBble anMa3Hble KapaHAalWW B LNAUHADPUYECKNX KOHUYECKUX U CeLnanbHbX paMKax

— ¢upma DIAMENTPOL npepocTasnser ycnyru no pectaBpali W3rOTOBMEHHOTO € anMa3Horo
WHCTPYMeHTa. ANMa3Hoe Cbipbe 414 C00CTBeHHOro npou3soacTBa dupma DIAMENTPOL umnoptupyer
u3 oupm De Beers u DIAMONDS.

AnmasHble 04HO3ePHUCTbIE HerpaHeHHble KapaHgaLuu

OnHO3epHUCTbIE aNMa3Hble KapaHJaly XapakTepusyer O4UH KPUCTAn HaTypanbHOro, MpUPOLHOro
anmasa maccoit 0,2 — 4,5 Kapata, 3akpenneHHblii B pamke C NOMOLbIO CePEOPAHHOro Nnpumod
B yHugepcanbHblx PN-80/M-69411 wan  cneunanbHbix natpoHax. OfHO3EPHUCTbIE KapaHZaww
NPUMEHAITCA N4 NPaBKM a0PA3MBHbIX KPYroB, W3rOTOBMEHHbIX U3 3neKTpokopyHAa 99A u 97A w
kapoopyHaa 99¢ i 98 pasHoii TBepAOCTI.

Mopbop 0HO3EPHUCTLIX KapaHaLLeld

Ly

=

Bbib0p BENUYMHbI NPUPOAHOTO anmasa 0 NPOGUANPOBAHNA KPYrOB NPEACTABAEH HIXKE B HOMOTPAMME.

BennuuHa anmasa 3aBUCKT OT AMAMETPA W WUPMHB NPOQUANpYemoro abpasusHoro kpyra. B

npou3BoACTBe anmasHbix kapaHaaweit DIAMENTPOL npumeHaeT anmasbl Tpex KauecTBeHHbIX rpynn:

—KauecTBo ,a" — 4 — 6 BepLWH KPUCTanNa anMasa BbiCOKOKAUeCTBEHHOM KOHOUTYpaLum 0e3 fedekTos
(pUCOK) n BpeaHbIX BKH0YEHNIA,

— KauecTBo ,0" — 2 — 4 BepLIMHbI KPUCTaNAa aMa3a CpeHero KayecTsa,

— KayecTBo ,B" — 1 — 3 BEPLIMHbI KPUCTaNa anma3a.




0nHo3epHUCTbIe WANGOBabHbIE KapaHaaLK
0aHo3epHuCTble  WANQOBANbHbIE KapaHAAWM NPUMEHANTCA ANA  NPOOUANPOBAHUA U NpaBKK
3NMeKTPOKOPYHAO0BbIX N KaPOOPYHAOBbIX KPYrOB.

lpumeHeHne anMa3HbIX KapaHzaluei

AnMa3Hblid Kpyr Heo0X0AMMO NPaBUTL NNABHLIMIA ABUXKEHUAMY 0€3 AaBNEHUA U YapoB.

MpaBky WUGOBANLHBIX KPYroB anMa3HbIMU kapaHaawami cieyer Npou3BOAUTb 0T CaMoii 00MbLLO
W Hanbonee edopMUPOBAHHOI €T0 MOBEPXHOCTH, NIPU HENMPEepbIBHOM N0Zaye 0XNax AAI0LLeR XIAKOCTI
B 30HY NPABKM C UHTEHCUBHOCTBIO 15 — 2001/MUH.

B uckniounTenbHbIX Cyyadx paspellaercd npaska NpoOUANpYeMoro kpyra cyxum crnocodom. focne
KaX/0ro NpoxoAa HeoOXo4um Mepepbis ANA OXNaX[JeHWA anmasa, Mpu TOM He PeKOMeHAyeTcA
0XNaXACHUE PA30rPeToro KPUCTania anmasa B 0XNaxJaiLleil XuAKOCTH, Tak Kak MOXET HaCTYMUTb
ero paspyLuenme.

Ha puc. 11 2 noKasaHa npasubHaA YCTaHOBKA KapaHZAlWa v KPUCTANAa anmasa no OTHOLEHWI K

Kpyry.
S

©

\
3
sciernicy

I
os |

|

[

Puc. 1

Y(TaH0BKa KapaHAalla BO BpeMA NPaBKM Kpyra:

1 — Hanpasnexue NoNepeyHoii nogauw, 2 — Hanpaenexue BpalleHua kpyra, 3 — BeAUUMHA TY6UHbI NPaBKI, 4 — BeANUNHA
Pa30BO CHUMAEMOro abpasuBHOT0 CN10A, 5 — HanpaBAeHue ABIKEHNA OXNAXAAI0LILH XUAKOCTH

os

/_icier“rm

Puc. 2
Kpuctann anmasa Bo BpemA nNpasku kpyra:
1 — HanpasneHue BpaLlerua kpyra, 2 — cepebpAHHbIA NPUNOJ, 3 — HanpaBneHue ABUKEHUA OXNaXAatoLlel XU AKOCTH

¢ DIA/VENTRPOL



TexHonornyeckie napameTpbl NpaBKMm

Bup npaBku kpyra Pexumbl 06paboTky anmasHbix kapaHpaLueii
[llepoxoBatocTb
06pabaTbiBaHHoil [ny6uHa npaBKw/noaBOA MHCTPYMEHTa
L S no8. Ra (pogonbHad Konnuectso
f10co LMQOBaHH (Tanb nojaua YepHoBa# YICTOBaA BblXaVBa-
Tepmoobpa-  MArkas! e HMM
GoTatins Mm/nepexon.  Kon.nepex  mm/nepexos  Kon. nepex
1,25 - 0,30-0,40 0,01 -
UenTposoe 0,63 1,25 0,20-0,30 0,01 1
WwANGoBaHme ¢ ' ' o 0,02-0,03 23 ' 122
POONbHoM Nonavei 032 0,63 0,10-0,20 0,01 1-
016 0,32 0,05-0,10 0,01 1-2
llewtposoe 15 - 015025 0 1
WwAMGOBaHME C 0,63 1,25 0,008-015 | 002003 23 0/ 1-2 12
NOEDETT ORI 032 0,63 0,05-0,08 0,05 1-2
BecuenTposoe 0,63 - 0,10-0,15 0,01 1
wdoBaHme ¢ 032 1,25 0,05-0,10 0,02-0,03 23 01 1-2 1-2
NPOROMbHOTNOARYEA 16 (E3 050,08 005 12
becuenTposoe 0,63 1,25 0,07-0,15 0,02-0,03 23 01 12 1-2
mnm¢or{aumec . 032 0,63 0,05-0,09 0,05 1-2
nonepeyHoil nogaueii
becratpontoe ) i i . )
WAngoBaHIEC 0,10-0,15 0,02-0,03 1-
MPOA0LHOIA Moaueit
. 1,25 25 2,00-3,00 0,01 1-
HYTPEHHAS LINMGOBK i i R
CIPOAOTbHOM Nofayel 0,63 1,25 1,00-2,00 0,02-0,03 2-4 0,09 12 23
032 0,63 0,50-1,00 0,01 23
- 1,25 25 2,00-3,00 0,01 1-
conepewoinogaveii 063 125 100200 | 002003 24 009 12 23
032 0,63 0,50-1,00 0,01 23
W 1,25 25 0,60-0,80 0,01 1
nudoBaHue
e 0,63 1,25 0,40-0,60 0,02-0,03 24 0,01 12 )3
032 0,63 0,20-0,40 0,01 23
inudoanme pe3b6 125 ) 008-015 0,01-0,02 12 001 12 ]
0,63 - 0,05-0,08 0,01 23
Wnn. dacon- 125063 - 0,20-0,40 0,03-0,05 3-5 0,01 1-2 1-
HbIX npoduneii ¢
asTomatnveckum  0,63-032 125063 0,10-040 0,02-0,04 3-4 0,01 2-3 23
ynpaeneHuem




Bo Bpema ykcnayaTauny KapaH/ala U3HaWUBAeTCA BepLIHA anmasa. [[nd NPOANeHUA Cpoka 1y bbl
aMMa3HOrO KapaHAalwa HeobXoaumo NMpaBka ero U3HOWeHHoi paboueil noBepxHocTy. lpu noBopoTax
aNMa3HOro KapaHala B pamke Ha 15° MOXHO NOAYYUTb HOBbIE FPaHM KpUCTaNN, YTo N03BOAAET NONYYUTH
KauecTBEHHY10 NOBEPXHOCTb NPABAEHHOTO KPYra v TeM CaMbiM, YBEAMYUTb CPOK €ro IKCNNyaTaluu,
(OAHO3ePHNUCTble anMa3Hble KapaH/all MOXHO MHOTOKPATHO PeCTaBpupoBaT.

PecTaBpauMA 0JHO3EPHUCTON0 aNMa3HOTO KapaHAala 3akNiouaeTca B nepenaiike anmasa B pamke.
Mepenaitka NpoN3BOAUTCA GUPMOIA-U3rOTOBUTEAEM WA HA CMEUNANU3UPOBAHHOM NPEANPUATUI.,

Anma3Hble, MHOr03epHICTbIE HerpaHeHHble KapaHJallu

MHOro3epHICTbIe aNMa3Hble KapaHaLli OTANYAITCA 0T 04HO3ePHUCTbIX aMa3HbIX KapaHAaLueid cnocobom
KpenneHua KpUcTanna anmasa B paboueii ronoBke kapaxzaalia, YACTOM KpUCTANNO0B U UX KAYECTBOM.

B npou3BoACTBE MHOTO3EPHUCTBIX KapaHAalueid NpUMeHAITCA KPUCTanibl anma3oB Kayectsa ,b" u
HW3KOKaueCTBEHHbIX COPTOB, NPeX e BCero bonee Menkue, Maccoii He biuwe 0,15 Kap.

Kpennenwne KpucTanios npoucxoAuT TEXHONOTUER NPOLIKOBOK METAnNypruu.

BcTagka ¢ anMasHbIMI KpUCTannami BNanBaeTCa K COOTBETCTBYILIEMY NATPOHY (pamke). YunTbigas
0TPaHNYEHHbIE BO3MOXHOCTY 00bIUN aIMA3HOTO CbIPbA, COAEPXKaLLEro KpucTanabl 00blLIO BENMYNHbI
W MOBbILIEHM® MUDOBbIX LEH HA Cbipbe, WWPOKOe NPUMEHEeHWe B W3rOTOBAEHUM MHOTO3ePHUCTHIX
A/IMa3HbIX KapaHAaLueid Halnu bonee MenKie anmasbl, Maccoil He Bbitue 0,15 Kap.

PyuHble MHOT03EPHUCTbIE ANMa3HbIe KapaHAaLL
PyUHble MHOT03EPHUCTbIE AIMa3Hble KapaHAALY MPUMEHAITCA 14 NePBOHAUaNbHOM NPABKIA HOBbIX KPYrOB.

AnmasHble HaKOHEYHUKM
AnMasHble HaKOHEUYHUKY NpeAHa3HAYEHbl ANA USMEPEHUA TBEPAOCTI METANNOB W CNJTABOB, a TdKXe
NCNONb3yITCA B KOHTPONb-U3MEPUTENBHBIX HpM60an W NCMbITATENbHBIX MaLLIHaX.

KoHcTpyKuma

LUunuuapuuecknii, GnaHueBblii NaTpoH W3rOTOBMEH W3 YrNepOAUCTON, KOHCTPYKUMOHHOR CTanu
00bIYHOrO KauecTBa. B maTpoHe 3akpenneH KpUCTanA TeXHUYECKOro HaTypanbHOro anmasa Camoro
BbICOKOTO KayecTsa, npu nomotu npunod LS25 corn. PN-63/M-69411,

PectaBpauma

Anma3zHble HAKOHEUHUKI TaKXe MOXHO PecTaBpupoBaTb. PecTaBpauitio Npou3BOAUT W3rOTOBUTEND.
Wcnonb3oBaHue HaKOHEUHIKOB U3rOTOBUTENb 3aKyNaeT No JOTOBOPHOIA C MOCTABLIMKOM LieHe.

0nHO3epHUCTbIE HelWnNoBaHHbIE KapaHAaLLn

0603Hauexna BeedeHbl dupmoit DIAMENTPOL

¢ DIA/VENTRPOL




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

AJIMA3HbIE KAPAHLALLI OAHO3EPHUCTDIE

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




oY

@9
s8
MO
25,5
|
31,5
M1010 diament / diamond sciernica / wheel
Diamant / anmas3 (kt) Schleifscheibe / kpyr (mm)
0,33 -150
0,50 100-200
0,75 200-300
1,00 300-400
&
A
s11
M1
40
|
49
|
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\ [Ve)
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
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Ml — N\ — 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-
[
e — =
5 e
i,_:}
20
—il]
M1028 diament / diamond sciernica / wheel
Diamant / anmas3 (kt) Schleifscheibe / kpyr (mm)
0,25 -150
0,33 150-200
o]
& 3
%]
? .
M1030 diament / diamond sciernica / wheel
Diamant / anmas3 (kt) Schleifscheibe / kpyr (mm)
0,25 -100
0,33 -150
0,50 100-200
0,75 200-300



35

N

STOZEK 1:20

P 3
18
23 +/-0,5
M1038 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
w4 _
L TOZEK 11 ,r
i | _
% Y
1 S
M1040 diament / diamond szlifierka
Diamant / anmas3 (kt) machine/Maschine/cTanka
0,25
0,33 Jung FA 42-12
0,50
0,75
g l— 22 o
»'.,LI?'\'{\ #r"
STOZEE 11135 ™
N %]
‘ T 1
+ 0.5
M1041 diament / diamond szlifierka
Diamant / anmas3 (kt) machine/Maschine/cTanka
0,25
0.33 Jung NT 65
0,50
0,75

¢ DIAVENIPOL




3,3

=
.-"'(2
STOZEK 1135 / _
- P -
M1042 diament / diamond szlifierka
Diamant / anmas3 (kt) machine/Maschine/ctaHka
0,25
0,33
' Jung JgN 1751
0,50 1n3-9
0,75
55
s8
[
STOZEK 1:20
a7
RIS
25
M1043 diament / diamond szlifierka
Diamant / anmas3 (kt) machine/Maschine/cTaHka
0,25
0,33
' Jung JgN 1751
0,50 49
0,75
) 58
g\ /\ /
, s /
STOZEK 1132.5 —Iff
X 'y
||
10 .2
20,5
1
M1044 diament / diamond szlifierka
Diamant / anmas3 (kt) machine/Maschine/cTaHka
0,25
03 Jung (8
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STOZEK 1:13.,5
- - |_|'1:
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M1045 diament / diamond szlifierka
Diamant / anmas3 (kt) machine/Maschine/cTanka
0,25
0,33 Kolb KZ 142
0,50
0,75
90
M1046 diament / diamond szlifierka
Diamant / anmas3 (kt) machine/Maschine/cTanka
0,25
033 Deckel
0,50
0,75
1 P
9" .\\ r’f
\'-\. \‘. I".-
STOZEK 120\ N\ [/
T .l‘.\"\ r~
) ™, e
-'-I—l-l..: - E: -
B 285 N
M1047 diament / diamond szlifierka
Diamant / anmas3 (kt) machine/Maschine/cTanka
0,25
0,33 Deckel
0,50
0,75

¢ DIAVENIPOL



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

MPOOUNHBIE AIMA3HbIE KAPAHLALLW OZHO3EPHUCTBIE

M3505
M1110
M1120
M1130
M1140
M1150




135

#

f

T<o
@8,7

R+0,02

29,52

M3505 o R (mm) L (mm)
35
o 0,125 15
40 35
0,25 45
58
35
- 0,125 13
35
0,25 15
0,5 58
o0
i) .
B 0
f" ;:1 ©
X - '
L [ \
oy ( -
S P ! —
- — - — - e
3¢
il —
M1110 diament / diamond szlifierka
Diamant / anma3 (kt) machine/Maschine/cTaHka
0,5-0,75 Matrix
& DIA/NVENTPOL
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M1120 diament / diamond szlifierka
Diamant / anmas3 (kt) machine/Maschine/ctaHka
0,35-0,75 Matrix
So
o A
-‘I {;} & e
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M1130 t!lament / diamond szlifierka
Diamant / anmas3 (kt)
0,50 - 1,25

machine/Maschine/cTaHka
Klingelnberg MB10




l;-_’r‘-;

I]' TR]
1S __‘ )
= 3
. o0 6.4
= -"I S - —
M1140 diament / diamond szlifierka
Diamant / anmas3 (kt) machine/Maschine/cTanka
0,25-0,75 UVA
N— ¢ -
B COF
X~ f g
X3 N |
| L»
P 27 !
M1150 diament / diamond szlifierka
Diamant / anmas (kt) machine/Maschine/cTaHka
0,16 - 0,35 Kolb
& DIA/NVENTPOL



0BCIAGACZE DIAMENTOWE WIELOZIARNISTE
MULTI GRAIN DIAMOND DRESSERS
VIELKORN- ABRICHTDIAMANTEN

AJIMA3HBIE KAPAHL AL MHOTO3EPHUCTBIE

M2010
M2110
M2
M2112
M2113
M2114
M2115
M2116
M2117
M2118
M2119
M2120
M2121
M2122




Z ]
—O © 0999 ¢ @

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

M2010

5

diament / diamond . DxH
Diamant / anma3 wymiary / dimensions

(kt) Abmessungen / pasmepbl
(mm)
1,00 07 x 27

o

o

diament / diamond diament / diamond . D X,H .
M2110 Diamant / anma3 Diamant / anma3 wymiary / dimensions
(ilosé/ pes/ Menge / wr) (kt) Abme““"(gnf% pasmepbl
3 1,00 0158
M1
(OO
O
H’L« D
diament / diamond diament / diamond _ DxH
M2111 Diamant / anma3s Diamant / anma3s wymiary / dimensions
(ilos¢/ pes/ Menge / wr) (kt) Abmessungen / pasmepbl
(mm)
3 1,50 012 x6

¢ DIAVENIPOL




M1

% B
ML

| - - D —

diament / diamond diament / diamond . D X,H .
M2112 Diamant / anma3 Diamant / anma3 wymiary / dimensions
(ilos¢/ pes/ Menge / wr) (kt) Abmess““(g':% pasmepbl

6 2,00 @15 x5
M1

000 N (6 9

500 o

\_/

diament / diamond diament / diamond . D X,H .
M2113 Diamant / anma3 Diamant / anma3 wymiary / dimensions
(ilos¢/ pes / Menge / wr) (kt) Abm‘-‘“““(gn‘i% pasmepbl

9

1,00 08 x 12



M1

OO0
OO0

4
D

diament / diamond diament / diamond . DXH ,
M2114 Diamant / anma3 Diamant / anma3 wymiary / dimensions
(ilosé/ pes/ Menge / wr) (kt) Abmessungen / pasmepbl
(mm)
15 1,50 g8 x 12
| M1
000000
P2 229
I B2 2:2:2 2
$3000S
PRI L2
PR 2222
- H -
diament / diamond diament / diamond _ DxH
Diamant / anma3 Diamant / anma3 wymiary / dimensions
(ilos¢/ pes/ Menge / w) (kt) Abmess““(gn‘:% pasmepbl
M2115 50 2,50 08 x 11
M2116 50 5,00 012 x 11
M2117 60 1,00 08 x 8
M2118 60 2,50 g8 x 1
M2119 60 5,00 012 x 11
M2120 70 3,50 g8 x 12
M2121 80 1,00 08 x8
M2122 80 2,50 08 x 11
& DIANVENTPOL

M2115, M2116,
U PANVA L PARES

M2119, M2120,
M2121, M2122




OBCIAGACZE PYtOWE

ULTRA FINE DIAMOND DRESSERS
STAUB- ABRICHTDIAMANTEN
[bINEBLIE AIMA3HBIE KAPAHJALLW

M2400
M2410
M241
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59

59

1,5 karat

1,25 karat

2,5 karat

0cooco0o00
0000000
0000000
0000000
0000000
0000000
0000000
0000000
occoocoo0
occoocoo00

0000000

cococoo0o00
0000000
0000000
0000000
0000000
0000000
0000000
0000000
coooo0o00
ocoooo0o00

0000000
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0000000
0000000
0000000
0000000
0000000
0000000
0000000
cocoocoo0
cocoocooo0
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o
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00000
0000600
000000000
0000000
66600
coo
o

@8

o
000
00000
00000600
©000 00000
6000000
60000
coo
o

@8

o
000
00000
0000000
©00000000
cococoooo
©0000
000

0,35 karat

0,75 karat

1,25 karat

0cooco0o00
0000000
0000000
0000000
occoocoo00
occoocoo00
0000000
0000000
occoocooo0
occoocoo00
0000000

cococoo0o00
0000000
0000000
0000000
coooo0o00
coooo0o00
0000000
0000000
coooo0o00
ocoooo0o00
0000000

ccoocoo00
0000000
0000000
0000000
cocoocooo0
cocoocoo0
0000000
0000000
cocoocooo0
cocoocooo0
0000000
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©0000
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WGLEBNIKI DIAMENTOWE
DIAMOND PENETRATORS
HARTEPRUFDIAMANTEN

AJIMA3HbIE HAKOHEYHUKN

Rockwell
Vickers




i
I
el _ VL1 - . ] . | =
S — Ul 8
\
\
29 -
Rockwell o kt
type A 120°+ 0.35° 0.25
type B 120°+ 0.35° 0.1
d
i
©
8! €¢4------}- N | .
Y
| ————— |
Vickers o od X L
type | 1360 £ 30’ 5 10 22
type Il 1360 + 30’ 7 12 29
& DIA/NVENTPOL









DIAMENTPOL

DIAMENTPOL
40-936 Katowice,
ul. Graniczna 29, Poland

www.diamentpol.com.pl
poczla@diamentpol.com.pl

www.diamentpol.eu
infof@diamentpol.eu

256 5969, 256 1243
256 1470, 256 0911
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