
    Уважаемые господа!

ПАО «ПОЛТАВСКИЙ АЛМАЗНЫЙ ИНСТРУМЕНТ» — современное предприятие, 

специализирующееся на производстве широкого ассортимента алмазного и CBN инструмента 

для: изготовления и заточки инструмента из твердых сплавов и быстрорежущих сталей; 

шлифования и полирования деталей из твердых сплавов, жаропрочных, легированных и 

нержавеющих сталей, стекла, керамики, кремния, огнеупорных материалов, драгоценных 

камней и других материалов; резки изделий из твердого сплава, стекла, мрамора, гранита, 

кварца, керамики; сверления изделий из стекла и т.д.

 История предприятия начинается с марта 1966 года как «Полтавский завод 

искусственных алмазов и алмазного инструмента» — предприятие по синтезу алмазов 

и производству алмазного инструмента. Для успешной работы на современном рынке 

после реорганизации в 2005 году производство алмазного инструмента выделено в 

отдельное предприятие ПАО «ПОЛТАВСКИЙ АЛМАЗНЫЙ ИНСТРУМЕНТ».

 Сегодня, основными приоритетами нашего предприятия являются постоянные работы по 

развитию и внедрению новых технологий в производство алмазного инструмента, а также 

совершенствование выпускаемой продукции в соответствии с требованиями потребителей. 

Это позволяет нам успешно производить алмазный инструмент в трех исполнениях:

БАЗИС — алмазные круги на органической связке с выгодным ценовым предложением 

на рынке, предназначенные для единичного и мелкосерийного производства.

СТАНДАРТ — алмазные и CBN круги на органической и металлической связке 

предназначенные для широкого применения в производственных процессах на 

промышленных предприятиях.

PREMIUM — новый вид алмазного и CBN инструмента специально разработан для замены 

импортного высокопроизводительного инструмента ведущих мировых производителей и 

предназначен для:

1) Деревообрабатывающей и металлургической промышленностей для работы на заточных 

станках:

изготовление и заточка дисковых пил с твердосплавными зубьями;�

изготовление и заточка дисковых пил из быстрорежущих сталей;�

изготовление и заточка ленточных пил с твердосплавными зубьями.�

2) Машиностроения и инструментального производства для работы на обрабатывающих �

центрах на повышенных режимах обработки:

изготовление металлообрабатывающего инструмента (сверл, фрез, разверток);�

заточка металлообрабатывающего инструмента;�

изготовление специального инструмента;�

изготовление деталей машиностроения.�

 Главным доказательством высокого качества нашей работы является функционирование на 

предприятии системы управления качеством в соответствии с требованиями 

международного стандарта ISO 9001:2008. Эффективность нашей системы управления 

качеством признана ведущей мировой компанией BUREAU VERITAS Certification (сертификат 

№227609), что еще раз подтверждает наш высокий профессиональный уровень.

Наши специалисты имеют огромный опыт в области производства и эксплуатации 















Марка
связки

Рекомендации по применению
Условия 

обработки

В1-01
Чистовое и доводочное шлифование твёрдосплавного инструмента с касанием 
стальной державки на повышенных режимах.

В1-02
Чистовое и доводочное шлифование твёрдосплавного инструмента, твёрдосплавного 
инструмента с касанием стальной державки и неметаллических материалов. 

В1-04

В машинном режиме 
с охлаждением в ручном 
режиме без охлаждения

Профильное шлифование твёрдосплавного инструмента узкокромочными 
кругами. Обладает высокой кромкостойкостью.

В1-111
Заточка деревообрабатывающего твёрдосплавного инструмента зернистостью 
алмаза выше 100/80.

Шлифование лейкосапфира.

Шлифование, заточка, доводка и порезка изделий из твёрдого сплава на повышенных 
режимах. Характеризуется высокой износостойкостью и кромкостойкостью.

В1-112

В1-13

C охлаждением

В2-01 Заточка, шлифовка и доводка твёрдосплавного режущего инструмента при 
повышенных требованиях к качеству обработанной поверхности.

ВТ

Доводочное шлифование сталей, чугунов, твёрдых сплавов и 
полупроводниковых материалов.В3-01

Заточка и доводка лезвийного инструмента из поликристаллических сверхтвёрдых материалов.

Заточка буровых коронок на повышенных режимах с ударом.В1362 Без охлаждениия

М1-01
Обработка твёрдого сплава, твёрдого сплава совместно со сталью, жаропрочных 
сталей, титановых сплавов на повышенных режимах.

Предпочтительно в 
электролитическом режиме

М2-01
Плоское, круглое, внутреннее, продольное шлифование изделий из твёрдых 
неметаллических материалов – стекла, керамики, мрамора, гранита, 
полупроводниковых материалов на нормальных режимах.

М2-02
Обработка и резка керамики, стекла, кварца, полудрагоценных камней и других 
неметаллических материалов. Характеризуется большей твёрдостью и 
износостойкостью, чем круги на связке М2-01.

М2-09
Шлифование титановых сплавов, быстрорежущих сталей, высокопрочных 
отбеленных закалённых чугунов.

М3-04
Обработка технического стекла, хрусталя, полупроводниковых материалов, 
керамики, камней-самоцветов.

М5-04

М5-05

М5-06

Хонингование сталей и чугунов. Чистовое хонингование незакаленной стали,
серых и легированных чугунов.

Хонингование легированных сталей. Чистовое хонингование закалённых 
легированных сталей с твёрдостью до HRC 64.

Хонингование серых и легированных чугунов. Черновое, чистовое и доводочное 
хонингование серых и закаленных чугунов твердостью HRC 40…50.

C охлаждением

C охлаждением

C охлаждением

C охлаждением

C охлаждением

C охлаждением

C охлаждением

C охлаждением

C охлаждением

C охлаждением

C охлаждением

C охлаждением

Гальваническая связка

МЭ C охлаждением
Шлифовка изделий из быстрорежущих сталей, стекла, керамики, мрамора, 
внутреннее шлифование различных неметаллических материалов. 

Металлические связки для инструмента из синтетического алмаза

Органические связки для инструмента из синтетического алмаза

М3-00 C охлаждениемРезка лейкосапфира.

М-300 Обработка оптического и технического стекла. Характеризуется большей 
производительностью чем связка М2-01  

C охлаждением

М3-08 Шлифовка и огранка природных алмазов. C охлаждением

М3-10 Обработка рундиста бриллиантов. C охлаждением

М9-00 Обработка технического стекла на линиях с механизированными подачами. 
Характеризуется большей производительностью чем связка М-300. 

C охлаждением

В машинном режиме 
с охлаждением в ручном 
режиме без охлаждения
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связки
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В1-01
Чистовое и доводочное шлифование твёрдосплавного инструмента с касанием 
стальной державки на повышенных режимах.

В1-02
Чистовое и доводочное шлифование твёрдосплавного инструмента, твёрдосплавного 
инструмента с касанием стальной державки и неметаллических материалов. 

В1-04

В машинном режиме 
с охлаждением в ручном 
режиме без охлаждения

Профильное шлифование твёрдосплавного инструмента узкокромочными 
кругами. Обладает высокой кромкостойкостью.

В1-111
Заточка деревообрабатывающего твёрдосплавного инструмента зернистостью 
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Шлифование лейкосапфира.

Шлифование, заточка, доводка и порезка изделий из твёрдого сплава на повышенных 
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В1-112

В1-13
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В2-01 Заточка, шлифовка и доводка твёрдосплавного режущего инструмента при 
повышенных требованиях к качеству обработанной поверхности.

ВТ

Доводочное шлифование сталей, чугунов, твёрдых сплавов и 
полупроводниковых материалов.В3-01

Заточка и доводка лезвийного инструмента из поликристаллических сверхтвёрдых материалов.
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М1-01
Обработка твёрдого сплава, твёрдого сплава совместно со сталью, жаропрочных 
сталей, титановых сплавов на повышенных режимах.

Предпочтительно в 
электролитическом режиме

М2-01
Плоское, круглое, внутреннее, продольное шлифование изделий из твёрдых 
неметаллических материалов – стекла, керамики, мрамора, гранита, 
полупроводниковых материалов на нормальных режимах.

М2-02
Обработка и резка керамики, стекла, кварца, полудрагоценных камней и других 
неметаллических материалов. Характеризуется большей твёрдостью и 
износостойкостью, чем круги на связке М2-01.
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М3-04
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М5-04
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C охлаждением

C охлаждением

C охлаждением
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C охлаждением
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C охлаждением
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В машинном режиме 
с охлаждением в ручном 
режиме без охлаждения















В1-09

В1-32

М5-01

Cвязки для инструмента с CBN

В3-01

C охлаждением

Доводочное шлифование закалённых сталей. 

Заточка и шлифовка инструмента из инструментальных сталей. 

C охлаждением

Заточка пил из быстрорежущей стали. C охлаждением

Черновое хонингование закаленной конструкционной стали и азотированной стали 
твердостью до HRA 80.

C охлаждением

ВN130 Кромкостойкая, для заточки инструмента из быстрорежущей стали на повышенных режимах.Без охлаждениия

ВN220 Универсалная, для заточки инструмента из быстрорежущей стали. В машинном режиме 
с охлаждением в ручном 
режиме без охлаждения

ВN310 Мягкошлифующая, для заточки пил и инструмента из быстрорежущей стали. Без охлаждениия

В2-11 Универсалная, для заточки пил и инструмента из быстрорежущей стали.

Шлифование направляющих
металлорежущих станков
и другого оборудования

Шлифование направляющих
корпусных деталей 
в трудно-доступных местах
(типа «ласточкин хвост»

Быстрорежущие,
легированные
конструкционные
стали

Связка — основная характеристика алмазного инструмента. Выбор марки связки зависит 
от обрабатываемого материала, требований к качеству обработанной поверхности, производительности
процесса шлифования, а также условий шлифования (применения СОЖ и т. д.)
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Определение оборотов шпинделя станка в минуту для различных диаметров 
алмазных шлифовальных кругов при заданной окружной скорости



Определение оборотов шпинделя станка в минуту для различных диаметров 
алмазных шлифовальных кругов при заданной окружной скорости
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