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РЕЗЮМЕ
Разгледана е пазарната конюнктура на диамантени дискове у нас и въз основа на анализи се предлага производството им да става само въз основа на 
физикомеханичните  свойства на скалния материал.  За производството  на диамантени  дискове е  коментиран  случаят,когато  се използва синтетичен 
диамант,произведен според изискванията на  стандартите на FEPA и на САЩ. Подробно са третирани показателите за производство на диамантен диск,в 
съответствие с вида на скалния материал.

ПРОБЛЕМЪТ ИЗБОР НА ДИАМАНТЕН ДИСК

   Известно е,че напоследък у нас на пазара се предлага 
голям  асортимент  от  диамантени  дискове  за  рязане  на 
различни  материали,произведени  от  чуждестранни  и 
български  фирми.  В  повечето  случаи  диамантените 
дискове,  които фирмите предлагат  са с  така нареченото 
общо  предназначение:  рязане  на  бетон, асфалтови 
настилки, керамика, теракот, гранитогрес и различни видо-
ве скални материали. Очевидно е, че тези инструменти не 
могат да удовлетворят специфичните технологични изиск-
вания  за  рационално  рязане  на  различните  скални 
материали.  Освен  това  тези  дискове  са  с  най-различно 
качество и цена,която в повечето случаи се определя от 
конюнктурата на пазара и в по-малка степен от технико-
технологичните  параметри  на  инструментите.  При  тази 
ситуация  не  е  рационално  използването  на  диамантени 
дискове,които не са съобразени с експлоатационните усло-
вия на работа на тези инструменти, и по-специално с вида 
и  физикомеханичните  свойства  на  скалния  материал.  В 
условията  на  пазарна  икономика  конкуренцията  между 
фирмите  производителки  на  диамантени  инструменти 
налага те да приемат поръчки и за единични бройки,които 
да са съобразени с конкретните изисквания на потребите-
ля. По този начин за да се направи една коректна поръчка 
за производство на диамантен диск,която максимално да 
удовлетворява  изискванията  на  потребителя,  е  необхо-
дима  определена  информация,  която  се  разглежда  по-
долу.

   Производството на диамантени дискове е свързано с два 
вида фактори: лимитиращи и избираеми.

   Лимитиращите  фактори  се  свързват  главно  с  вида, 
физикомеханичните качества и зърнометричния състав на 
диамантения материал,който обикновено фирмите произ-

водители на инструменти доставят от производителите на 
диамантен материал.
   Избираемите фактори се определят от потребителя в 
зависимост  от  физикомеханичните  свойства  на  рязания 
скален  материал  и  други  експлоатационни  условия  и 
изисквания.

Лимитиращи  фактори  от  технологичната  характерис-
тика на диамантения диск.

Вид на диамантения материал. Това е един от основни-
те фактори,който  определя работоспособността  и  техни-
ческия ресурс на диамантения инструмент.  В настоящия 
момент дисковете за рязане на скални материали са със 
сегменти  изготвени,  изключително  със  синтетичен  диа-
мант.  Този  материал  се  произвежда  с  програмирани 
физико-механични свойства и зърнометрична характерис-
тика,  които  показатели  се  определят  от  технологичните 
параметри  на  синтеза  на  диамант.  Поради  фирмените 
тайни  на  синтеза,заводите  произвеждат  синтетичен 
диамант  с  различни  показатели,но  тези  материали  най-
общо  отговарят  на  изискванията  на  ГОСТ(стандарт  на 
бившия СССР),  или на стандартите на  FEPA(федерация 
на европейските производители на абразиви) и  на САЩ. 
Продукцията на основните  производители на синтетичен 
диамант в света, отговаря на изискванията на стандартите 
на  FEPA и САЩ,поради което тук се разглежда само този 
материал.

   Синтетичните  диаманти  се  произвеждат  с  различно 
качество  и  са  групирани  в  следните  марки  (сортове):, 
SDA,SDA85SDA100 и SDA100S.

   Синтетичният диамант  SDA се характеризира с много 
добри якостни показатели и контрулирана гранулометрия. 
Този  материал е подходящ за изготвяне на  сегменти  за 
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дискове  за  рязане  на  средно  твърди  скални  материали 
като мрамори и варовици.

   Материалът SDA85 е по-качествен от SDA и се характе-
ризира с по-правилна форма на диамантените зърна,което 
качество  определя  и  по-голямата  му  якост  на  ударни 
натоварвания. SDA85 е проектиран за диамантени инстру-
менти за рязане на скални материали с по широк диапазон 
на твърдост. Може да се приеме,че този диамант е подхо-
дящ  за  рязане  на  най-различни  неметални  материали. 
Синтетичният диамант SDA100 е много по-износоустойчив 
в сравнение с гореописаните. Този сорт материал съдържа 
по-голям процент диамантени зърна с повишени якостни 
качества и това обстоятелство го определя подходящ за 
инструменти за рязане на много твърди скални материали, 
като  например  гранитните  материали  и  кварцитите. 
Инструментите с диамантени сегменти от SDA100 изискват 
по-голяма мощност на задвижващия двигател  в сравнение 
с тези, изработени от SDA и SDA85.

   Синтетичният  диамант  SDA100S  е  от  изключително 
високо качество и е най-скъп.  Използва се за специални 
нужди  като  изготвяне  на  сегменти  за  гатерни  ножове, 
режещи  много  твърди  скални  материали  и  за  сондажни 
корони. 

   Трудно може да се определи кой сорт диамант е най-
подходящ  за  рязане  на  скални  материали  с  дискове,но 
основният критерий е реализирането на минимална себе-
стойност  на  единица  срязана  повърхност,  която  се 
определя чрез експериментални изследвания.

Зърнестост на  диамантения материал. Известно  е, 
че  зърнестостта  на  обикновените  абразивни  диамантени 
материали,  според  стандартите  на  FEPA и  САЩ,  коли-
чиствено  се  определят  по  така  наречената  дюймова 
система,която е различна от метричната, приета в някои 
страни от Източна Европа, Русия и други. Производители-
те на синтетичен диамант от сортовете SDA,SDA85SDA100 
и  SDA100S доставят  материал за инструменти за рязане 
на  скални  материали  само  по  американския  стандарт 
ASTM с размер на зърна та по-голям от 80 меша, тоест с 
фракции 60/80,50/60,40/50,30/40  и  20/30  (последният  е  с 
най-голям  раэмер  на  зърната).  В  този  аспект  факторът 
зърнестост  на  диамантения  материал  е  лимитиращ  за 
производителите  на  диамантени  дискове,с  което  обстоя-
телство трябва да се съобразяват потребителите на тези 
инструменти.

Показатели  на  диамантения  диск,  определящи  се  от 
вида на скалния материал.

Концентрация на диамант.Това е един от най-важните 
показатели на диамантения диск,който определя режещи-
те  му  свойства,  производителността,техническия  ресурс 
(рандеман)  и  цената.  Концентрацията  на  диамант  се 
нарича процентното съдържание на диамант (по маса)  в 
единица  обем  от  диамантоносния  слой  на  сегмента  от 
диска.  И  този  важен  показател  се  определя  според 
американския стандарт въведен още през 1922 г. За 100 % 
концентрация условно е прието съдържанието на 72ct (1 ct 
= 0,2 g)  диамант  в  един  кубичен  дюим.  Тази  мярка 

превърната в метричната система е 0,88  g/mm3.  Като се 
има предвид,че  плътността  на  диаманта  е  3,52  g/cm3,се 
определя обемът,който заема диамантът в 1см3 тоест:
Vg = 0.88/3,52 = 0,25 cm3

   Следователно  независимо  от  вида  на  свързващото 
вещество при 100% концентрация диамантените частици 
заемат 25% от общия обем на диамантоносния слой.

   Диамантените инструменти с най-общо предназначение 
се  произвеждат  с  концентрация  от  12,5  %  до  200  %. 
Концентрацията  на  диамант  в  дисковете  за  рязане  на 
скални материали  се  определя  по  технико-икономически 
съображения и обикновено варира от 25 % до 50 %.

   При избор на концентрация на диамант трябва да се 
вземат  под  внимание  много  фактори,но  най-важният  е 
задържането на диамантеното зърно  в  свръзката  макси-
мално дълго време при условие,че е в състояние да запа-
зи  режещите  свойства.  Тази  формулировка  може  да  се 
поясни  със  следните  два  екстремални  случая:  диск  с 
максимална и минимална концентрация на диамант.

   При диск с голяма концентрация,по режещата повърх-
ност на сегмента има голям брой диамантени зърна и при 
рязането,ударното им натоварване е эначително по-малко 
в  сравнение  с  диск  с  малка  концентрация.  При  тази 
ситуация вероятността да се откъртят зърна от свръзката 
е минимална и в резултат на  това се получава заглаждане 
на  острите  режещи  ръбове  на  зърната,при  което  се 
намалява и производителността на диска.

   При диск с малка концентрация,поради намаления брой 
диамантени  частици  по  повърхността  на  сегментите, 
натоварването на отделните режещи зърна е значително и 
ако  се  премине  някаква  определена  критична  стойност, 
зърната ще се натрошат или откъртят от свързващия слой. 
В резултат на това ще се увеличи износването на диаман-
тения диск и рязането няма да е ефективно.

   При  обсъждането  на  концентрацията  на  диамант  в 
режещия диск,трябва да се има предвид и здравината на 
свръзката,която  количествено  се  определя  с  така 
наречения показател твърдост на свръзката.

Твърдост  на  свръзката.  Свръзката  в  диамантения 
сегмент служи за закрепването на диамантените зърна и 
пълнителните вещества в достатъчно здрав диамантоно-
сен слой.  Свръзките на сегментите  за рязане  на  скални 
материали са метални и се състоят от различни компози-
ции  на  основите  на  калая,  медта,желязото,  кобалта  и 
други. Основният параметър на металните свръзки, опре-
делящ режещата способност на диска и техническият му 
ресурс,  е  тяхната  твърдост,  която се  определя с микро-
твърдомер.  Въпросът  за  избор  на  съставни  елементи  и 
твърдост на металната свръзка е доста комплициран и не 
се  определя  еднозначно,  тъй  като  важна  роля  оказват 
твърдостта  и  абразивността  на  скалния  материал,които 
фактори са независими един от друг.
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   Най-общо за  практиката  важи следното  правило:  при 
твърда  метална  свръзка  се  постига  малка  производи-
телност на рязане и голям технически ресурс, и обратно, 
при  мека  свръзка  -  голяма  производителност  и  малък 
технически ресурс.

Едрина на диамантените зърна. Както по-горе бе отбе-
лязано рационалната област на размера на диамантените 
зърна е ограничена и варира от фракция 60/80 меша до 
20/30  меша.  Изборът  на  едрина  на  диамантените  зърна 
трябва да се основава на анализа на факторите, натовар-
ващи  работните  зърна  в  процеса  на  рязане,  а  те  са 

периферната скорост на рязане и твърдостта на скалния 
материал.  За  избора  на  оптимална  зърнестост  на 
диамантения материал важи правилото: твърдите скални 
материали  се  режат  с  диамантени  дискове  с  малка 
зърнестост и с малка периферна скорост на рязане 30-40 
m/s, и обратно,средно твърдите и меки скални материали- 
с  инструмент  с  по-голяма  зърнестост  и  с  по-голяма 
периферна скорост 45/55 m/s.

   Това  са  основните  фактори,определящи  избора  на 
диамантен диск за рязане на скални материали.
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ABSTRACT
Here is considered the market situation of diamond circular blades in our country and on the bases of the analyses is suggested to produce them only on the bases of  
the physical and mechanical characteristics of the rock materials. About the production of diamond circular blades is commented the case of using synthetic diamond 
produced according to the requirements of the standards of FEPA and USA. The indicators for production of circular diamond blades in conformity with the type of the 
rock materials are dealt with in detail.

THE PROBLEM OF CHOOSING  CIRCULAR DIAMOND 
BLADES

   It  is well known that a big assortment of diamond circular 
blades for cutting different materials, produced by foreign and 
Bulgarian companies, has been offered recently at our market. 
In most cases the diamond circular blades, which companies 
offer  are  so-called  diamond  circular  blades  for  common 
purposes: cutting concrete,  asphalt,  ceramics,  terracotta and 
different types of rock materials. Obviously, these instruments 
cannot  satisfy  the  specific  technological  requirements  for 
rational  sawing  of  different  rock  materials.  Moreover,  these 
saw blades  are  with  various  qualities  prices,  which  in  most 
cases  are  determined  by  the  market  situation  and  to  less 
extend by the technical  and technological parameters of  the 
instruments. In such cases, it  is not rational to use diamond 
circular  blades,  which  are  not  consistent  with  exploitation 
conditions of  work and especially with the type and physical 
and  mechanical  properties  of  the  rock  material.  Under  the 
conditions of  market economy the high competition between 
companies, producing diamond circular blades, forces them to 
take commission for single pieces which are consistent with a 
particular user’s requirements. In this way, in order to do one 
correct commission for making diamond circular blades, which 
satisfy  the  user’s  requirements  to  the  highest  degree,  it  is 
necessary to avail of definite information, which is scrutinized 
below.

   The production of diamond circular blades is connected with 
two kinds of factors: limiting and eligible.

   The  limiting  factors  mainly  are  connected  with  the  kind, 
physical and mechanical properties and granule composition of 
the diamond material, which the producers of diamond circular 
blades supply from producers of diamond materials.

   The eligible factors are defined by the user depending on the 
physical  and  mechanical  properties  of  the  sawing  rock 
materials and other operating conditions and requirements.

Limiting  factors  of  the  technological  characteristics  of 
circular diamond blades

Specification of circular diamond blades. This is one of the 
basic  factors,  which  determine  the  working  capacity  and 
technical  resource  of  circular  diamond  blades.  At  present 
circular  diamond blades for sawing rock materials are made 
exclusively  from synthetic  diamond.  This  stuff  is  made  with 
programmable physical and mechanical qualities and granule 
characteristics.  These  parameters  are  defined  by  the 
technological parameters of diamond synthesis.

   The synthesis being a company secret, the factories produce 
synthetic  diamond  with  different  indexes,  but  their  materials 
correspond to the requirements of ГОСТ or of FEPA and USA. 
The  production  of  the  main  manufacturers  of  synthetic 
diamond in the world corresponds to standards of FEPA and 
USA,  so  here  are  scrutinized  only  these  materials.  The 
synthetic diamonds are manufactured with various properties 
grouped as follows: SDA, SDA85, SDA100 and SDA100S.

   The  synthetic  diamond  SDA is  typical  for  its  very  good 
strength  index  and  controlled  granule  characteristics.  This 
material is suitable for making segments for circular diamond 
blades for sawing rock materials with medial hardness such as 
marble and limestone.

   The material SDA85 is designed for diamond tools for sawing 
rock materials with a wide range of hardness. It  is accepted 
that this kind of diamond is suitable for sawing different non-
metal materials.

   The synthetic diamond SDA100 is more wear-resistant than 
the  above  mentioned.  This  sort  contains  a  higher  rate  of 
diamond  grains  with  raised  hardness  and  this  circumstance 
makes  it  suitable  for  tools  sawing  very  hard  rock  materials 
such as granite and quartz. The tools with diamond segments 
made  of  SDA100  require  higher  engine  power  than  those 
made of SDA and SDA85.
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   The synthetic  diamond SDA100S is  of  exceptionally  high 
quality and has the highest price. It is used for special needs 
as making segments for saw mills, which can saw very hard 
rock materials, as well as for drill heads.

   It is very difficult to determine which sort of diamonds is most 
suitable for sawing rock materials with circular diamond blades. 
The basic criterion is realization of lower prime cost for a single 
sawing surface, which is determined by experimental research.

   Diamond material granule characteristics.  It  is well-known 
that  the  granule  characteristics  of  ordinary  grinder  diamond 
tools are determined quantitatively by the standards of FEPA 
and the USA by the so-called ‘mesh system’, which is different 
from  the  metric  system,  used  in  some  Eastern  Europe 
countries,  Russia  and  others.  The  producers  of  synthetic 
diamond of sorts SDA, SDA85, SDA100 and SDA100S supply 
material for sawing tools only by the USA standard ASTM with 
grain  dimensions  higher  than  80  mesh  i.e.  fraction  60/80, 
50/60, 40/50, 30/40 and 20/30 (the latter is with the biggest 
size).  In  this  aspect  the  granule  characteristics  factor  of 
diamond  materials  is  limiting  for  the  producers  of  circular 
diamond blades with which circumstance the consumer have 
to consider.

Circular diamond blade indexes determined by the type of 
rock material.

Diamond concentration.  This  is  one of  the most  important 
indexes  of  circular  diamond  blades,  which  determines  its 
sawing properties, output, technical resources and price.

   The diamond concentration is called the percentage contents 
of diamond (by aggregation) in a unit of a diamond layer in the 
segment.  This  important  index  is  determined  by  the  USA 
standard  accepted  in  1922.  For  100%  concentration  under 
condition  it  is  accepted the contents  of  7 ct  (1 ct = 0,2 gr) 
diamond in  a cubic  inch.  Transformed in  metric  system this 
measure is 0,88 g/mm3. Providently the diamond compactness 
is 3,5 gr/cm3, so the diamond content in 1cm3 is: 

Vg = 0,88/3,52 = 0,25 cm3

   Consequently,  independently  of  the  type  of  connecting 
substance,  for  100 %  concentration,  the  diamond 
pieces take 25 % of the whole diamond layer. 

   The diamond tools  for  common purposes are  made with 
concentration  from  12,5 %  to  200 %.  The  diamond 
concentration  in  circular  diamond  blades  is  defined  over 
technical  and  economical  consideration  and  it  is  normally 
between 25 % and 50 %.

   When  choosing  diamond  concentration,  it  have  to  pay 
attention  to  many  factors,  the  most  important  of  which  is 
keeping the diamond grain in the bind substance as long as 
possible,  under  the  condition  that  it  retains  its  sawing 
characteristics.  This  formulation  can  be  explained  with  the 

following special cases: circular diamond blades with maximal 
and minimal diamond concentration.

   A circular diamond blade with high concentration has many 
diamond  grains  on  the  sawing  surface  and  at  sawing  its 
percussion load is much lower in comparison with a circular 
diamond  blade  with  low  concentration.  The  probability  of 
extracting grains in this situation is minimal. The result is that 
the  sharp  sawing  edges  get  smooth,  which  decreases  the 
productivity of the circular diamond blade.

   A circular diamond blade with low concentration has a lower 
number of diamond grains on the surface of the segments, and 
the load upon the separate sawing grains is considerable. If it 
passes over the critical value, the grains will brake and extract 
from the connecting layer. The result is that the wearing out of 
the circular  diamond blade increases and the sawing is  not 
effective anymore.

   Discussing the diamond concentration in circular diamond 
blades there must be taken into consideration the strength of 
tie, whose quantity is defined by the index strength of tie.

Strength  of  tie.  The  tie  in  diamond  segments  fixes  the 
diamond grains and the aggregate substances in a sufficiently 
solid diamond layer. The segment ties in sawing rock materials 
are metal and consist  of  various compositions based on tin, 
copper, iron, cobalt and others. The basic parameter of metal 
ties, that determines its sawing ability and technical resource, 
is their strength which is defined with micro-strength measuring 
machine.

   The problem of choosing compound elements and hardness 
of  metal  ties is  rather  complicated.  It  cannot  have a  simple 
solution  because  of  the  importance  of  the  hardness  and 
abrasive  qualities  of  the  rock  material,  which  factors  are 
independent from each other.

   Basically, in practice the following rule is valid: in case of a 
hard metal tie,  it  achieve low productivity and high technical 
resource are achieved, and vice versa, in case of a soft tie – 
high productivity and low technical resource.

Extent of diamond grains. As it has been noted, rational size 
of diamond grains is limited and ranges from fractions 60/80 
meshes  to  20/30  meshes.  The  choice  of  diamond  grains 
massiveness has to be based on the analysis of the factors 
loading up the working grains in sawing process. These are the 
peripheral speed of sawing and hardness of rock material. To 
choose  diamond  materials  with  the  optimum  granule 
characteristics  the  following  rules  have  to  be  taken  into 
consideration:  Solid  rock  materials  are  sawn  with  circular 
diamond  blades  of  low  granule  characteristics  and  small 
peripheral  speed  of  sawing  of  30 to  40 m/s,  and converse, 
medial  solid  and  soft  rock  materials  are  sawn  with  circular 
diamond blades with higher granule characteristics and higher 
peripheral speed from  45 to 55 m/s.

   These are the basic factors, which determine the choice of 
circular diamond blades for sawing rock materials.
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