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整體式及

帶硬質合金支撐環

拉絲模坯應用
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������ (康派斯) 金剛石拉絲模坯產品

帶硬質合金支撐環
������ 金剛石模坯

整體式 (不帶支撐)
������ 金剛石模坯

聚晶金剛石整圓片結合於硬質合金環單一聚晶金剛石圓片

■  晶體平均大小 ■  晶體平均大小

■  產品詳情

■  產品詳情

�� 級別
已除掉金屬觸媒
在惰性或還氧氛下，熱穩定性達����°�
可選用高溫，高強度金屬粉相套
非導電性，不可用電火花打孔及成形  
可選用激光，超聲波鋼針等打孔及成形
方法

�� 級別
內含金屬觸媒
���°� 下，有良好的熱穩定性
不應選用高於���°� 的相套方法
具導電性，可用電火花，鐳射，鋼針超
聲波等打孔及成形方法

■  拋光
建議用�����或���系列金剛石微粉在
最終孔徑成形及拋光
使用������或�����金剛石微粉可達致
超精光效果

■  應用
�� 或 �� 拉絲模
拉絲高炭鋼輪胎線
拉直徑細小及表面光潔度高的有色金屬
和黑色金屬絲

�� 拉絲模
鎢/鉬線高溫拉絲

模坯含金屬結觸媒，不可使用超過���°�的
相套工藝
具導電性，可用電火花，激光，超聲波鋼針
等打孔及成形方法
普遍選用的整形方法，有電火花加成形針或
超聲波加金剛石粉

■  拋光
建議用�����或���系列金剛石微粉在最終
孔徑成形及拋光
以������或�����金剛石微粉可達致超精光
效果

■  應用
���� 及 ����
銅、鋁及其他有色金屬的前段和中段拉絲

��� 及 ����
有色金屬和黑色金屬中段拉絲及要求表面光
潔度較高的幼絲

��� 及 ��� 
有關鍵性表面光潔要求的有色金屬和黑色金
屬幼絲
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�� 模具尺寸 ���� �� 模具尺寸 ���� ��

對用家的得益

拉絲模壽命長可重
複返修
提高機械有效使用
率

提升絲線形狀，表
面光潔度及尺寸控
制

適合各種有色金屬
及黑色金屬拉絲

������� 金剛石拉絲模

拉出更高效率
 
������(康派斯)拉絲模，是以六賽格碼
品管系統，通過高溫高壓方法合成的聚
晶金剛石產品，特別為線纜行業研製。
康派斯 金剛石拉絲模系列，是以形狀及
金剛石晶體大小區分。拉絲模坯的金剛
石微粉，在隨意排列的狀況下互相結合
，有高強及一致的硬度，不受方向性影
響，抗磨及機械性能特佳。

比天然更完美

跟天然金剛石不同，聚晶金剛石是沒有劈
裂面，不會產生大幅剝落，抗破碎能力特
強。同時更不會像天然金剛石般，因為晶
體方向，導致磨耗不均勻。特別適合各種
有色金屬，黑色金屬及高溫拉絲, 能大大
提高生產效率，降低成本。

銅線拉絲的成本比較

每
噸
銅
線
的
拉
絲
模
具
成
本
對
比

������模坯 ������模坯天然金剛石 天然金剛石硬質合金

成功要素
高燒結質量及小孔分佈均勻
 
在拉絲線工藝中，性能高及穩定的聚晶金
剛石模坯擁有兩大特性：燒結質量極佳，
而聚晶模坯內的小孔分佈均勻。使拉絲模
製造商只需要用最少的時間，便可拋出光
亮的表面，模具壽命長而穩定。

������ 模坯特性

特強的金剛石結合
力，提高強度及耐
磨性

硬度及抗磨性能均
勻一致，沒有方向
限制

拉絲模坯備有多種
尺寸及金剛石粒度
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產品尺寸 � 供應表
整體式不帶支撐模坯

金剛石標示
直徑 x 厚度

產品代號 / 晶體平均尺寸

代號
金剛石標示
直徑 x 厚度

產品代號 / 晶體平均尺寸

金剛石直徑

金剛石厚度
模坯總直徑

金剛石直徑

模坯總直徑

金剛石厚度
模坯總直徑

(不適用)

美國金剛石拉絲模製造商會                                            �� - 熱穩定                 �� - 含金屬結材    ��� - 熱穩定                 � - 粗晶體 (�� ��)

帶硬質合金支撐環模坯

 聚晶金剛石與硬質合金物理性能比較
聚晶
金剛石*

硬質
合金

抗壓強度
彈性系數
努氏 硬度
導熱率

金剛石晶體顯示出高強的金剛石與金剛石結合力  
金剛石約佔聚晶金剛石 �� � ��� 的體積，其百分比與晶體大
小有關

●   平行度是圓環面層和底層最大相差厚度

●   垂直度是邊緣與底面層的角度差距，以��計算

●   圓度是外圓最細直徑與最大直徑的差距

●   同心度是外環硬質合金環的外徑與內徑最大厚

   度差距
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產品尺寸 ����

金剛石直徑 金剛石厚度 平行度 圓度 垂直度 同心度
�������� ���� ����

產品尺寸 ����

金剛石直徑 金剛石厚度 平行度 圓度 垂直度 同心度
�������� ���� ����
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(不適用)
(直徑範

 圍以內)
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 拉絲工序指南

模具幾何形狀
���

壽命表現對比

線纜種類

線纜直
徑範圍 壓縮率 壓縮角 定徑長度 

���
拉絲速度

單晶
金剛石

硬質
合金

有色金屬       
●  銅       

●  鋁       

●  鋁
  鎂合金       
●  鍍 錫 銅 
  (電鍍)       
●  鎳 200       
●  鎢       
●  鉬       

黑色金屬 
●  鍍鋅高炭鋼線
●  線
●  鍍銅高炭鋼輪
  胎線       
●  不   鋼 ���       
●  不   鋼 ���       
●  鎳-鉻-鐵合金  

����������       
●  低炭鋼

拉絲模具應用指南
●    當察覺到接觸面有磨損環時，返修或重新拋光可延
   長模具壽命

●    過濾潤滑油，除去金屬殘渣，使流量增大，可提高絲  
   線表面光潔度和模具壽命

●    降低定徑區長度可抵受較高的拉絲速度

●    選用較細顆粒的模坯拉黑色金屬及電鍍線，可提高
   線纜表面光潔度

●    選用較粗顆粒的模坯拉大直徑的有色金屬線, 可增
   長模具壽命及改善線纜尺寸控制

●    在還氧氣氛環境下高溫拉鎢絲及鉬絲，可減少氧化，
   增長模具壽命

●    用多線拉絲機，必須選擇合適的延伸模具組合

(1) 工序指南的建議參數，只是作為起步點，理想參數需要
     根據實際經驗
(2) 拉絲模壽命表現對比的範圍差異，主要是不同生產商操
     作條件，及絲線成份和特性所引起

������� ����������� 品管系統是已通過 ��� ���� 
認証


