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Procédé de taille d'un diamant pour réallser un sertissage invisible, procédé de polissage et machine pour sa mise en

oeuvre.

@ La présente invention concerne un procédé de taille d’'un
diamant pour réaliser un sertissage invisible en utilisant des
entailles situées sous le feuilletis dans lesquelles peut s"enga-
ger la monture. :

Conformément al'invention les crans (7) ont la forme d’un
diédre (4) dont les deux surfaces (5-6) sont situées de part et
d'autre du plan de la table naturelle selon laquelle est orientée
latable polie {1), les deux surfaces (5-6) de chaque diédre étant
elles-mémes polies en utilisant une machine & scier dans
laquelle le porte-diamant est monté mobile selon une direction
paralléle au plan du disque et animé d'un mouvement alternatif
selon cette direction, la surface du disque étant enduite d*un
mélange d’égrisée et de gomme arabique dilué a I'eau, la
vitesse de polissage de la surface du disque par rapport au dia-
mant étant comprise entre 2500 et 3200 m/min. avec, par
minute, environ dix passages du diamant au contact de la sur-
face du disque.
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Procédé de taille d'un diamant pour réaliser un sertissage

invisible, procédé de polissage et machine pour sa mise en

oeuvre.

Dans FR-A-802.327, on a proposé de monter des pierres précieuses
sur une monture en pratiquant des crans ou entailles dans les
pierres, en fait sur chaque aréte de la pyramide qui constitue
sa partie inférieure ou culasse. Il est dit que les entailles
des pierres décrites sous forme de saignées en trait de scie

pourraient étre différentes.

Si les enseignements de ce brevet s'avérent suffisants dans le

cas des pierres de couleur, ils ne permettent pas de réaliser

un sertissage du diamant qui soit réellement invisible. Les
entailles ou crans, quelles que soient leur forme et leur position
sur l'aréte donnent sur la table polie des reflets gris, ce

qui rend l'utilisation pour le diamant du montage décrit dans
FR-A~-802.367 absolument impossible.

La présente invention a pour but de remédier & ces inconvénients
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et elle a pour bojet un procédé de taille d'un diamant pour per-
mettre de munir les arétes de sa culasse sous le feuilletis de
crans ou entailles dans lesquels peut s'engager la monture,
caractérisé en ce que les crans ont la forme d'un diédre dont
les deux surfaces sont situées de part et d'autre du plan de la
table naturelle selon laquelle est orientée la table polie, les

deux surfaces de chaque diedre étant elles-mémes polies.

L'inventeur a en effet constaté que lorsque les deux surfaces
du diedre étaient polies, le sertissage, tant la partie métal-
lique engagée dans le cran que le cran lui-méme, était totalement

invisible et ne modifiait pas les feux de la pierre.

On sait qu'il est impossible de polir un diamant selon les plans
de cristallisation cubique dits table de quatre pointes parallele
au plan passant par les quatre sommets coplanaires de l'octaedre,
table de trois pointes paralléle au plan passant par trois
sommets coplanaires de l'octaédre et table de deux pointes qui

passe par deux sommets, c'est-a-dire une aréte, de l'octaédre.

En conséquence, lorsque la pierre est dite pleine pierre ou a
pointe sciée avec la table polie taillée suivant la table des
quatre pointes, la table polie étant inclinée d'au moins 7°

par rapport é la table des quatre pointes, les entailles sont
faites sur la table de deux pointes et les surfaces de chaque
diedre formant un cran sont, l'une, sensiblement paralléle a la
table polie et, l'autre, inclinde d'un angle d'au moins 30° par

rapport a la premiere.

Lorsque la table polie est posée sur la table de trois pointes,

les entailles sont faites sur la table de quatre pointes.

Lorsque la table polie est basculée sur la table de deux pointes,

les entailles sont faites sur la table de deux pointes.

Les entailles sont faites & l'aide d'une machine 3 scier ou

au laser puis les surfaces du diédre, dont l'une est sensiblement



10

15

20

25

30

35

’ 0201394

paralléle a la table polie et l'autre inclinée d'un angle d'au
moins 30° par rapport a la premiére, sont polies en utilisant

une machine a scier dont le chariot portant le diamant a été

rendu mobile selon une direction paralléle au plan du disque de
sciage, la surface du disque étant enduite d'un mélange d'égrisée
et de gomme arabique dilué a l'eau, la vitesse de polissage de la
surface du disque par rapport au diamant étant comprise entre

2500 et 3200 m/min., de préférence 2750 a 2900 m/min., avec par
minute, environ dix passages du diamant au contact de la surface

du disque et une vitesse de passage de 2 m/min.

La nature de l'abrasif & savoir.un mélange d'égrisée et de gomme
arabique est essentielle pour éviter le dépolissage des facettes

du feuilletis et de la table pendant le polissage des surfaces
des diedres.

La vitesse relative de la surface du disque de polissage par
rapport au diamant doit é&tre supérieure a une vitesse minimale de
2500 m/min. au-dessous de laquelle il n'y a pas de polissage mais
rester inférieure 3 une vitesse maximale de 3200 m/min. au-dessus
de laquelle il y a combustion du diamant. En outre il faut que. les
durées de polissage soient bréves et séparées par des périodes

de refroidissement, ce pdurquoi le chariot portant le diamant

doit faire de préférence environ cing mouvements de va-et-vient

par minute avec une vitesse de passage du diamant d'environ 2 m/min.

L'invention sera décrite plus en détail ci-aprés avec référence au

dessin ci-annexé dans lequel :

La figure 1 est une vue par dessous d'un diamant muni
d'encoches conformes a l'invention:; la figure 2 en
est une vue en élévation et figure 3 une vue en pers-
pective; la figure 4 est une vue de l'octaédre de
cristallisation naturelle du diamant destinée a expliquer
l'orientation des tables:; la figure 5 est une vue
illustrant la position des crans sur un diamant taillé

en pleine pierre; la figure 6 est une vue ccrrespon-



8]

10

15

20

25

30

35

4 0201394

dante d'un diamant taillé sur une pointe sciée;

la figure 7 est une vue correspondante dans le cas
d'un diamant taillé en brut de clivage et la figqure 8
une vue correspondante dans le cas d'un diamant en

pierre basculée."

Dans les dessins la référence 1 désigne la table du diamant
taillé, la référence 2 les facettes du feuilletis et la référence

3 la culasse.

Conformément a l'invention, on réalise dans les arétes de la
culasse des crans 7.Ces crans sont des diedres d'aréte 4 orthogonale
a l'aréte de la culasse avec les deux surfaces du diédre polies,
l'une des surfaces 5 étant sensiblement paralléle & la table 1

et 1l'autre 6 faisant avec la surface 5 un angle d'environ 30°.

Dans l'octaedre de cristallisation du diédre représenté a la
figure 4, on appelle table de gquatre pointes le plan passant

par les quatre pointes 10 de la base des pyramides et les

plans paralléles & celui-ci. On appelle table de trois pointes

la surface 12 passant par deux pointes 10 et un sommet 11 d'une
pyramide et table de deux‘pointes une surface passant par une
aréte 13 du tétraedre. Les tables naturelles ne pouvant prati-
quement pas étre polies en raison de leur dureté, les facettes

du diamant taillé et notamment la table 1 doivent faire un
angle minimal d'environ 7° avec la table naturelle selon laquelle

est taillée la facette.

Dans la figure 5 le diamant est taillé pleine pierre et 1la

table 1 est inclinée sous un angle d'au moins 7° sur la table des
quatre pointes, les entailles d'amorgage des encoches 7 sont
effectuées dans les tables de deux pointes et les facettes des
diédres sont ensuite polies, les facettes 5 étant sensiblement
paralleles a la table 1, c'est-a-dire inclinées d'environ 7° sur la
table des quatre pointes. Les facettes 6 sont inclinées d'environ
30°.
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Dans le cas d'un diamant taillé sur pointe sciée représenté dans
la figure 6, les regles de formation des crans sont les mémes
que pour un diamant pleine pierre.

Dans le cas, illustré a la figure 7, d'un diamant dit brut de
clivage, la table 1 est inclinée également d'au moins 7° sur

la table des trois pointes 10-11 . Les entailles de départ des
crans 7 sont sciées sur la table de quatre pointes et les sur-
faces polies selon les mémes régles en faisant un angle d'au
moins 7° avec la table de quatre pointes.

Dans le cas, illustré a la figure 8, d'un diamant a table
basculée sur la table de deux pointes, les entailles des crans
sont réalisées sur les tables de deux pointes et les facettes

5 et 6 polies sont respectivement paralléles a la table 1 et

inclinées d'environ 30° par rapport a celle-ci.

Les entailles des crans sont soit sciées par passes successives

de 4/1000&me de mm, soit tailldées au laser. Les faces du diédre

constituant le cran sont alors polies sur une machine a scier dont

le porte-diamant est monté sur un chariot animé d'un mouvement
alternatif selon une paralléle au plan du disque de la machine.
Ce mouvement alternatif a une amplitude d'environ 20cm et une
fréquence de 12 secondes, ce qui donne une vitesse de 2 m/minute
et une fréquence de passage du diamant au contact du disque

de 10 par minute.

Le disque ayant un diamétre de 15 cm est entrainé & une
vitesse de 6000 tours/minute et sa surface est enduite avec un

mélange d'égrisée et de gomme arabique dilué a 1l'eau.

t
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Revendications

1. Un procédé de taille d'un diamant pour réaliser un sertis-
sage invisible en utilisant des entailles situées sous le
feuilletis dans lesquelles peut s'engager la monture,

caractérisé en ce que les crans (7) ont la forme d'un diedre

(4) dont les deux surfaces (5-6) sont situées de part et d'autre

du plan de la table naturelle selon laquelle est orientée la

table polie (1), les deux surfaces (5-6) de chaque dieédre étant

elles-mémes polies.

2. Procédé selon la revendication 1,
caractérisé en ce que les surfaces de chaque diédre formant un
cran sont, l'une, sensiblement paralléle & la table polie et,
l'autre, inclinde d'un angle d'au moins 30° par rapport & la

premiére.

3. Procédé selon l'une quelconque des revendications 1 et 2
appliqué 3 une pierre dite pleine pierre ou a pointe sciée
avec la table polie (1) taillée suivant la table des quatre
pointes, la table polie étant inclinée d'au moins 7° par
rapport & la table des quatre pointes,

caractérisé en ce que les entailles sont faites sur la table

de deux pointes.

4. Procédé selon l'une quelconque des revendications 1 et 2
appliqué & une pierre dite brute de clivage ou posée sur

la table de trois pointes,

caractérisé en ce que les entailles sont faites sur la table

de gquatre pointes.

5. Procédé selon l'une quelconque des revendications 1 et 2
appliqué & une pierre dite basculée sur la table de deux
pointes, )

caractérisé en ce que les entailles sont faites sur la table de

deux pointes.
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6. Un procédé selon l'une quelconque des revendications 3 & 5,
caractérisé en ce que les entailles sont sciées ou taillées au
laser et sont ensuite mises en forme et leurs surfaces polies

par polissage.

7. Une machine a scier modifiée pour la mise en oeuvre du procédé
selon 1l'une quelconque des revendications 1 & 6,

caractérisée en ce que le porte-=diamant est monté mobile selon
une direction paralléle au plan du disque et animé d'un mouve-

ment alternatif selon cette direction.

8. Un procédé de polissage pour la mise en oeuvre du procédé
de taille selon 1l'une qguelconque des revendications 1 & 6 avec

une machine selon la revendication 7,

caractérisé en ce que la surface du disque est enduite 4d'un
mélange d'égrisée et de gomme arabique dilué a 1l'eau, la vitesse
de polissage de la surface du disque par rapport au diamant
étant comprise entre 2500 et 3200 m/min., de préférence 2750 a
2900 m/min. avec, par minute, environ dix passages du diamant

au contact de la surface du disque et une vitesse de passage de

2 m/min.
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