1. Gintaro apdirbimo įrenginys, kurį sudaro šlifavimo kamera, velenas, šlifavimo diskas,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad 
įrenginys turi bunkerį (1), šlifavimo kamerą (3) su joje koncentriškai patalpintu daugiadiskiu šlifavimo velenu (4), kuris šlifavimo kameros (3) galuose įtvirtintas riedėjimo guoliuose (5), leidžiančiuose velenui suktis apie savo ašį, be to turi šlifavimo kameros išilginės ašies polinkio kampo horizontalės atžvilgiu reguliavimo mechanizmą (7), nušlifuotų gaminių išleidimo mazgą (8), nušlifuotų gaminių sukaupimo talpą (9), šlifavimo dulkių atskyrimo ir sukaupimo mazgą (10), hermetine jungtimi (22) sujungtą su nušlifuotų gaminių išleidimo mazgu (8), o hermetine jungtimi (24) su vakuumavimo įrenginiu (11), o ant veleno (4) atstumu Δ vienas nuo kito, panaudojant įvores (28), sumontuoti šlifavimo diskai (12), (13) ir (14), sudarantys grubaus (14) (zona A), tarpinio (13) (zona B) ir smulkaus (12) (zona C) šlifavimo zonas, tarpo dydis δ tarp šlifavimo kameros vidinio paviršiaus ir šlifavimo diskų išorinio skersmens nustatomas priklausomai nuo apdorojamo gintaro frakcijos dydžio; 
bunkeris (1) ir šlifavimo kamera (3) tarpusavyje sujungti ruošinių padavimo vamzdžiu (15), kuris prie šlifavimo kameros (3) prijungtas ekscentriškai, jo prijungimo vietą kameros (3) vertikalės atžvilgiu perstumiant kampu ϕ= 25°±5° šlifavimo veleno (4) sukimosi kryptimi taip, kad ekscentricitetas ε sudarytų nuo 0,34 iki 0,5 nuo (0,5*Dvid kameros);
nušlifuotų gaminių išleidimo mazgo (8) išorinio korpuso (16) viduje koncentriškai sumontuotas perforuotas vamzdis (17), o korpuso (16) sienoje įrengtas vakuumo reguliavimo įtaisas (18) su vakuumo reguliavimo sklende (19); 
įrenginys taip pat turi dulkių atskyrimo filtrą (23), neleidžiantį šlifavimo dulkėms pasklisti į aplinką;
šlifavimo kamera (3) turi jos polinkio kampo horizontalės atžvilgiu reguliavimo mechanizmas (7), kurį sudaro polinkio kampo reguliavimo šarnyras (25), padėties fiksatorius (6), polinkio kampo indikatorius (26) ir indikatoriaus rodyklė (27).

2. Įrenginys pagal 1 punktą,  b e s i s k i r i a n t i s  tuo, kad tarpo dydis tarp šlifavimo kameros vidinio paviršiaus ir šlifavimo diskų išorinio skersmens priklauso nuo apdorojamo gintaro frakcijos dydžio ir nustatomas sekančiai: 
δ = 0,5* (Dvid kameros – Dis,disko) ≥ 3*Dfrakc
kur:
δ – tarpo tarp šlifavimo kameros vidinio skersmens ir šlifavimo diskų išorinio skersmens dydis, mm
Dvid kameros – šlifavimo kameros vidinis skersmuo, mm
Dis,disko – šlifavimo diskų išorinis skersmuo, mm
Dfrakc – vidutinis apdorojamos gintaro ruošinių frakcijos dydis, mm.
