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Настоящий стандарт распространяется на алмазные резцы и 
вставки, предназначенные для чистового точения и растачивания 
деталей из цветных металлов, их сплавов, стеклопластиков, пласт­
масс, полуспеченной керамики, твердых сплавов с содержанием ко­
бальта не менее 15 %, изготовляемые для нужд народного хозяй­
ства и экспорта. 

Требования стандарта в части разд. 1, 2, 4, 5 и п. 3.4 являются 
обязательными. 

(Измененная редакция, Изм. № 1, 2) . 

1.1. Конструкция и основные размеры расточных токарных рез­
цов с напаянным алмазом для сквозных отверстий должны соот­
ветствовать указанным на черт. 1 и в табл. 1. 

1. КОНСТРУКЦИЯ И ОСНОВНЫЕ РАЗМЕРЫ 
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Т а б л и ц а 1 
Р а з м е р ы в м и 

П р и м е р у с л о в н о г о о б о з н а ч е н и я резца исполне­
ния 1, сечением hxb = 6 x 6 мм: 

2140—0201 ГОСТ 13297—86 
1.2 Конструкция и основные размеры расточных токарных рез­

цов с напаянным алмазом для глухих отверстий должны соответ­
ствовать указанным на черт. 2 и в табл. 2. . 



I. i гост №tf-£t 

П р и м е р у с л о в н о г о о б о з н а ч е н и я резца исполнений 
1, сечением hxb = 8 x 8 мм: 

2141-0152 ГОСТ 13297—86 
1.3. Конструкция и основные размеры цилиндрических расточ­

ных вставок с напаянным алмазом должны соответствовать указан­
ным на черт. 3 и в табл. 3. 
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Т а б л и ц а 3 

Р а з м е р ы в мм 

П р и м е р у с л о в н о г о о б о з н а ч е н и я вставки диамет­
ром d1 — 5 мм, длиной l1 = 10 мм, углом ф=45°: 

2146—0003 ГОСТ 13297—86. 

1.4. Конструкция и основные размеры алмазных треугольных 
вставок для токарных резцов должны соответствовать указанным 
на черт. 4 и в табл. 4. 
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Допускается занижение плоскости А 
относительно кристалла алмаза 

на 0,1—0,3 мм. 

Черт. 4 
Т а б л и ц а 4 

Р а з м е р ы в мм 
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Продолжение табл. 4 

одну размерность ниже указанной в таблице. 

П р и м е р у с л о в н о г о о б о з н а ч е н и я вставки длиной 
l1 = 9 мм, углом ф — 75°: 

2018—0001 ГОСТ 13297—86. 
1.1—1.4. ( Измененная редакция, Изм. №2). 
1.5. Конструкция и основные размеры сборных проходных рез­

цов должны соответствовать указанным на черт. 5 и 6 и в табл. 
4а и 46. 

Прямой резец 
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Т а б л и ц а 46 

Черт. 6 

Т а б л и ц а 4 6 

(Измененная редакция, Иэм. Л 1, 2). 

Упорный резец 
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П р и м е р у с л о в н о г о о б о з н а ч е н и я прямого резца 
сечением hxb = 12Х12 мм, с углом ф = 45°: 

2100—2350 ГОСТ 13297—86 
П р и м е р у с л о в н о г о о б о з н а ч е н и я упорного резца 

речением hxb = 16Х16 мм: 
2100—2359 ГОСТ 13297—86. 

1.6. Геометрические параметры резцов и вставок указаны в ре­
комендуемом приложении. 

(Введен дополнительно, Изм. № 2). 

2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ 

2.1. Алмазные резцы и вставки должны изготавливаться в со­
ответствии с требованиями настоящего стандарта по рабочим чер­
тежам, утвержденным в установленном порядке. 

2.2. (Исключен, Изм. № 2) . 
2.3. Для изготовления резцов и вставок должны применяться 

алмазы VII группы, подгруппы а, типов 1, 2, 3. 
(Измененная редакция, Изм. № 2) . 
2.4. Корпуса резцов и цилиндрических вставок должны быть из­

готовлены из стали марки 40Х по ГОСТ 4543—71. 
Корпуса треугольных вставок — из сплава меди (80 %) по ГОСТ 

4960—75 и олова (20 %) по ГОСТ 9723—73. 
Допускается применение других сталей и сплавов по своим фи­

зико-механическим свойствам не уступающих указанным. 
2.5. (Исключен, Изм. М 2) . 
2.6. Твердость корпуса треугольной вставки — (75 ± 5). HRB. 
2.7. На рабочей части резцов и вставок в пределах зоны 0,25 мм 

от вершины алмаза не допускаются сколы, выкрашивания, тре­
щины. 
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2.12а. Параметр шероховатости опорных поверхностей держа­
вок резцов, цилиндрических и треугольных вставок должен быть 
Rа<1,25 мкм; остальных поверхностей — Rz<20 мкм. 

(Введен дополнительно, Изм. № 2). 
2.13. На поверхности корпуса резцов и вставок не должно быть 

следов коррозии, вмятин, забоин, раковин. 
2.14. Эксплуатационные показатели качества резцов и вставок 

при обработке латуни марки ЛС59-1 по ГОСТ 15527—70 и износе 
по задней поверхности кристалла алмаза до 0,1 мм должны соот­
ветствовать указанным в табл. 5. 

Т а б л и ц а 5 

* До 01.01.90 

Режим резания: 
скорость резания — 6,5 м/с; 
продольная подача — 0,03 мм/об; 
глубина резания — 0,05 мм. 
(Измененная редакция, Изм. № 2 ) . 
2.15. Ремонт и восстановление резцов и вставок — по техниче­

ской документации, утвержденной в установленном порядке. 


