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Настоящий стандарт распространяется на алмазы в оправах, предназначенные для правки 
шлифовальных кругов прямого и фасонного профиля, и изготовляемые для нужд народного 
хозяйства и экспорта. 

Требования стандарта в части разд. 1, 2 (кроме пп. 2.3 и 2.9), п. 3.1, разд. 4 и 5 являются 
обязательными, другие требования стандарта — рекомендуемыми. 

(Измененная редакция, Изм. № 1, 3). 

1. ТИПЫ И ОСНОВНЫЕ РАЗМЕРЫ 

1.1. Алмазы в оправах должны изготовляться типов: 1 — цилиндрические; 2 — цилиндрические 
с головкой; 3 — конические; 4 — резьбовые. 

1.2. Основные размеры алмазов в оправах должны соответствовать указанным на черт. 1—4 и 
в табл. 1—4. 

П р и м е ч а н и е . По согласованию изготовителя с потребителем допускается изготовлять алмазы в 
оправах без шлица. 



С. 2 ГОСТ 22908—78 

Т а б л и ц а 1 
Р а з м е р ы в мм 

П р и м е ч а н и я : 
1. Предельное отклонение диаметра D на длине 10 мм не должно превышать +0,5 мм. 
2. По согласованию изготовителя с потребителем допускается изготовлять алмазы в оправах диаметром 

D = 8 и 10 мм, длиной L = 25 и 50 мм с весовыми группами алмаза 0,05—0,10 и 0,11—0,20 кар. 
3. По требованию потребителя допускается изготовлять алмазы в оправах длиной L, отличающейся от 

указанной в табл. 1. 

Для алмазов в оправах диаметром D = 7 мм шероховатость поверхности Ra - 1,25 мкм и 
предельные отклонения по f9 на всей длине. 

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 алмаза в оправе типа 1 , 
диаметром D = 8 мм, длиной L = 50 мм, с алмазом массой 0,31—0,40 карата, с углом а = 90

 o
: 
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ГОСТ 22908-78 С. 3 

Т а б л и ц а 2 
Р а з м е р ы вмм 

П р и м е ч а н и я : 
1. По согласованию изготовителя с потребителем допускается изготовлять алмазы в оправах диаметром 

D = 10 мм, длиной L = 32 мм и диаметром D = 12 мм, длиной L = 32 и 50 мм с весовыми группами алмаза 
0,05-0,10 и 0,11-0,20 кар. 

2. По требованию потребителя допускается изготовлять алмазы в оправах длиной L, отличающейся от 
указанной в табл. 2. 



С. 4 ГОСТ 22908—78 

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 алмаза в оправе типа 2 диаметром 
d = 6 мм, длиной L = 32 мм, с алмазом массой 0,31—0,40 карата, с углом а = 120 
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* Размеры для справок. 
Черт.З 

Т а б л и ц а 3 
Р а з м е р ы в мм 

П р и м е ч а н и е . По согласованию изготовителя с потребителем допускается изготовлять алмазы в 
оправах с весовыми группами алмаза 0,05—0,10, 0,11—0,20, 0,21—0,30 кар. 

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 алмаза в оправе типа 3 диаметром 
D = 10,3 мм, с алмазом массой 0,41—0,60 карата с углом а = 120 °: 
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ГОСТ 22908-78 С. 5 

Р а з м е р ы в мм 
Т а б л и ц а 4 

П р и м е ч а н и я : 
1. По согласованию изготовителя с потребителем допускается изготовлять алмазы в оправах длиной 

L = 50 мм с весовой группой алмаза 0,05—0,10 кар. 
2. По требованию потребителя допускается изготовлять алмазы в оправах длиной L, отличающейся от 

указанной в табл. 4. 

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 алмаза в оправе типа 4 длиной L = 50 мм, 
с алмазом массой 0,31—0,40 карата с углом а = 120 °: 
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(Измененная редакция, Изм. № 2). 
1.3. Алмазы в оправах должны изготовляться с углом державки а = 90 ° — для правки кругов 

фасонного профиля и с углом державки а = 120 ° — для правки кругов прямого профиля. 
1.4. (Исключен, Изм. № 3). 

2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ 

2.1. Алмазы в оправах должны изготовляться в соответствии с требованиями настоящего 
стандарта по рабочим чертежам, утвержденным в установленном порядке. 



С. 6 ГОСТ 22908-78 

П р и м е ч а н и е . На торце державки со стороны алмаза допускаются следы обработки. 

(Измененная редакция, Изм. № 2). 

2.9. Алмаз в державке должен крепиться пайкой серебряным припоем марок ПСр45 или 
ПСр50Кд по ГОСТ 19738. 

Допускается крепление алмаза другими припоями или методами, обеспечивающими прочность 
крепления алмаза в державке. 

2.10. На державке должны быть нанесены риски, указывающие направление вектора наиболь­
шей твердости алмаза. 

2.11. Смещение рабочей вершины алмаза относительно оси державки не должно быть более: 
0,1 мм — для правки кругов фасонного профиля; 
0,3 мм — для правки кругов прямого профиля. 
2.12. Требования безопасной работы алмазов в оправах — по ГОСТ 12.3.023. 
(Введен дополнительно, Изм. № 1). 
2.13. Удельная производительность инструмента из алмазного сырья XII группы, подгруппы а, 

типов 1 и 2, подгруппы а-1 типа 2, подгруппы в типа 1 при правке шлифовального крута 
характеристикой 24А 25 CMI 5К должна быть не менее 400 см

3
/мг, из алмазного сырья XII группы, 

подгрупп 6, 6-1 типов 1 и 2 — не менее 245 см
3
/мг при режиме правки по п. 4.5. 

(Измененная редакция, Изм. № 2, 3). 
2.14. На державке алмаза в оправе должна быть четко нанесена следующая маркировка: 
- товарный знак предприятия-изготовителя; 
- масса алмаза в каратах; 
- номер изделия по системе нумерации предприятия-изготовителя (на державках диаметром 

D свыше 7 мм). 
2.15. Упаковка — по ГОСТ 18088. 
2.14, 2.15. (Введены дополнительно, Изм. № 3). 


