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П И Л Ы Д Л Я Т А Р Н Ы Х Л Е С О П И Л Ь Н Ы Х Р А М 

Saws for packing gang mills 

Постановлением государственного комитета стандартов Совета Министров СССР 
от 4 марта 1974 г. № 529 срок действия установлен 

1. КОНСТРУКЦИЯ И ОСНОВНЫЕ РАЗМЕРЫ 

Конструкция и основные размеры пил должны соответство­
вать указанным на чертеже и в таблице. 



Стр.2 ГОСТ 10482-74 
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мм 

П р и м е ч а н и е . Пилы длиной L=685 мм изготовляются по заказу потре-
бителя. 

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 пилы длиной 
L=600 мм, толщиной s = l , 2 мм и шагом t = 16 мм: 

Пила 3400-0003 ГОСТ 10482—74 

2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ 

2.1. Пилы должны изготовляться из стали марки 9ХФ по ГОСТ 
5950—73. 

2.2. Микроструктура стали — троостит и троостосорбит с мел­
кими равномерно распределенными карбидами. 

2.3. В качестве заготовки должна применяться холодноката­
ная лента, поставляемая по техническим условиям, утвержденным 
в установленном порядке. 

2.4. 'Глубина одностороннего обезуглероживания не должна 
превышать 0,06 мм. 

2.6. Твердость полотна пилы — HRC 42. . . . 4 6 . 
Разница твердости в разных точках у одной и той же пилы 

не должна превышать 4 единиц HRC. 
2.6. На пилах не допускаются трещины, волосовины, расслое­

ния, плены, забоины, черновины, выкрошенные места, поджоги и 
коррозия. 

От срезания зубьев на концах пил допускаются углубления не 
более 1,0 мм. На боковых поверхностях пил допускаются мелкие 
единичные дефекты — по ГОСТ 2283—69. 

Допускаются заусенцы по контуру зубьев после их насечки, 
величиной не более 0,2 мм. 

2.7лШероховатость поверхностей пил по ГОСТ 2789—73 долж­
на быть не более: боковых поверхностей Ra — l,25 мкм; 

передних, задних поверхностей заточенных зубьев и остальных 
поверхностей Rz — 20 мкм. 

2.8. При изготовлении пил из холоднокатаной стальной ленты 
с применением непрерывной ступенчатой закалки допускается 
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выпуск пил с равномерно окрашенной окисной пленкой, не пре­
пятствующей выявлению поверхностных дефектов. 

2.9. Пилы должны быть выправлены. Отклонения от прямоли­
нейности полотна пилы не должны превышать: по ширине пилы 
0,1 мм, по длине 0,5 мм. При правке молотком на боковых поверх­
ностях пил не допускаются следы от ударов глубиной более 
0,03 мм. 

2.10. Неравномерность ширины пилы на длине зубчатого вен­
ца не должна превышать 1,0 мм. Допускается вогнутость задней 
поверхности пилы со стрелой прогиба не более 0,2 мм. Выпук­
лость задней поверхности пилы не допускается. Разность двух 
любых шагов зубьев пил должна быть не более 0,6 мм. 

2.11. Предельные отклонения: длины пилы ±2 мм, толщины 
пилы — по группе А ГОСТ 10904—74 для ширины ленты от 500— 
—750 мм. Несимметричность развода или формованного плющено­
го зуба должна быть не более 0,1 мм. 

2.12. Допускаются скругление излома задней поверхности за­
точенных зубьев на длине 2 мм и некруглость профиля дна впа­
дин 1 мм. 

2.13. Заточку, развод или плющение зубьев пил допускается 
производить потребителем. 


