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УД К  621.934-422.9(083.74) Группа Г21

2257-0050

Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  С О Ю З А  С С Р

ПИЛЫ  КРУГЛЫ Е СЕГМЕНТНЫ Е 

ДЛИ  ЛЕГКИХ СПЛАВО В

Circle segment saws for light alloys

ГОСТ
18210— 72

Постановлением Государственного комитета стандартов Совета М инистре* 
С С С Р  от 3 ноября 1973 г. Me 3036 срок действия установлен

с 01.01. 74 

д о  01.01. 79

Несоблю дение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт распространяется на пилы круглые сег­
ментные диаметром от 710 до 3000 мм, предназначенные для раз­
резки заготовок из легких сплавов.

1. КО Н СТРУКЦ И Я  И РАЗМ ЕРЫ

1.1. Конструкция и размеры пил должны соответствовать ука­
занным на черт. 1 и в табл. 1.

Издание оф ициальное Перепечатка воспрещ ена



Стр. 2 ГОСТ 18210—72

Профиль
смежных зубьев

Количество сегментов п

Д л я  пил диаметром 3000мм Для пил диаметром 710-1010мм

Черт. 1
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Обозначение деталей

2257-0051 710 80 6,5 48 15,5 710 ГОСТ 4047—52

1

2257-0051/002 24 5x16—00 96

2257-0052 1010 120 8,0 60 31,7 1010 ГОСТ 4047—52 2257-0052/002 30 6x18—00 120

2257-0053 1430 150 10,5 72 114,6 1430 ГОСТ 4047—52 2257-0053/002 36

6Х22—00
180

2257-0054 2000

240

14,5 88 296,8 2000 ГОСТ 4047—52 2257-0054/002 44 220

2257-0055 2500 18,0 110 580,4 2257-0055/001 2257-0055/002 55 8X26-00 275

2257-0056 3000 27,0 132 1163,0 2257-0056/001 2257-0056/002 132 10X32-00 396

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  круглой  сегм ен тн ой пилы  д и ам етр о м  
D  — 2000 мм:

П ила  2257-0054 Г О С Т  18210— 72
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Стр. 4 ГОСТ 18240—72

1.2. Ф орма и геометрия зуба пилы долж ны  соответствовать 
указанны м  на черт. 2.

AzA

Черт, 2
0,5

1
0

.1



ГОСТ <Е2<0—Т2 Стр. 5

2. КОНСТРУКЦИЯ И РАЗМЕРЫ ДИСКОВ (деталь /)

2.1. Конструкция и размеры дисков должны соответствовать 
указанным на черт. 3 и в табл. 2.

I
Й2««5‘

II

Черт. 3

2*



Стр. 6 ГОСТ 1*210—71

Обозначение
дисков

Диаметр
пилы

D
01 0« 0. 04 d d i

Число
отверстий

п

2257-0055/001 2500 2400 2350 1900 320

240

37

8
2257-0056/001 3000 2852 2800 2450 520 64

Продолжение
Р а з м е р ы  в мм

Обозначение
дисков d .

Число
отверстий

пх

Число
отверстий

л*
Ь h Р

2257-0055/001 8 .4 220

35 8

14,5 7 ,0 12,5 1°38'01*

2257-0056/001 10.5 264 20.5 9 .0 13,2 1°21'49*

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  диска диаметром 
D = 2500  мм:

Диск 2257-0055/001 ГОСТ 18210—72



ГОСТ 1В210_-Т2 Стр. 7

3. ОСНОВНЫ Е РАЗМЕРЫ СЕГМ ЕНТОВ (деталь 2)

3.1. О сновн ы е р азм ер ы  сегм ен та д о лж н ы  со о тветство вать  у к а ­
за н н ы м  н а  черт. 4 и в т а б л . 3.

Черт. 4



Стр. 8 ГОСТ 18210—72

Обозначение
сегментов

Диа­
метр
пилы

D
г Гх Г» Л. А» L В ъ Ьг

2257-0051/002 710 355 325 310 7,6 20,0 80,926 6,5 4,7 2,0
2257-0052/002 1010 505 474 455 25,0 95,122 8,0 6,0 2,5
2257-0053/002 1430 715 670 650 10,1

26,5
и з .а о з 10,5 8,0 3,6

2257-0054/002 2000 1000 955 935 133,402 14,5 12,0 6.0
2257-0055/002 2500 1250 1200 U75 12,5 32,0 131,245 18.0 14,5 7.0
2257-0056/002 3000 1500 1436 1400 13,3 35,5 66,638 27,0 20,5 9.0

Обозначение
сегментов 4

Число
отвер­стий

Я»

4 ? С* С9 р Pi

2257-0051/002 5,3 о 8,8 27,707 86,147 5° 15°
2257-0052/002

О
9,8 32,464 100,347 4° 12й

2257-0053/002 6,3 90° 28,800 117,922 2°30' 10°
2257-0054/002 4 13,9 33,740 137,183 2°02'45* 8° ю та"
2257-0055/002 8,4 33,960 138,738 1°38'01" возноб"
2257-0056/002 10,5 2 17,0 75е 33,630 68,327 Г21'49" 2°43'38'г

П ри м ер  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  сегмента для пилы 
диаметром />=2000 мм:

Сегмент 2257-0054/002 ГОСТ 18210—72
3.2. По заказу потребителя допускается изготовлять запасные 

сегменты.
3.3. Конструктивные размеры сегментов указаны в рекомен­

дуемом приложении.



ГОСТ « М О — П  Стр. 9

4. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕЕОВАНИЯ

4.1. Пилы должны быть статически отбалансированы, момент 
неуравновешенности не должен превышать указанного в табл. 4.

Таблица  4

Д иметр 
пилы 
£>, им

Масса,
кг

Момент
неуравнове­

шенности,
КГ‘СМ

Диаметр 
пилы 
D, мм

Масса,
кг

Момент
неуравнове­

шенности,
КГ‘СМ

710 15,5 0,05 I 2000 296,3 2Л

1010 31,7 0,14 I 2500 680,4 5,2
1430 114,6 0,70 I 3000 1163,0 10,5

Момент неуравновешенности определен из расчета обеспече­
ния скорости резания t»= 1200 м/мин.

4.2. Сегменты для пил диаметром 710—2000 мм должны быть 
изготовлены цельными, для пил диаметром 2500 и 3000 мм — 
сварными.

4.3. Остальные технические требования — по ГОСТ 4047—52.

5. ПРАВИЛА ПРИЕМКИ

5.1. Для выявления дефектов (термообработки, заточки), не 
поддающихся контролю визуальным осмотром, пилы должны быть 
испытаны в работе на отрезных станках, соответствующих уста­
новленным для них нормам точности. Испытание пил в работе 
должно производиться на заготовках алюминиевого сплава А19 
по ГОСТ 2685—63 или Д16 по ГОСТ 4784—65.

В качестве смазывающе-охлаждакяцей жидкости должен при­
меняться раствор эмульсола в воде с расходом не ниже 30 л/мин.

5.2. Остальные правила приемки для пил — по технической 
документации на пилы круглые для металлов, утвержденной в 
установленном порядке.



Стр. t o  Г О С Т  18210—72

8. МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЙ

6.1. Режимы испытания пил должны соответствовать указан ' 
ным в табл. 5.

Т аб л и ц а  5
Р а з м е р ы  в мм

Диаметр пилы 
D Подача на зуб Число оборотов, 

м/мин Диаметр заготовок

710 0,02—0,04 540 80—ПО
1010 0,02—0,04 380 110-140
1430 0,04—0,06 250 140-170
2000 0,04—0,06 190 170—200
2500 0,06—0,08 150 200—230
3000 0,06—0,08 130 230-280

6.2. Суммарный диаметр отрезаемых заготовок долж ен быть 
не менее 500 мм.

6.3. Методы испытаний пил, не указанны е в настоящем стан­
дарте, — по ГОСТ 4047— 52.

7. МАРКИРОВКА, УПАКОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

7.1. М аркировка и хранение пил — по ГОСТ 4047— 52.
7.2. Упаковка и транспортирование пил — по ГОСТ 18088—72.

8. ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТЕЛЯ

8.1. Изготовитель долж ен гарантировать соответствие всех 
выпускаемых пил требованиям настоящего стандарта при соблю­
дении потребителем условий применения (эксплуатации) и хра­
нения.

8.2. Гарантийная стойкость долж на соответствовать указан ­
ному в табл. 6 при режиме резания, приведенном в табл. 5.

Т аб л и ц а  6

Диаметр пилы D, мм Стойкость, мин

710-1010 240
1430-2000 320
2500-3000 480



Стр. 11

ПРИЛОЖЕНИЕ к ГОСТ 18210—72 
Рекомендуемое

КОНСТРУКТИВНЫЕ РАЗМЕРЫ СЕГМЕНТОВ

Конструктивные размеры сегментов указаны на чертеже и в таблице.

Р а з м е р ы  в мм

Диаметр пилы D t Гг Г* А. т «4 с4 Lx ь*

710 46,43 8,0 46 17,0 32 5 0,5 Я5 к в

1010 52,85 9,0 50 18,5 6 2.2

1430 65,41 11.5 61 21,0 32 8 1.0
45 2,5

2000 71,34
14,0

72 24,0 40 50 3.8

2500 74,06 83 26,0 40
10 1,5

55 4.8
3000 71,00 17,0 95 28,0 40 70 8,0



Группа Г23
Изменение № 1 ГОСТ 18210—72 Пилы круглые сегментные для легких сплавов
Постановлением Государственного комитета СССР по стандартам от 15.11.78 
№ 2975 срок введения установлен

с 01.04.79
Пункт 1.1. 

вой редакции:
Таблица L Графу «Заклепка по ГОСТ 10300—68» изложить в но-

Обозначение пял Заклепка

2257-0051 4,7X10,5 ГОСТ 4047—62
2 2574)052 5,7X19.0 ГОСТ 4047—62
2257-0053 6,6X24,0 ГОСТ 4047—52
2257-0054 6,6X28,0 ГОСТ 4047—52
2257-0055 8,0X32,0 ГОСТ 10300—68
2267-0056 10,0X42,0 ГОСТ 10300—68

Пункт
Пункт

1.2.
3.1.

Чертеж 2 Заменить размер: 1ЛЭ1У — 2° на Г - 
Таблица 3. Графу rf» изложить в новой редакции:

Обозначение сегментов di

2257-0051/002 5J0
2257-0052/002 6,0
2257-0053/002 7,0
2257-0054/002
2257-0055/002 8,4
2257-0056/002 10,5

r w .

Раздел 4 дополнить новым пунктом—4 2 а;
«4.2а. Твердость рабочей части сегментов должна проверяться для пил диа­

метром:
(Продолжение см стр. 88)

87



(Продолжение изменения к ГОСТ 18210—72)
710—1DIO мм на расстоянии 15 ми от вершины зуба;

1430—2000 мм » » 20 мм » » » ;
2500—3000 м и »  » 25 м м »  » » ,

а нерабочей части на расстоянии 2 мм выше паза».
Раздел 5 изложить в новой редакции:

<5. Правила приемки

5.1. Для контроля соответствия изготовленных пил требованием настоящего 
стандарта предприятие-изготовитель должно проводить приемочный контроль и 
периодические испытания (определение терминов — по ГОСТ 16504—74).

5.2. Приемочный контроль должен проводиться при следующем объеме вы­
борок:

на соответствие требованиям п. 4.2 настоящего стандарта, а также к шеро- 
ховатости, пропуску на шлифовку по профилю, предельным отклонениям, сты­
ковым зазорам между сегментами, разности в толщине щечек, несимметричности 
гребня диска, радиальному и терцовому биению пилы, методам изготовлениясег­
ментов и материалу изготовления заклепок к пилам, твердости диска и рабочей 
части сегментов — по ГОСТ 4047—52 — 2% пял от партии до 500 шт., но не ме­
нее 5 шт., 1% от партии свыше 500 шт., но не более 20 шт.;

на соответствие требованиям к качеству поверхности режущей части и дру­
гих поверхностей, а также к качеству крепления сегментов— 100% пил;

на работоспособность — 2% пил от партии, но не менее 3 шт.
Партия должна состоять из пил одного типоразмера, изготовленных из ста* 

ли одной марки, одновременно предъявленных к приемке.
5.3. Периодические испытания по ГОСТ 15.001—73 должны проводиться не 

реже двух раз в год не менее чем на 5 пилах в каждом нз диапазонов диамет­
ров 710—1010, 1430—2000, 2500—3000.

5.4. При периодических испытаниях пилы должны подвергаться контролю 
на соответствие требованиям пп. 4.1—4.2а, 8.2 настоящего стандарта и раэд. II 
по ГОСТ 4047—52, за исключением указания о месте проверки твердости рабочей 
части сегментов.

5.5. При неудовлетворительных результатах приемочных испытаний хотя бы 
по одному из показателей проводят повторные испытания на удвоенном коли­
честве пн л из той же партии Результаты повторных испытаний являются оконча­
тельными и распространяются на всю партию.

5.6. Допускается проводить испытания на работоспособность и стойкость 
сегментов пил у потребителя».

Раздел 6 дополнить новым пунктом —6.1а (перед п. 6.1):
«6.1а. Для выявления дефектов (термообработки, заточки) не поддающихся 

контролю визуальным осмотром, пилы должны быть исшаганы в работе на от-
(Продолжение см. стр. 89)



(Продолжение изменения к ГОСТ 18210— 72)
резных станках, соответствующих установленным для них нормам точности. Ис­
пытание пил в работе долж но проводиться на заготовках из алюминиевого спла­
ва марки А19 по ГОСТ 2685—75 или Д 16 по ГОСТ 4784— 74.

В качестве смазывающе-охлаждающей жидкости должен применяться 
5%-ный по массе раствор эмульсола по ГОСТ 1975—75 в воде с расходом не ме­
нее 30 л/мин».

(Продолжение см. стр. 90)



(Продолжение изменения к ГОСТ 18210—72)
ПРИЛОЖЕНИЕ. Табпица. Графа t. Заменить размеры: €5,41 на 62,38; 71,34 

на 713»; 74,С6 на 71,33; 71,00 на 71,40;
графа т .  Заменить размеры: 32 на 25; 40 на 30 (дли пилы диаметром 

£>=2000 мм);
графа п4. Заменить размеры: 5 и 6 на 7; в и 10 на 15.

(ИУС № 1 1979 г.)



Групп# Г23

Изменение ЛЬ 2 ГОСТ 18210—72 Пилы круглые сегментные для легких сплавов
Постановлением Государственного комитета СССР по стандартам от 20.04.84 
ЛЬ 1375 срок введения установлен

с 01,09.84

Наименование стандарта дополнить словами; «Теккииескце условия»;
«Specifications».

Пункт 1.3. Таблицу 1 изложить в новой редакции (см. стр. 107):
Пункт 3.1. Чертеж 4. Исключить размер — d%\ таблицу 3 изложить в *v 

вой редакции (см. стр. 108):
(Продолжение см. стр. i07)



(Продолжение изменения к ГОСТ 18210—72)
Т аб л и ц а  1

Р а з м е р ы  в мм

Обозначена
пил

ё

|*
D

jsl6 оо

Вшах
Число
зубьев

пилы2

Дет. 1 Дет. 2 Дет. 3

Обозначениедиска
Коли­

чество
Обозначение

сегмента
Коли­
чество

Обозначение
заклепки

Коли­
чество

2257—0С51 710
80

100

6.5
48

710
ГОСТ 4047—82

1

2257—0051/002
24

2257—0162/003 
ГОСТ 4047—82 96

2257—0301 800 7.0 800
ГОСТ 4047—82

2257—0301/002 2257—0163/003 
ГОСТ 4047-82

22 57—0302 1000
8.0

60

1000
ГОСТ 4<М7—82

2257—0302/002

30
2257—0164/003 
ГОСТ 4047—82

120
2257—0052 1010 120 1010

ГОСТ 4047—82
2257-0052/002

2267—0303 1250 100 9,0 1250
ГОСТ 4047—82

2257—0303/002 2257—0166/003 
ГОСТ 4047-82

150

2267—0053 1430 150 10,5
72

1430
ГОСТ 4047—82

2257-0053/002
36 2257—0167/003 

ГОСТ 4047—82
180

2257—0304 1600 120 12,5 1600
ГОСТ 4047—82

2257—0304/002

2257—0054 2000

240

14,5 88 2000
ГОСТ 4047—82

2257- 0054/002 44 2257—0169/C03 
ГОСТ 4047—82

220

2257—0055 2500 18,0 110 2257—0055/001 2257—0055/002 55 8.0X32,00 
ГОСТ 10300—80

275

2257—0056 3000 27,0 132 2257—0056/001 2257—0056/002 132 10.0X42.00 
ГОСТ 10300—80

396

(Продолжение см. сто. 108)



Р а з м е р ы  в мы

(П р о д о л ж е н и е  и зм ен е н и я  к  Г О С Т  1 8210 — 7 2 )

Т а б л и ц а  3

Обоавачедосегмента D г Гх Т% ho h, L В Ь fri А, 1 с> 
f

Р Р.

2257—0051/002 710 355,5 325,0 310 7,6 20,0 80,9 6,5 4,7 2,0 5,0 27,707 86,147

5W 00" 15°00'00"
2257—0301/002 800 400,5 363,5 350 91,4 7,0 5,0 2,2 3 31,109 96,331

2257—0302/002 1000 500,5 463,5 450
6,6 19,0

94,1

8,0 6,0 2,5
6,0

31,870 98,049
4WOO" ISfOO'OO"

2257—0052/002 1010 505,5 474,0 455
25,0

95,1 32,464 100,347

5257—0303/002 1250 625,5 589,5 570 99,4 9,0 7,0 3,0 25,310 103,720 90°

2257—0053/002 1430 715,5 670,0 650
10,1

113,3 10,5 8,0 3,6 28,800 117,922 2°30/00" 10W00"

2257—0204/002 1600 800,5 755,5 735
26,5

128,1 12,5 10,0 4,5 7,0 4 32,509 132,738

2257—0054^002 2000 1000,5 955,0 935 133,4 14,5 12,0 6,0 33,740 137,183 2°02/45" 8°КК55^

2257—0055/002 2500 1250,5 1200,0 1175 12,5 32,0 131,2 18,0 14,5 7,0 8,4 33,960 138,738 1°3#01" 6РЗГ00"

2257—0056/002 3000 1500,5 1425,0 1400 13,3 о о 66,6 27,0 20,5 9,0 10,5 2 33,630| 68,327 75° 1в21/49" 2»43'3в"

(Продолжение см. стр. 109)



(Продолжение изменения к ГОСТ 18210—72) 
Пункт 4.1. Таблицу 4 изложить в новой редакции:

Т а б л и ц а  4

Диаметр
пилы

мм

Масса,
кг

Момент
яеуравяове-
шеииости,

КГ'СМ

Диаметр
пилы

х>,
мм

Масса.
к

Момент 
иауравиове- 
шенности, 

кг-см

710 15,5 0.05 1430 114,6 0,7
000 17,5 0,06 1600 128,2 U

1000 21,8 0,07 2000 296,8 2,1
1010 31,7 0,14 2500 580,4 5J2
и зо 81,9 0,26 3000 1163,0 10,5

Пункты 4.3, 7.1. Заменить ссылку: ГОСТ 4047—52 на ГОСТ 4047—82.
Пункты 5.1, 5.2 изложить в новой редакции: «5.1. Правила приемки — до 

ГОСТ 23276—78
5.2. Периодические испытания на стойкость пил проводятся один раз в 

три года не менее чем на 5 пилах».
Раздел 6 изложить в новой редакции:

«6. Методы контроля и испытаний
6.1. Испытания пил должны проводиться 4 по алюминиевому сплаву марки 

А19 по ГОСТ 2685—75 или Д16 по ГОСТ 4784-74.
6.2. В качестве смазочно-охлаждающей жидкости должен применяться 

5 % (по массе) раствор эмульсола в воде с расходом не менее 30 л/мин.
6.3. Режимы резания при испытании пил на работоспособность и стой­

кость должны соответствовать указанным в табл. 5.

Т а б л и ц а  5
Р а з м е р ы  в мм

Диаметр пилы 
D Подача на зуб Число оборотов, 

м/мин Диаметр заготовок

710

0,02—0,04

540 80—110
600
1000

380

Очг7о

1010
1250

140—1701430
0,04-0,06 250

1600
2000 100 170-200
2500

0,06—0,08
150 200—230

аооо 130 230—280

(Продолжение см. сгр. ПО)
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(Продолжение изменения к ГОСТ 18210—72)
6 4. Сумма диаметров образцов, разрезаемых пилой при испытании, дол­

жна быть не менее 500 мм.
6 5 Остальные методы испытаний и контроля — по ГОСТ 4047—82». 
Пункт 7 2 Заменить ссылку ГОСТ 18088—72 на ГОСТ 18088—83, 
дополнить абзацами- «Срок действия консервации — один год 
Для экспорта — в соответствии с требованиями заказа-наряда внешне*- 

торговой организации»
Приложение. Таблицу изложить в новой редакции:

Р а з м е р ы  в мм

Диаметр пилы t Га Г4 hz т Й4 с* Lt Ь%

710 46,43 8,0 46 17,0 1,6
800 52,32 35 1,9

1000 52,34
9,0 50 18,5 7 0,5

2 21010 52,86 25
1250 65,43

11,5 01 п 38 2,3
изо 62,38 61

Л  ,о
2,5

1000 69,79 12,5 22,0 1,0 45
3,0

2000 71,33
14,0

72 24,0 15 50 3,8
2500 71,52 83 26,0 55 4,8
зсоо 71,00 17,0 95 28,0

30 1,5
70 8,0

(ИУС № 7 1984 г.)



Групп» ГМ
Изменение № 3 ГОСТ 18210—72 Пилы круглые сегментные для легких садам». 
Технические условия
Утверждено и введено в действие Постановлением Государственного комитет 
СССР по управлению качеством продукции в стандартам от 22.01.90 Л  68

Дата введения 01.09.96

Наименование стандарта. Запенить слова: «круглые» иа «дисковые*, 
«circle» на «disk».

Под наименованием стандарта проставить код; ОКП 39 2200.
Пункт 1Л. Чертеж 1. Выносной элемент 1 изложить в новой редакции»

Крепление сегмента 
для пил диаметром 1250—2500 мм

Для пил диаметром Для пил диаметром 630
3000 им —1010 мм

перед словами «Черт. 1» дополнить подрисувочиой подписью;
«Г — диск; 2 — сегмент; 3 — заклепка», 
йаблицу 1 изложить в новой редакции:

{Продолменяв см. с. 102}
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(Продолжение изменения к ГОСТ 18210—72)
Таблица 1

Обозначение
пил

2
8

D
]816 «ОТ Дет J Дет. 2 дет з

1X
30.Е

Ряж! Ряд 2

4Н8 в
о
во

13

Обозначение
диека

Коли­
чест­

во
Обозначение

•ешента
Колн-
чеат-

90

Обозначение
заклепки

Коли­
чест­
во

2257-0306 630 —
6,6

40 2257-0161/001 
ГОСТ 4047—82

2257-0305/002 20 2257-0161/003 
ГОСТ 4047—82 80

S257- 0061 — 710 80
48

2257-0102/001 
ГОСТ 4047—82 2257-0051/002

24
2257-0162/003 
ГОСТ 4047—82 962257*0301 800 — 7,0 2257-0163/001 

ГОСТ 4047—82 2257-0301/002 2257-0163/003 
ГОСТ 4047—82

2257-0302 1000 — 100
8,0

2257-0164/001 
ГОСТ 4047—82 2257-0302/002 2257-0164/003 

ГОСТ 4 047—82 1202257-0062 — 1010 120 60 0257-0165/001 
ГОСТ 4047—82 2257-0052/002 30

2257-0303 1250 — 100 9,0 2257-0166/001 
ГОСТ 4047—82 1 2257-0303/002 2257-0166/003 

ГОСТ 4047—82 150

2257-0053 — 1430 150 10,5
72

2257-0167/001 
ГОСТ 4047—82 2257-0053/002 2257 0167/003 

ГОСТ 4047-822257-0304 1600 —
120

12,5 2257-0168/001 
ГОСТ 4047—82 2257-0304/002

36 180

2257-0054 2000 —
14,5 88

2257-0169/001 
ГОСТ 4047—82 2257-0054/002 ЛА 2257-0169/003 

ГОСТ 4047—Ml 220
2257-0306 — 2000 2 257-0171/001 

ГОСТ 4047—82 2257-0306/002
44

2257-0055 2500 — 18,0 ПО 2257-0055/001 2257-0055/002 55 8,0X32,00 
ГОСТ 10300-80 275

2257-0056 3000 —
йти

27,0 132 2257-0056/001 2257-0056/002 132 10,0X42,00 
ГОСТ 10300—80 396

(Продолжение см. с, 103)



(Продолжение ыляеиепшл к ГОСТ 18210—72) 
Примечание.  Пилы 1-го ряда предпочтительны.
Пункт 1.2. Чертеж 2 заменить новым:

А -А

(Продолжение см. с, 104J 
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(Продолжение изменения к ГОСТ 18210—72) 
Таблицу 2 изложить в новой редакции:

мм Т а б л и ц а 2

Обозначение
дисков

Диа­
метр
ПИЛЫ

О
о х о л d dt

Число 
отверс­

тий 
П1

4»
Число 

отве р- 
стий 

п
ь h Pi

2257—0055/001 2500 2400 2350 320
240

37
8

8,4 220 14,5 7,0 12,5 Г3801

2257-0056/001 3000 2852 2800 520 64 10,5 264 20,5 9,0 13,2 1°21 49

Пример условного обозначения диска диаметром />«-2500 мм: 
Диск 2257—0055/001 ГОСТ 18210— 72 

Пункт 3.1. Чертеж 4 заменить новым;

Таблицу 3 изложить в новой редакции!

* Размеры ДЛЯ справок.
Черт. 4

(Продолжение см, л  105}
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(Продолжение изменения к ГОСТ 18210—72) 
Та бл и ца  3

Обозначение
сегмента

D

И Ri Я. Л. L в
Н1Б

Ь
Н15

bt
Н15 dа л, С, С г Pi эРяд 1 Ряд 2

2257-0305/002 630 __
45,5 283,0 270,0 6,3 19,0 84,5

6,5
4,2 1,8 5,2

3

28,923 90,416 e w o o * 18°00W'

2257-0051/002 __ 710 325,0 310,0 7,6 20,0 80,9 4,7 2,0 5,0 27,707 86,147
5°00'00" 15°00'00"

2257-0301/002 800 __ 50,5 363,5 350,0
6,6 19,0

91,4 7,0 5,0 2,2

6,0

31,109 96,331

2257-0302/002 1000 — 45,5 463,5 450,0 94,1
8,0 6,0 2,5 31,870 98,049

4*00'00" 12°OOW'
2257-0052/002 __ 1010 50,5 474,0 455,0

10,1

25,0
95,1 32,464 100,347

2257-0303/002 1250 — 55,5 589,0 570,0 99,4 9,0 7,0 3,0

4

25,310 103,720

2°30'00" 10°00'00"2257-0053/002 __ 1430

65,5

670,0 650,0

26,5

113,3 10,5 8,0 3,6

7,0

28,800 117,922

2257-0304/002 1600 __ 755,0 735,0 128,1 12,5 10,0 4,5 32,509 132,738

2257-0054/002 2000 2000 955,0 935,0 133,4 14,5 12,0 6,0 33,740 137,183 2°02'45" 8°10'55"

2257-0055/002 2500 __ 75,0 1200,0 1175,0 12,5 32,0 131,2 18,0 14,5 7,0 8,4 33,960 138,738 Г38'01" 6°ЗГОО"

2257-0056/002 3000 100,0 1425,0 1400,0 13,3 40,0 66,6 27,0 20,5 9,0 10,5 2

,

33,630 68,327 Г 2Г49" 2°43'38"

(Продолжение см. с. 106)



(Продолжение изменения к ГОСТ 18210—72}
Примечание. Пилы I-го ряда предпочтительны.
Раздел 4 изложить в новой редакции:
«4. Технические требования
4.1. Твердость рабочей части сегментов должна проверяться на расстояния 

от вершины зуба в миллиметрах, равном для пил диаметром:
630—1010 мм — 12 

1250 — 2300 мм — 15 
2500 — 3000 мм — 20

Твердость нерабочей части должна проверяться на расстоянии не менее 2 мн 
выше паза.

4.2. Сегменты диаметром 2500 и 3000 мм должны изготовляться цельными 
сварными и биметаллическими.

4.3. Предельные отклонения переднего, заднего угла и угла 45°±2°.
4.4. Средний и 95 %-иый периоды стойкости должны быть не менее указан* 

ных в табл. 4 при условии испытаний, указанных в разд. 6.

Т а б л и ц а  4

Диаметр пила Х>, мм Средний период стойкости, 
7, мин

95%-ный период стойкости. 
Ту, мин

От 630 до 1010 210 84
Св. 1010 » 2000 280 112

» 2000 » 3000 420 168

4.5. Остальные технические требования — по ГОСТ 4047—82».
Раздел 5 изложить в новой редакции:
«5. Приемка
5.1. Приемка по ГОС? 2372&—79.
5.2. Периодические испытания пил, в том числе на средний и 95 %-ный пе- 

риоды стойкости, должны проводиться один раз в три года на трех пилах.
Испытаниям следует подвергать пилы одного диаметра, выбранные из диа­

пазонов: 630—2090 мм; 2500—3000 мм.
Раздел 6. Наименование изложить в новой редакции: «6. Методы контроля»,
Пункт 6.3. Таблица 6. Графа «Число оборотов м/мин>, Заменить единицу: 

и/нин на об/мин; заменить наименование графы: «Подача на зуб» на «Подача 
на 2 зуба мм/зуб»;

графу «Диаметр пилы /)» дополнить размером: 630 (перед размером 710).
Пункты 6.4. 6.5 изложить в новой редакции: <6.4. Приемочные значения 

среднего и 95 %-ного периодов стойкости должны быть не менее указанных в 
табл. 6.

Т а б л и ц а  6

Диаметр пилы D, мм

Приемочные значения периодов стойкости, мин

среднего 95 % -ного

От 630 до 1010 240 96
Св. 1010 » 2000 320 128
> 2000 * 3000 4€£> 192

6.5. Остальные методы контроля — по ГОСТ 4047—82».
Раздел 7 изложить в новой редакции:

(Продолжение см. с. 197}
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(Проолжение изменения к ГОСТ 18210—72}
«7. Транспортирование и хранение
Транспортирование и хранение — по ГОСТ 18088—83»,
Раздел 8 исключить.
Приложение. Чертеж заменить новым:

* Размеры для справок.

(Продолжение см. с. 108}



(Продолжение изменения к ГОСТ 18210—721 
Таблицу изложить в новой редакции:

НИ

Диаметр 
пила ZJ { Г Го ь Пй

639 24,74 6.0 23,35 9,410

X

719 46,43
8,0 46,0 17,0

SCO 52,32
1000 52,34 9,0 50,0 18,5
1010 52,86
1250 54,5

11,5 61,0 21,0
1430 62,38

15
1600 69,79 12,5 22,0
2000 71,38 14,0

72,0 24,0
2500 71,52 83,0 26,0
3000 71,00 17,0 95,0 28,0

(ИУС № 4 1990 г.)
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