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Настоящий стандарт распространяется на плоские пилы, предназначенные для распиловки древе­

сины на круглопильных станках. 

Требования стандарта в части разд. 1 (кроме пп. 1.3; 2.2; 2.4а; 2.5; 2.6а; 2.11; 2.18; 2.19; 2.20); 

разд. 4 (кроме п. 4.4); разд. 5 являются обязательными, другие требования настоящего стандарта являют­

ся рекомендуемыми. 

(Введено дополнительно, Изм. № 3) . 

1. ТИПЫ, ОСНОВНЫЕ ПАРАМЕТРЫ И РАЗМЕРЫ 

1.1. Пилы должны изготовляться типов: 

1 — для продольной распиловки. 

2 — для поперечной распиловки. 

1.2. Основные размеры пил должны соответствовать указанным на черт. 1, 2 и в табл. 1, 2. 



С. 2 ГОСТ 9 8 0 - 8 0 

* Размеры для справок: t = D • sin -у- ; г = (0,15-й),20)/. 

Черт. 1 

Т а б л и ц а 1 
мм 



ГОСТ 9 8 0 - 8 0 С. 3 

Продолжение табл. 1 
мм 



С. 4 ГОСТ 9 8 0 - 8 0 

Продолжение табл. 1 
м м 



ГОСТ 9 8 0 - 8 0 С. 5 

Продолжение табл. 1 
мм 



С. 6 ГОСТ 9 8 0 - 8 0 

Продолжение табл. I 
м м 



ГОСТ 9 8 0 - 8 0 С. 7 

Продолжение табл. 1 
м м 



С. 8 ГОСТ 9 8 0 - 8 0 

Окончание табл. 1 
м м 

* Обозначения пил с размерами D, d и В, соответствующими ИСО 2935—74. 

П р и м е ч а н и е . Д и а м е т р ы пил , у к а з а н ны е в с к обках , п р им е н я т ь н е р е к о м е н д у е т с я . 



ГОСТ 9 8 0 - 8 0 С. 9 

Т а б л и ц а 2 
мм 



Продолжение табл. 2 
мм 

С. 10 ГОСТ 9 8 0 - 8 0 



ГОСТ 9 8 0 - 8 0 С. 11 

Продолжение табл. 2 
м м 



Продолжение табл. 2 
мм 

С. 12 ГОСТ 9 8 0 - 8 0 



ГОСТ 9 8 0 - 8 0 С. 13 

Продолжение табл. 2 
м м 



Продолжение табл. 2 
мм 

С. 14 ГОСТ 9 8 0 - 8 0 



ГОСТ 9 8 0 - 8 0 С. 15 

Продолжение табл. 2 
м м 



Продолжение табл. 2 
мм 

С. 16 ГОСТ 9 8 0 - 8 0 



ГОСТ 9 8 0 - 8 0 С. 17 

Продолжение табл. 2 
мм 



С. 18 ГОСТ 9 8 0 - 8 0 

Окончание табл. 2 
мм 

* Обозначения пил с размерами D, d и В, соответствующими ИСО 2935—74. 
П р и м е ч а н и е . Диаметры пил, указанные в скобках, применять не рекомендуется. 

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 типа 1 диаметром D = 500 мм , т олщиной 

В = 2,2 мм, диаметром посадочного отверстия d = 50 мм, с числом зубьев 60, исполнения 1: 

Пила 3420-0228 ГОСТ 980-80 

(Измененная редакция, Изм. № 1,3) . 

1.3. Допускается по заказу потребителей изготовлять пилы диаметрами от 710 до 1500 мм типов 1 

и 2 с диаметром посадочного отверстия 80 мм и пилы диаметрами 450, 500 и 560 мм типа 1 с 

диаметром посадочного отверстия 125 мм. 

(Измененная редакция, Изм. № 2) . 

2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ 

2.1. Пилы должны изготовляться в соответствии с требованиями настоящего стандарта по рабо­

чим чертежам, утвержденным в установленном порядке. 

2.2. Пилы изготовляются из инструментальной стали марки 9ХФ по ГОСТ 5950. 

Допускается изготовлять пилы из сталей других марок. 

(Измененная редакция, Изм. № 3) . 

2.2а. Пилы , изготовленные из сталей других марок, не должны уступать пилам из стали 9ХФ по 

стойкости и механической прочности. 

(Введен дополнительно, Изм. № 3) . 

2.3. (Исключен, Изм. № 2) . 

2.4. На пилах не должно быть трещин, волосовин, расслоений, плен, забоин, выкрошенных мест, 

поджогов и коррозии. 

Кромки посадочного отверстия должны быть притуплены. 

(Измененная редакция, Изм. № 3) . 

2.4а. На пилах диаметром до 500 мм допускается наличие окисной пленки. 

По контуру незаточенных зубьев допускаются заусенцы, образующиеся при штамповке, высотой 

не более 0,2 мм. 

(Введен дополнительно, Изм. № 3) . 

2.5. У пил, имеющих окисную пленку, допускается обезуглероженный слой, глубина которого не 

должна превышать , мм: 
для пил толщиной до 2 мм 0,06 
для пил толщиной св. 2 мм 0,08 

(Измененная редакция, Изм. № 3) . 

2.5а. Пилы без окисной пленки не должны иметь обезуглероженного слоя. 

(Введен дополнительно, Изм. № 3) . 

2.6. Твердость пил должна быть 40 . . . 45 HRCэ (370 . . . 420 НВ). 

Разброс твердости в разных точках одной пилы не должен превышать 4 е диницы HRC 3 

(40 единиц НВ) . 

(Измененная редакция, Изм. № 3) . 

2.6а. Для пил с окисной пленкой допускается твердость 42 . . . 47 H R C э (380 . . . 430 НВ). 

(Введен дополнительно, Изм. № 3) . 

2.7. Параметры шероховатости поверхностей пил по ГОСТ 2789 должны быть, мкм: 
торцовых поверхностей Ra <=2,5 
поверхностей посадочных отверстий Rz<=10 
передних и задних поверхностей заточенных зубьев R z<= 20 

(Измененная редакция, Изм. № 1). 



ГОСТ 9 8 0 - 8 0 С. 19 

2.8. На торцовых поверхностях пил не допускаются следы от ударов молотком глубиной 
более, мм: 

для пил диаметром до 900 мм 0,06 
для пил диаметром св. 900 мм 0,08 

2.9. Допуск прямолинейности торцовых поверхностей пил не должен быть более, мм: 
для пил диаметром до 560 мм 0,2 
для пил диаметром св. 560 до 800 мм 0,25 
для пил диаметром св. 800 до 1000 мм 0,3 
для пил диаметром 1250 мм 0,4 
для пил диаметром 1500 мм 0,5 
для пил диаметром св. 1500 мм 0,6 

(Измененная редакция, Изм. № 3) . 
2.10. Пилы диаметром от 250 до 1500 мм должны иметь нормированное напряженное состояние, 

характеризуемое величиной вогнутости согласно табл. 3. 

Т а б л и ц а З 

При расположении в горизонтальной плоскости на трех равномерно расположенных точечных 

опорах, находящихся на окружности, диаметр которой указан в табл. 3, пилы при свободном провиса­

нии средней части их должны приобретать вогнутость. 

Величины вогнутости должны измеряться с обеих сторон пилы на расстоянии 50 мм от ее центра. 

Предельные отклонения величин вогнутости пил не должны превышать, мм: 

для пил диаметром до 450 мм . . . . 

для пил диаметром св. 450 до 710 мм . 

для пил диаметром св. 710 до 1000 мм 

для пил диаметром св. 1000 мм . . . . 

±0,08 

+0,20 

-0,05 

+0,35 

-0,05 

+0,55 

-0,05 

(Измененная редакция, Изм. № 2) . 


