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УДК 421.934—422.9(013.74) Групп* Г22
2257-003#

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 КРУГЛЫЕ СЕГМЕНТНЫЕ 
ДЛЯ ЛЕГКИХ СПЛАВОВ

Circle segment s*w$ for light alloys

ГОСТ
18210—72

Постановлением Государственного комитат* стандарте* С м ат а Министром 
СССР от 3 ноября 1972 г. Me 2024 срок дебетам* установкам

с 01.01. 74 
до 01Л1. 77

Несоблюдение стандарта пресладуетса по такому

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

1. КОНСТРУКЦИЯ И РАЗМЕРЫ

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

Издание официально* Перепечатка воспрещена



Стр. 2 ГОСТ 11210—72

Профиль
смежных зубьеб

Количество сегментов п

Д л я  пил диаметром 3000 мм А л я  пил диаметром 7Ю-ЮЮмм

Черт. I



ГОСТ «0210—72 Стр. 3
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Стр. 4 ГОСТ 1 М 1 *-П

1J2. Форма и геометрия зуба пилы должны соответствовать 
указанным на черт. 2.

J L A



ГОСТ 1 U 1 * -n  Стр. 5

а. КОНСТРУКЦИЯ И PAJMfPM ДИСКО* 1д*т« »  I)

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

±

Черт. 3

2*



Стр. 6  ГОСТ 1*210— 71

Т а б л и а а  2
Р а з м е р ы  в мм

Обозначение
диско»

Дивиетр
вилы

D
о. D , о. D , л

'  Число 
сткрсти» 

л

2257-0055/001 2500 2400 2350 1900 320

240

37

8
2257-0055/001 3000 2852 2800 2450 520 64

Продолжение
Р а з м е р ы  в мм

дисков
Число

отверстий
л.

Числоотверстий
«•

Ь А

2257-0055/001 8.4 220

35 8
14,5 7.0 12.5 1°38'01*

2257-0066/001 10,5 264 20,5 9.0 13.2 1в21'49*

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 
£>-2500 мм:

Диск 2257-00551001 ГОСТ 18210-72



ГОСТ 1*110—П Стр. У

3. ОСНОВНЫЕ РАЗМЕРЫ СЕГМЕНТОВ (датах» 2]

3.1. Основные размеры сегмента должны соответствовать ука­
занным на черт. 4 и в табл. 3.

Черт. 4



Стр. 8 ГОСТ 11210—72

06озя*ч*11М(«Гм**70»
Дна-*ет*
П ' 1 - Uо

г г, г, К L в ь

2257-0051/002 710 355 32S 310 7.6 20,0 80.926 6.5 4.7 2.0
2257-0062/002 1010 505 474 455 • 25.0 96.122 8.0 6.0 2.5
2257-0053/002 1430 715 670 650 10.1

26.5
113.303 10.5 8.0 3.6

2257-0054;002 2000 1000 956 936 133,402 14.5 12.0 6.0
2257-0055/002 2500 1250 1200 1175 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

Продолжение
Р а з м е р ы  в мм

Обозначение
сешентоа 4 ,

ЧЖ.Ю
°£ Г

««
4 , Г С ,- С. Р Р.

2267-0051/002 5,3 о 8.8 27.707 86.147 5° 15*

2257-0052/002
3

9.8 32.464 100.347 4е 12°

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»10'65'

2257-0055,'002 8.4 33.960 138.733 1®38'01" 6*31'06*

2257-0056/002 10.5 2 17.0

\

75* 33.630 63,327 1*21'49* 2*43'38*

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  сегмента для пилы 
диаметром Ь =*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 11310-П  Стр. 9

4. технические т т о а д н и я

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

Т а б л и ц а  4

Д и ам е тр
хщжц
D ,  мм

М а с с а .
иг

М ом ент
K ty p to t f o te -

ш еим ости ,
кг* см

Д и ам е тр  
n i u u  
D .  к м

М е с с а .аг
.4 оме ит 

н с у р а е и о м -  
OJCRWOCTK.

и г -см

710 15,5 0.05 2000 296,5 2.1
1010 31.7 0.14 2500 550.4 5.2
1430 114,6 0.70 3000 1163,0 10.S

Момент неуравновешенности определен из расчета обеспече­
ния скорости резания о *  1200 м/мни.

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-охлаждающей жидкости должен при­
меняться раствор эмульсола в воде с расходом не ниже 30 л/мнн.

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



Стр. (О ГОСТ Ш 1 » —72

*. МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЙ

6.I. Режимы испытания пил должны соответствовать указан­
ным в табл. 5.

Т а б л и ц а  б
Р а з м е р ы  в мм

Дкаметр пилы 
D

П0Д4Ч4 114 зуо Число оборотов, 
м/мик Дилштр готовок

710 0,02—0.04 540 80-110
1010 0,02-0.04 3S0 110-140
14Э0 0.04-0.06 260 140—170
2000 0.04—0,06 190 170-200
2500 0.06-0,06 150 200-230
3000 0.06-0.08 130 230-280

6.2. Суммарный диаметр отрезаемых заготовок должен быть 
не менее 500 мм.

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

7. МАРКИРОВКА, УПАКОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

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

I .  ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТЕЛЯ

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

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

Т а б л и ц а  6

Диаметр nu.tu D . мм Стойкость, кии

710-1010 240
1430-2000 320
2300-3000 480



Стр. 11

ПРИЛОЖЕНИЕ к ГОСТ 18210-72 
Рекомендуемое

КОНСТРУКТИВНЫ* РАЗМЕРЫ СЕГМЕНТОВ

Конструктивные размеры сегментов указаны на чертеже к в таблице.

II
Hr-И

Р а з м е р ы  в мм

Диаметр ваш D 1 г. г. Л* т »« С ,

710 46.43 8.0 46 17.0 5
0.5 35

1.6

1010 52,86 9.0 60 18.5 6 2.2

и зо 65.41 11.5 61 21.0 32
8 1.0

45 2.8

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 М I ГОСТ 182(0—72 Пилы круглый сегментные для легавх сплавов
Постановлением Государственного комитета' СССР по стандартам от 15.11.78 
J* 2075 срок введения установлен

е 01.04.7»
Пункт 1.1. Таблица 1. Графу «Заклепка по ГОСТ 10300—68» наложить а но­

вой редакции: ^ ^ _ _ _ _ _

ООмпютав аш 3«г««яка

2267-0061 1 4.7X164 ГОСТ 4(Н7—52
2257-0052 5.7X19.0 ГОСТ 4047-52
225*0063 6,6X24.0 ГОСТ 4047—52
2257-0054 6.6X28,0 ГОСТ 4047—52
2267-0055 * 8,0X32.0 ГОСТ 10300-68
2267-0056 10.0X42,0 ГОСТ 10300—68

ГЪуннгг 1.2. Чертеж 2. Заменять размер: 1 *30' — 2“ на I* — 1*30'.

О5о?х»ч»ни« с«гм«<ттов и

2257-0051/002 SJ0
2257-0052/002 6.0
2257-0053/002 7.0
2257-0054/002
2257-0055/002 8.4
2257-0056/002 10.5

Раздел 4 дополнить новым пунктом—4 Ja:
«42а. Твердость рабочей частя сегментов должна проверяться для пкл дял- 

метром:
(Продолжение см стр. 88)

87



(Продолжение изменения к ГОСТ 18210—72)
710—1010 мм на расстоянии •15 мм от вершины зуба;

1430—2000 мм * > 20 ми » > » ;
2S00—3000 мм » * 25 «гм » » » .

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

<5. Правила приемки
6Л1 Для контроля соответствия наготовленных пял требованиям настоящего 

стандарта предприятие-изготовитель должно проводить приемочный контроль и 
оериодические испытания (определение терминов —по ГОСТ 16504—74).

5-2. Приемочный контроль должен проводиться при следующем объеме вы­
борок:

из соответствие требованиям п. 42  настоящего стандарта, а также к шеро­
ховатости. припуску на шлифовку по профилю, предельным отклонениям, сты­
ковым зазорам между сегмемгамн. разности в толщине щечек, несимметричности 
гребня диска, радиальному и торцовому бнввно пилы, методам изготовления сег­
ментов и материалу изготовления ваклелок к пялам, твердости диска н рабочей 
части сегментов — по ГОСТ 4047—52 — 2% пил от партии до 500 шт., «о ие ме­
нее 5 шт., 1% от партии свыше 600 шт., но ие более 20 шт.;

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

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 раэ в год не менее чем на б пилах в каждом из 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 разд. И 
по ГОСТ 4047—52, за исключением указания о месте проверки твердости рабочей 
части сегментов.

5.5. При неудовлетворительных результатах приемочных испигапнй хотя бы 
по одному из показателей проводят повторные испытания на удвоенном коли­
честв пнл иа той же партии. Результаты .повторных испытаний являются оконча­
тельными и распространяются на всю партню.

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

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

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



(Продолжение изменения к ГОСТ 1Я210—72)
резных станках, соответствующих ухтоюл.~лмньыл для них нормам точности. Ис- 
лытаане шш а работе должно проводиться на заготовках из алюминиевого спла­
ва марки А19 ПО ГОСТ 2 6 8 5 -7 5  или Д16 по ГОСТ 4784—74.

В качестве смазъмяюще-охлаждающеА жидкости должен применяться 
5%-ный по массе раствор эмулъсола по ГОСТ 1975—76 а воде с расходом не ме­
нее 30 л/мнн».

(Продолжение см. стр. 90)



(Продолжение изменения к ГОСТ 18210—72) 
ПРИЛОЖЕНИЕ. Таблице. Грефа t. Закипеть размеры: 66,41 «а 62,38; 71,34 

ка 713»; 74,06 на 71,38; ЯЦОО на 71.40;
графа т .  Занеметь разакры: 32 на 26: 40 на ЭО (для пилы диметром 

О —2000 мм);
графа »ц. Заменить размеры: 5 и 6 на 7; в н 10 на 15.

(ИУС Л» I 1979 г.)



груши т

Изменение Л  2 ГОСТ 18210—72 Пилы круглые сегментные для легки* сплавов
Постановлением Госу да решенного комитета СССР по стандартам от 20.М М  
А  1375 срок введения установлен

с 01.0MI

Наименование стандарта дополнить словами: «Таоиискае условия»;
«Specification».

Пункт IJ . Таблицу 1 наложить в новой редакции (сы. crip. 107):
Пункт 3.1. Чертеж 4. Исключить размер — d%\ таблицу 3 наложить в К» 

вой редакции (см. стр. 108):
{Продолжение ем. отр. 107)
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(Продолжение изменения к ГОСТ 18210—72) 
Пункт 4.1. Таблицу 4 изложить в надой редакции

Т а б л и ц а  4

ДиаметрамшD.
мм

Масса.яг
Момент

аеураваоее-иоеааост»,кг-ем

Диаметр
валыD.мм

М§СС«.
** ;

Моментяаураааюае-веаяоста.
кг-си

710 15,5 0.05 14Э0 1*14,6 0.7
800 17,5 0,06 1600 128,2 1.1
1000 21.8 0,07 2000 296,8 2.1
1010 31,7 0.14 2600 580,4 5.2
1260 61.9 0.26 эооо 1183.0 10.5

Пункты 4.3. 7.1. Заменить ссылку: ГОСТ 4047—52 на ГОСТ 4047—82.
Пункты 5.1. 52 изложить » новой редакции: *5.1. Правила пркеыкн — но 

ГОСТ 23270—78.
5.2. Периодические испытания на стойкость пил проводятся один раа в 

три года ite менее чем на 5 пилах».
Раздел в изложить в новой редакции.

ев. Методы контроля и испытаний
6.1. Испытания пил должны проводиться • по алюминиевому сплаву марки 

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

5% (по массе) раствор эмульсола в воде с расходом не менее 30 л/мин.
6Л. Режимы резания при испытании пил на работоспособность и стой­

кость должны соответствовать ухазанимм в табл. 5.

Диаметр налы 
D Поаан at ауб Число оборотов, 

м/мяя Диаметр jarofoanc

710 540 80-110
800 0,02—0.04
1000

110—140
1010 380

1250
1430

250
140-170

1600 0,04-0.06

2000 190 170- 200
2500 150 2С0—230
ЭООО 0,06-0.08

130 230 -280

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

жна быт» не менее 500 мм.
6.5. Остальные методы испытаний и контроля — по ГОСТ 4047—82». 
Пункт 72. Заменить ссылку: ГОСТ 18088-72 на ГОСТ 18088-83; 
дополнить абзацами: «Срок действия консервации — один год.
Для вкспорга — в соответствии с требованиями заказа-наряда внешне­

торговой организации».
Приложение. Таблицу изложить в новой редакции:

Р а з м е р ы  в мм

Липшиц пням г г. '4 h. m а» С.
t * 

-

710 46.43 8.0 46 17.0

' 25
7 0.5

35

1.6
800 52.32 1.9

1000 52.34 9,0 50 18.5 2.2
1010 52,86
1250 65.43

П .5 61
21,0

38 2.3
ИЗО 62.33

15

1.0 45 2,5
1600 69.70 12,5 22,0 3,0
2000 71.38

14,0 72 24.0

30

50 3.8
2500 71.52 83 26.0 1.5

55 4,8
3000 • 71,00 17,0 95 28,0 70 8.0

(ИУС .4  7 1 984 г.)
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Груша» ГО

Язиекеиис JS S ГОСТ 18210—72 Палы круглые сегментны» два леплх салкам.' 
Технические условия
Утверждено и введено ■ действие Постановлением Госуд»рст»ен1»ого вомктета 
СССР по управлению качеством яродукцни м стандартам _от 21.61.И  Л  В8

Дата введена» 0» .00.00

Наименование стандарта. Заменить слова: «круглые» на «днсвовмев, 
«circle» на «disk».

Под наименованием стандарте проставить ход: ОКП 39 2200.
Пуяхт 1.1. Чертеж 1. Выносной мемеит 1 изложить в новой редакции

Крепление сегмента 
для ПЕЛ диаметром j 260—2500 мм

Для пил диаметром 
3000 мм

Для пил диаметром 630 
—1010 мм

онред словами «Черт. 1> дозой нить оодрнсуиочно* подписью: 
«/ — диск; 2 —сегмент; 3 — заклепка».
Таблицу 1 вложить в новой редакции:

^Продолжены см. с. 102)
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(Продолжены ттшншм к ГОСТ W 10—72) 
П р и м е ч а н и е .  Пилы 1-го рада щждпотгителам.
Пункт J.2. Чертеж 2 заменшь новым: •

(Продолжение ел. с, /04]
т



I (Продолжение изменения к ГОСТ 18210—72)
Таблицу 2 изложить в новой редакции:

мы Т а б л и ц а  2

Обозн4ч*ияе
д и с к о в

Д и а ­
м е т рпклм

О
о. D, а, 4 d.

Ч и с л о
0T»CJl«

ти* 4,
Ч и с л о

о т е « р -
СГИЯп

Ь *, ь

2257-0056/001 2500 2400 2 3 5 0 320
MD

37 8 8.4 220 14,5 7,0 12,5 1с38 01

2257—0056/001 3030 2652 2SD0 520 64 10,5 264 2 0 , 5 9,0 13,2 1°214Э
Пример условного обозначения диска диаметром D-2500 мм: 

Диск 2257—0055/001 ГОСТ 182/0—72 
Пункт 3.1. Чертеж 4 заменить вовым:
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(Продолжение изменения к ГОСТ 18210—72J
Примечание. Пмы I-ro p u t  предпочтительны
Раздел 4 изложат* ■ ново* редакции:
«4. Технические требования
4.1. Твердость рабочей часта сегментов должна проверяться на расстоянна 

от вершины зуба в нндлкистрах, рапном для пил диаметром.
630-1010 мм — 12 

1250 — 2000 ми — 15 
2500 — 3000 мм — 20

Твердость нерабочей часта должна проверяться на расстоянии нс менее 2 ми 
выше паза.

4.2. Сегменты диаиетрои 2600 н 3000 мм должны изготовляться цельными 
сварными и биыеталлнчесхнжи.

4.3. Предельные отнлонеаия переднего, заднего угла н утла 45 ±2*.
4.4. Средний и 05 %-вый периоды стойкости должны быть не менее указан­

ных в табл. 4 прв условна испытаний, указанных в раэд. 6.

Т а б л и ц а  4

Дисметр н и дм D, им Средня* офонод стоАкосгн, 
Г, мия

9$Ч-мыА период стоЛк»«тж, 
Ту. мин

От 630 ДО 1010 210 84
С*. 1010 » 2000 280 112

» 2000 » 3000 420 168

4.6. Остальвые технические требования — по ГОСТ 4047—82».
Раздел 6 изложить в ново* редвкцни:.
<5. Првемхв
6.1. Приемка — по ГОСТ 23726—79.
5.2. Периодические испытания пил. в том числе на средний н 95 %-мый пе­

риоды стойкости, должны проводиться один раз в три года на трех пвлах.
Испытаниям следует подвергай, пилы одного дивметра, выбранные из диа­

пазонов: 630- 2000 ми; 2500—3000 мм.
Раздел 6. Нанменовввве изложить а новой редакции: <6. Методы контрола».
Пункт 6Д Таблица 5. Графа «Число оборотов м/мип.ь. Замелить единицу: 

■/■ив ва об/мвп; заменить ванмеиованке графы; «Подача на зуб» па «Подача 
на 2 вуба мм/зуб»;

графу «Диаметр пилы О» дополивтъ размером: 630 (перед размером 710). 
• ‘ Пункты 6.4. 6.5 валожвгь в новой рсдакцви: «6.4. Прномочыые значения 
среднего и 95 %-ного периодов стойкости должны быть нс мепее указанных в 
табл. 6.

Т а б л и ц а  6
Приекосшк знамени» периоде» стойкости, мни

Диаметр стидч D. мм среднего fcSK-HOTO

От 630 до 1010 240 96
Си. 1010 » 2000 320 128
> 2000 ь 3000 430 192

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

(Продолжение см. с. !07)
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(Проолжение изменения к ГОСТ 18210—72}

«7. Транспортирован* и храиеие ,т я л - Ю *
Транспортирование и хранение — по ГОСТ lew»—'»  • 
Раздел 8 исключить.
Приложение. Чертеж заменить новым:

•!

•  Ратмеры лд» с праве*.

( Продолжение см. С. )0Я)



(Продолжение изменения к ГОСТ 18210—721

Таблицу изложить в иовой редакции:

Дв»ы«тр 
пилы О t г Го а п»

830 24.74 | 6.0 23.35 9,40

7
7М 46.43 8.0 46.0 17,0
900 52.32

1000 52.34 9.0 50.0 18,5
ЮЛ 52.66

1250 54.5 11.5 61.0
21.0

1430 62,38

1600 69.79 12,5 22.0

2000 71.38 14,0
72.0 24.0 16

83.0 26,02500 71.52

3000 71,00 17.0 95.0 28.0

(ИУС St 4 1990 г.)
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