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Настоящий стандарт распространяется на дисковые пилы с твердосплавными пластинами, 
предназначенные для-распиловки листовых и плитных древесных материалов, облицованных плит 
и щитов, фанеры, клееной и цельной древесины на автоматических линиях и позиционных станках, 
изготовляемые для нужд народного хозяйства и экспорта. 

Требования стандарта являются обязательными, кроме примечания к табл. 1, пп. 1.4, 2.4, 2.5, 
2.25, 2.26, 4.5, 4.6 (примечания). 

Стандарт пригоден для целей сертификации по безопасности по п. 4.4. 
(Измененная редакция, Изм. № 3, 4, 5). 

1. ОСНОВНЫЕ ПАРАМЕТРЫ И РАЗМЕРЫ 

1.1. Пилы должны изготовляться типов: 
1 — с разносторонними и односторонними углами наклона передних и задних главных поверх

ностей зубьев; 
2 — без углов наклона передних и задних главных поверхностей зубьев. 
1.2. Основные параметры и размеры пил должны соответствовать указанным на черт. 1, 2 и в 

табл. 1, 2. 
1.3. Наименования поверхностей и кромок зубьев пил указаны в приложении 1. 
1.4. Расчет параметров зубьев пил указан в приложении 2. 
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Черт. 1 



ГОСТ 9769-79 С. 3 

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 е . Допускается изготовлять пилы диаметром D=355 и 400 мм с углом наклона передней 
поверхности lambda=15

o
 , пилы диаметром D=160, 200, 250 и 400 мм — с односторонней заточкой задней главной 

поверхности. 
Допускается изготовлять пилы диаметром до 200 мм без компенсаторов. 



С. 4 ГОСТ 9769-79 

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 , без компенсато
ров, размерами D=400 мм, B=3,6 мм, число зубьев z=72 с пластинами из сплава ВК6: 

Пила 3421-0587 ГОСТ 9769-79 ВК6 

Тип 2 

Черт. 2 

Т а б л и ц а 2 
Р а з м е р ы вмм 
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Продолжение табл. 2 
Р а з м е р ы в мм 
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Продолжение табл. 2 
Р а з м е р ы в мм 

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 2 , без компенса
торов, размерами D=400 мм, B=4,l мм, d=50 мм, числом зубьев z=56 с пластинами из сплава ВК6: 

Пила 3420-0365 ГОСТ 9769-^ 79 ВК6 

(Измененная редакция, Изм. № 2, 3, 4, 5). 

2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ 

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

2.2. Режущие пластины зубьев пил должны быть из твердого сплава марок ВК6, ВК6-ОМ, ВК15 
по ГОСТ 3882. 

(Измененная редакция, Изм. № 3). 
2.3. Формы и размеры твердосплавных пластин — по ГОСТ 13833. 
2.4. Корпуса пил изготовляют из стали марок 50ХФА по ГОСТ 14959, 9ХФ по ГОСТ 5950. 
(Измененная редакция, Изм. № 5). 
2.4а. Корпуса пил, изготовленные из материалов, не указанных в п. 2.4, должны не уступать 

им по физико-механическим свойствам. 
(Введен дополнительно, Изм. № 5). 
2.5. Пластины из твердого сплава паять припоем марки ПСр-40 по ГОСТ 19738. 
(Измененная редакция, Изм. № 5). 
2.5а. Пластины из твердого сплава, припаянные припоем, не указанным в п. 2.5, должны 

обеспечивать эксплуатационную прочность и надежность. 
(Введен дополнительно, Изм. № 5). 
2.6. Разрыв паяного шва не должен быть более 10 % от общей длины шва. 
2.7. (Исключен, Изм. № 1). 
2.8. Твердость корпусов пил должна быть 40...45 HRCэ. 
В зоне термического влияния от нагрева при пайке допускается твердость: 

21...45 HRCэ ... при пайке припоем ПСр-40 
30...54 HRCэ * * другими припоями. 

Зона термического влияния от нагрева при пайке расположена между вершиной зуба и его 
основанием. 

Зоны термического влияния соседних зубьев пилы не должны перекрывать друг друга. 
(Измененная редакция, Изм. № 2, 3). 
2.9. (Исключен, Изм. № 2). 
2.10. На поверхностях корпусов пил не должно быть трещин, следов коррозии; на режущих 

кромках зубьев не должно быть сколов и трещин. 
2.11. На торцевых поверхностях корпусов пил не должно быть следов цветов побежалости от 

нагрева пластин при пайке. 
На пиле допускается наличие зоны удаления цветов побежалости. 
(Измененная редакция, Изм. № 3). 


