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Н А Ц И О Н А Л Ь Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  Р О С С И Й С К О Й  Ф Е Д Е Р А Ц И И

ПОЛОТНА ЛЕНТОЧНЫХ ПИЛ 

Типы и основные размеры

Metal-cutting band saw blades. Types and basic dimensions

Дата введения — 2012—01—01

1 Область применения

Настоящий стандарт распространяется на ленточные пилы для резки сортового и фасонно
го проката, литья, листового материала, труб и других изделий из черных и цветных металлов, а 
также неметаллических материалов на ленточно-пильных станках.

2 Нормативные ссылки

В настоящем стандарте использованы нормативные ссылки на следующие стандарты:
ГОСТ 3882 (ИСО 513— 75) Сплавы твердые спеченные. Марки
ГОСТ 5950 Прутки, полосы и мотки из инструментальной легированной стали. Общие техни

ческие условия
ГОСТ 19265 Прутки и полосы из быстрорежущей стали. Технические условия

П р и м е ч а н и е  — При попьзовании настоящим стандартом цепесообразно проверить действие ссылоч
ных стандартов в информационной системе общего пользования — на официальном сайте Федерального агент
ства по техническому регулированию и метрологии в сети Интернет или по ежегодному информационному указа
телю «Национальные стандарты», который опубликован по состоянию на 1 января текущего года, и по выпускам 
ежемесячного информационного указателя «Национальные стандарты» за текущий год. Если заменен ссылочный 
стандарт, на который дана недатированная ссылка, то рекомендуется использовать действующую версию этого 
стандарта с учетом всех внесенных в данную версию изменений. Если заменен ссылочный стандарт, на который 
дана датированная ссылка, то рекомендуется использовать версию этого стандарта с указанным выше годом ут
верждения (принятия). Если после утверждения настоящего стандарта в ссылочный стандарт, на который дана 
датированная ссылка, внесено изменение, затрагивающее положение, на которое дана ссылка, то это положение 
рекомендуется применять без учета данного изменения. Если ссылочный стандарт отменен без замены, то поло
жение. в котором дана ссылка на него, рекомендуется применять в части, не затрагивающей эту ссылку.

3 Термины и определения

3.1 Элементы полотна

3.1.1 полотно ленточной пилы: Бесконечное полотно из полосовой стали, имеющее зубья на 
одной стороне.

3.1.2 тело полотна: Часть полотна, расположенная между впадинами зубьев и верхней сторо
ной (спинкой) полотна (см. рисунки 1 и 2).

Издание официальное
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3.2.10 3.1.S 3.1.2

----v—
3.1.4

Рисунок 1 — Элементы полотна пилы

3.2. 1.2

3.1.3 зубья: Зубья, нарезанные по толщине полотна ленточной пилы и образующие режущие 
кромки (см. рисунок 1).

3.1.4 зубчатая часть полотна: Сторона, вдоль которой нарезаны зубья (см. рисунок 1).
3.1.5 верхняя сторона (спинка) полотна: Сторона, противоположная зубчатой части полотна 

(см. рисунок 1).
3.1.6 боковая сторона полотна: Плоская поверхность, расположенная мееду зубчатой частью 

и верхней стороной полотна (см. рисунок 1).
3.1.7 ширина полотна: Расстояние от вершины зуба до верхней стороны полотна (см. ри

сунок 2).
3.1.8 толщина полотна: Расстояние между двумя боковыми сторонами тела полотна (см. ри

сунок 3).

2
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3.2 Характеристики зубьев

3.2.1 Шаг и число зубьев на единицу длины
3.2.1.1 шаг: Расстояние между вершинами соседних зубьев (см. рисунок 2).
3.2.1.2 число зубьев на единицу длины: Число полных зубьев на 25,4 мм длины зубчатой 

части полотна (см. рисунок 2).
3.2.1.3 переменный шаг: Цикл последовательности групп зубьев с разными шагами, который 

обозначается самым большим и самым малым шагами, выраженными числом зубьев на единицу 
длины.

Пример — Переменный шаг 6/10: наибольший шаг соответствует шести зубьям, а наименьший — 
десяти зубьям на 25,4 мм длины зубчатой части полотна.

3.2.2 режущая кромка: Кромка, образованная пересечением передней и задней поверхностей 
зуба и предназначенная для снятия материала (см. рисунок 4).

Рисунок 4 — Элементы геометрии зуба

3.2.3 высота зуба: Расстояние от вершины зуба до самой глубокой части впадины между зубья
ми пилы (см. рисунок 4).

3.2.4 передняя поверхность зуба: Поверхность, по которой сходит стружка (см. рисунок 4).
3.2.5 задняя поверхность зуба: Поверхность, расположенная от режущей кромки до радиуса 

ножки зуба и контактирующая с поверхностями заготовки в процессе резания (см. рисунок 4).
3.2.6 впадина: Пространство для удаления стружки, которое ограничивается передней поверх

ностью. радиусом ножки и задней поверхностью зуба (см. рисунок 4).
3.2.7 радиус ножки: Радиус, соединяющий переднюю поверхность одного зуба и заднюю по

верхность предыдущего зуба (см. рисунок 4).
3.2.8 угол заострения: Угол между передней и задней поверхностями зуба (см. рисунок 4).
3.2.9 передний угол: Угол между передней поверхностью и основной плоскостью (см. рисунок 5).

1 —  отрицательный передний утоп; 2  — положительный передним угол 

Рисунок 5 — Передние углы

3.2.10 основная плоскость: Плоскость, проходящая через точку на режущей кромке перпенди
кулярно к верхней стороне полотна (см. рисунки 1 и 5).
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3.3 Разводка зубьев и общая разводка

3.3.1 разводка зубьев: Выступ зубьев с боковых сторон полотна, обеспечивающий зазор для 
резания (см. рисунок 3).

3.3.2 общая разводка: Общая толщина полотна между двумя разведенными смежными зубья
ми. определяющая ширину резания (см. рисунок 3).

3.4 Формы зубьев

3.4.1 нормальная или стандартная форма: Зубья, имеющие нулевой передний угол и впадины 
полного радиуса (см. рисунок 6).

Рисунок 6 — Нормальная или стандартная форма зубьев

П р и м е ч а н и е  — Эта форма может иметь разводку зубьев: два смежных разведенных или через один 
неразведенный. или волнообразную, или групповую.

3.4.2 с пропуском зуба: Зубья нормальной формы с пропуском одного зуба из двух соседних 
(см. рисунок 7).

Рисунок 7 — Форма с пропуском зуба

3.4.3 с положительным передним углом: Зубья нормальной формы и с положительным перед
ним углом (см. рисунок 8).

Рисунок 8 — Форма с положительным передним углом

3.4.4 с пропуском зуба и положительным передним углом: Зубья формы с пропуском зуба и 
с положительным передним углом (см. рисунок 9).

Рисунок 9 — Форма с пропуском зуба и положительным передним утлом

3.4.5 с переменным шагом зубьев: Зубья нормальной формы или с положительным передним 
углом с последовательностью зубьев с разными шагами (см. рисунок 10).

4
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Рисунок 10 — Форма с переменным шагом зубьев 

3.5 Типы разводки зубьев

3.5.1 стандартная разводка: Поперечная разводка каждого зуба попеременно вправо и влево 
(см. рисунок 11).

П р и м е ч а н и е  — Не применяется для полотен, предназначенных для работ по черным металлам.

Рисунок 11 — Стандартная разводка зубьев

3.5.2 разводка двух смежных зубьев через один неразводенный: Разводка одного зуба впра
во. одного влево, одного — без разводки (см. рисунок 12).

Рисунок 12 — Разводка двух смежных зубьев через один неразведанный

3.5.3 волнообразная разводка: Поперечная разводка групп зубьев с регулярной переменой на
правления разводки вправо и влево (см. рисунок 13).

Рисунок 13— Волнообразная разводка

3.5.4 групповая разводка: Поперечная разводка нескольких зубьев попеременно вправо и вле
во. за ними один, как минимум, неразведенный (см. рисунок 14).

Рисунок 14 — Групповая разводка

4 Основные размеры
4.1 Полотна ленточных лил следует изготовлять исполнений:
1 — полотна из инструментальной легированной стали по ГОСТ 5950:
2 — полотна биметаллические (материал режущей части — быстрорежущая сталь по ГОСТ 19265):
3 — полотна из инструментальной легированной стали с зубьями, оснащенными твердым спла

вом по ГОСТ 3882;
4 — полотна для фрикционной резки (под действием возникающего при трении нагрева) из стали, 

стойкой к усталостиости.
4.2 Основные размеры полотен исполнения 1 должны соответствовать указанным в таблице 1.

Т а б л и ц а  1
В миллиметрах

Ширина 3 5 6 8 10 13 16 20 25

Толщина 0.65 0.65 0.65 0.65 0.65 0.65 0.80 0.80 0.90

5
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4.3 Основные размеры полотен исполнения 2 должны соответствовать указанным в таблице 2.

Т а б л и ц а  2
В миллиметрах

Ширина 6 10 13 20 27 34 41 54 67 80

Толщина 0.90 0.90 0.65 0.90 0.90 0.90 1.10 1.30 1.30 1.60 1.60 1.60

4.4 Основные размеры полотен исполнения 3 должны соответствовать указанным в таблице 3.

Т а б л и ц а  3
В миллиметрах

Ширина 20 27 34 41 54 67 80

Толщина 0.8 0.9 1,1 1,3 1.6 1.6 1.6

4.5 Основные размеры полотен исполнения 4 должны соответствовать указанным в таблице 4.

Т а б л и ц а  4
В миллиметрах

Ширина 16 20 25 32

Толщина 0.8 0.8 0.9 1.1

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  полотна ленточной пилы исполнения 1. шириной 
16 мм. толщиной 0.8 мм. имеющего три зуба на единицу длины:

Ленточное полотно 1— 16—0,8—3 ГОСТ Р 53924—2010

4.6 Длина полотен ленточных пил определяется в соответствии с типом используемого станка и 
указывается при заказе.

4.7 Шаги и числа зубьев на единицу длины указаны в таблицах 5 и 6.

Т а б л и ц а  5 — Постоянный шаг

Шаг, мм 1,00 1.40 1.80 2.50 3.15 4.00 6.30 8.00 12.50 20.30 33.90

Число зубьев 
на 25.4 мм 

длины
24.00 18.00 14.00 10.00 8.00 6.00 4.00 3.00 2.00 1.25 0.75

Т а б л и ц а  6 — Переменный шаг

Шаг. мм 34.0—20.0 17.0—13.0 12.0-8,0 8.0—6.0 6.3—4.0 5.0—3.0 4.0—2.5 3.15—2.0 2.5—1.8

Число 
зубьев на 
25.4 мм 
длины

0.75—1.25 1.50—2.00 2.00—
3.00

3.00—
4.00

4.00—
6.00

5.00—
8.00

6.00—
10.00

8.00—
12.00

10.00—
14.00
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5 Характеристики

5.1 Твердость полотен ленточных пил должна быть не менее указанной в таблице 7.

Т а б л и ц а  7

Исполнение полотна
Твердость

Режущая часть Тело полотна

1 62 HRC (720HV10) 27 HRC (280HV10)

2 62 HRC (720HV10) 45HRC (450HV10)

3 — 45HRC (450HV10)

5.2 Первичным назначением ленточных пил для фрикционной резки является создание необхо
димого тепла для поддержания горения в области реза. Пилы работают на скоростях свыше 40 м/с на 
станках с соответствующим ограждением.

5.3 Общая разводка зубьев ленточных пил всех исполнений — по усмотрению изготовителя.
Разводка зубьев с боковых сторон полотна должна быть равной.
Предельные отклонения разводки — ±0.05 мм.
5.4 Допуск прямолинейности боковых сторон полотна в поперечном направлении по всей ширине 

неразведенной части должен быть не более 2 мкм/мм.

7
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