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.. гост 26215-84 НОЖО.КИ по ,цере.у. ТехничесКllе УСJlО.ИR

в K8JtOM месте доnжно б.. ,..Напечатано

Пункт 2.8. Третий абаац

iIlRTblA вёвац

Пункт 2.15

Пункт 4.2. Второй абвац
Пувхт 5.1
Пункт 5.2
Пункт 6.2

типа 2 исполнения 1
ДолЖНЫ

ДJlЯ зубьев с шагом до
3 мм
ДJlК зубьев С шагом
3 мм и более
группа условий эксплу-
атации С по ГОСТ
9.303-84
п, 1.3
(пп, 1.3, 2.8)
(п. 1.3)
не менее пятн лет

(ИУС Но 12 1985 г.)

типа 2 испоавевая I с
шагом зубьев 3 мм 11
менее должны
ддя зубьев С шагом ]f,O
3 мм ВКJlЮЧ.
для зубьев С шагом
свыше 3 мм
группа условий ЗКСПJIу·
атации покрытия 3 ПG
ГОСТ 9.303-84
п. 1.2
(пп, 1.2, 2,8)
(п, 1.2)
не менее одного го.. а

.357



УДК 67•. 053:62f:931-.7:006.35. Группа Г2.
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r о С У .11 А' Р С Т 8 Е Н н' Ы А С т А Н Д А Р Т С О ЮЗА С С Р

НОЖОВКИ ПО. ДЕРЕВУ

Т.хннчеекме yenOllM•. ГОСТ
26215-84Hand saws. Specifications

<ЖП 1'4 5000

nостано.~н",м focyдapeтa.HHoro КоММ....та СССР по стандаРтаМ .т 19 *IOН.
198. r. мt 197. срок ~iiCТBM. уетано.пен

Heeo!5n1OA8HNe стандарта "реепедуете,. по 381(0НУ .

с 01.07.85
4'0 01.07.90

'; Настоящий. стандарт распространяется на ножовки по дере-
ву, предназначенные для ручной распиловки древесины и древес-
ных материалов при .выполнении плотничных и столярных работ.

Установленные настоящим стандартом покаватели техническо-
то уровня предусмотрены для высшей и первой категорий каче-
ства.

1. ТИПЫ, ОСНОВНЫЕ РАЗМЕРЫ И пАрАмЕтpы

1.1. Ножовки должны изготовляться типов:
1 - для поперечной распиловки;
2 - для продольной распиловки;
3 ~ для универсальной распиловки.
Ножовки допускается изготовлять со сменными полотнами.
1.2. Основные размеры ножовок типа 1должны соответствовать

. указанным на черт. 1 и в табл, 1, типа 2 - на черт. 2 и в табл. J.
типа 3 - на черт. 3 и в табл. 2.

I ОЕ L --'JI-1

1 - полотно; 2 - ручка

ИздаМН8 Офмцнап"но. П.реП."о1тка воспрещена
© Издательство стандартов, 1984

2 3.аК; 2079



Стр. 2 rOCT 26215-"

Т" n 1
Исполнение 1

0,1. .. 0.5

. Б-5-,

\

Исполнение 2

(10 ... t5)"

t t

BuilA-

Черт. 1



Тип 2
Исполнение

i
\

Исполнение 2

0.1... Q.б

0,5... f,Z

rOCT 26215-8" Стр. 3

fJ,f...o.5

Черт. 2

0.1. .. 0,6

(60 .. : 75)0 ,-~" .
.',.)



Стр. 4 ГОСТ 2621~-a.
мм Т'в б л н п а

i Шаг ауёьев (пред. ОТК)!. ±0.5)ДJlина ~ежу-

2,5 I 3,0 I 3.5 I 4,0 1 4'51' 5,0 I 6,0 I Масса НОЖОВ-щей части по-
КИ, КГ, не бо-"лотн .. L (П8е;i.. 6,5 JlееОТКJI. ±! )

2150* + + + г '0,310----- -- -- -- -- --
3100 + __±_ + + '--- -'---- '0,4'0--
325 _±_ ~ + + ---- -- --
~5IO + + + + + ,+ --'-'-- . О,45--
37'.5 J_ + + +. +' __±_

1--- -- --
400 + ,.....L + + . +_ +, '+ -- 0,00
ф25 __±_ + + + + + _±_ --

'4610 '+ + + _±_ '+ + + 0,55--_'- -- -- -- -- --47>5 + + ~ ___±_,_ + + +-- -- -- __ о-- --
500 _:L + + + + -r .~ ~ 0,00
526 + + __±_ + + ~ .+--
550 --- + + _±_ + + +. + 10,65
575 __±_ + .......±._ + + + +--
600 '( + + + + + + +1--'- --- --- ---- ------
000 + + + + + + +
.. Только для ножовок типа 1.
При м е ч а н и е. Знаком «+» обозначены применяемые шаги зубьев

Тип 3

t

Черт. 3
При ме ч а и н е. Черт. 1-'-3 не определяют конструкцию ножовок.
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Таблица 2
мм

Длина режу- Шаг зубьев t (пред. откл. ±О,5)
щей части по-

1,5 I 2.0 I 2.5 I 3,0 I 3,5 I 4,0 I 4.5 I Масса НОЖQВ-

лотна L (пред. КИ, НГ, не' бо ..
откл. ±IO) 5,0 лее

эзо _±__ + + + + + 0,30-- --
3О() _L_ + + + + + -- --- 0:,40
325 + + _±_ + + + -- --
351() + + + л. _±_ +I -- -- 0,45
378 + + + + + + -- --
400 + + + + + + + +

0,50
4125 + + + + + + + +
460 + + + + + + + +-- -- -- -- -- -- -- -- 0,55
475 + + + + __±_ + + +
5ЮЮ + + + + + + + +-- -- -- -- -- '0,60
5Z5 + + + + + +-- --
550 + + + + + +-- -- -- -- 0,00
57'5 + + + + + +-- --
600 + + + + + + 'U,71O

При м е р у с л о в н о г о о б о з н а ч е н и я ножовки типа 1>

ДЛИНОЙ полотна 500 мм, с шагом зубьев 5 мм:
Ножовка 1-500-5 ГОС1' 26215-84,

2, ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕ6QВдНИSI

2.1. Ножовки должны изготовляться в соответствии ~ требова-
ниями настоящего стандарта по рабочим чертежам и 'Ьбразцам-
эталонам, утвержденным в установленном порядке. ,,' (

2.2. Полотно ножовки должно изготовляться ИЗ' стали марок
7ХФ, 8ХФ, 9ХФ, 9ХС по ГОСТ 5950-73; или из стали ,M~~Ot( У7,
У7А, У8А, У8ГА, У9А, УI0 по гост 14З5~74, или из CTa>lJ.lf..а-
рок 65Г, 60С2А по ГОСТ 14959-79. .;; , .

2.3. Ручки должны изготовляться из одного из перечисленных
материалов:



-Crp',6 roc, 262t5-a.

фенепласта марки 03--'010---02 по ГОСТ 5689"":'79;
полиэтилена высокой плотности по ГОСТ 16338-77', '

,. ' ' .. ,. """'" -,пияояатериалов твердых лиственных пород [-го сорта .по ГОСТ
2695'+-83; : '
. сплавов алюминиевых "итейных марок АЛ2, АЛ9. по УОСТ
. 2685-75; '. .

стали любой марки по ГОСТ 380~71 или ГОСТ 1050+74.
Допускается иаготовленне ручек из других материаеюв, ..По, ме-

ханическим свойствам не ниже ук~заниых. . . '. '
2.4. На полотне не должно. бьrrь .трещин, расслоений, вояосо-

вин, .выкрошенных мест, корроаян, ' .' . ,
()стрые кромки (кроме режущей части) должны быть притуп-

ле Ы 1.. . .н . '! . : ,..... ,

Допускаются следы рихтовки .глубин.о~ ;И~..более 0,05 ММ.
2.5. Твердость' полотна ножовки 'должны: 6Ьri .. HRC, 42...52.
2.6. Параметры шероховатости Ra п()нр~~е,А полотна но-

жовки по ГОСТ 2789-73 должны быть мим,: нё;сSолее:, .
0,63 -Д.1Jя ножовок высшей категории каЧecrа.; .
1,25 . :. » первой:. .'» ."> .'.;."'. . .' ..
2.7. Допуск прямолинейности полотна ножовки дол)Кен \QыTJ):
0,2 мм - в поперечном направлении и. на юо мм.' _k :8:

продольном направлении _для ножовок. высшей категории' каче-
ства; - .

0,3 мм - то же, для ножовок первой категории качества ..
2.8. Зубья ножовок должны быть заточены и разведены.
Зуб должен быть заточен на протяжении ие менее 2fз его высо-

ты от вершины.' . .
Зубья ножовок типа .2. исполнения 1 должны иметь. прямую за-

точку только передней грани зуба. '.
Допускается' неполный профиль -крайннх зубьев (по одному С.

каждой стороны) и пять зубьев со стороны ручки не.аатачиватъ и'
не разводитъ, , '. " ..' . .

Раз,ВОДзубьев производят поочередным отгибанием их в раз-
ные стороны на величину: ДЛЯ'зубьев с шагом до 3 iMM - 0,1'--,
-0,3 мм на одну сторону" для зубьев с шагом 3 мм и БO.llее -:-
0,3;_0,6 мм на одну сторону, .

2,9.. Ручка из пластмассы не должна иметь дефектов неюпрес-
. СЩJКff, выкрашиваний, раковин, трещин, облоя. . '" .

. 2.10. Древесина для ручек долЖuа, быть ЗДОРОВоЙ,без трещин,
гнили, ,прорасти, червоточаи, влажностью не ~олее}2 %. .

ДОПfСКIЮТСSiна поверхности ручек еросшиеся здоровые суч-
ки ARafoleTpOM ие более·5 мм, в количестве не более 5 ШТ.

2.11.. Поверхность металанческих ручек не должна иметь ВМЯ-
ТЯ~' скояев, заусенцев. . . . . , i

2.12. Полотно ножовки дояжно иметь защнтное Накрытие по
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гост 9.073..,-_77, должно быть осветленным для высшей категории
качества, оксидированным - 'для первой категории качества. .

Допускается 'полотно ножовки из светлокаленого холоднока-
танного термообработанного проката изготовлять без защитного
оо~ып~ "

2.13. Повер'хности металлических ручек должны быть окраше-
ны эмалями марок 'МЛ-165 и МЛ-165ПМ, по ГОСТ 12034'--77. или
эмалью НЦ-2& по гост 5406-84 или оксидированы.

Допуснаетёя руч~и из металлических сплавов, не подвергаю-
щихся ркиеявнню, не окрашивать. ' .'

2.14. Поверхности деревянных ручек дояжны быть покрыты ла-
ком группы 7 по гост 9825-73, нитроцеллюлозным лаком НЦ-221
по ГОСТ 4976-83 'или другими лаками по своим защитным свой-
ствам не ниже указанных.
, 2 ..15. Лакокрасочные покрытия должны соответствовать IV

классу для высшей категории качества, V классу - для первой
категории качества по ГОСТ 9.032-74, группа условий вксплуа-
тацни У2 по ГОСТ 9.104-79; металлические инеметаллические не-
органические покрытия - по ГОСТ 9.301-78, группа условий эк-
сплуатации С по ГОСТ 9.303-84.

2J6. Соединение полотна с ручкой должно быть надежным и
выдерживать стягивающее усилие .не менее 490 Н (50 кгс).

2.17. (Наработка между переточками при распиловке сосны,
ели по ГОСТ 9463-7'2: ножовок высшей категории качества с ша-
гом зубьев 3 мм и более - 1,5 м2, с шагом зубьев менее 3 мм -
1,0 м2; ножовок первой категории качества с шагом зубьев 3 мм и
более - 1,3 м2, с шагом зубьев менее 3 мм,- 0,8 м2•

2.18. Ножовки должны изготовляться в климатическом испол·,
нении у, категории размещения 2,по ГОСТ 15150-69.

3. КОМПП':КТНОСТIt

3.1. В комплект ножовки со сменными полотнами должны ВХО·
днть не менее 2 полотен разных типов и с разным шагом зубьев.

3.2. По согласованню с потребителем в комплект ножовки со
сменными полотнами могут входить полотна для резки _ДРУГ}JХ
материалов.

•• ПРАВИПА ПРИЕМКИ

4.1. Для проверкн соответствия ножовок требованиям настоя-
щего стандарта предприятие-изготовитель должно проводить при-
емочный контроль и периодические испытания. .

4.2. Приемочный контроль должен проводиться при. следую-
щем ~бъеме выборок: .
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. на соответствие требованиям п. 1.3 - 2 % от партии, но не
менее 5 шт.; .

на .соотв~тствие требованиям пп. 2.5'-2.8 - 0,1 % от партии;
но не менее 3 шт.: .

на соответствие требованиям пп. 2.4, 2.9, 2.11-2.14 - 100 %
.иаделий.

Партия должна состоять 'из ножо.вок одного типоразмера, изго-
товленных из одинакового материала по одному технологическому
процессу и предъявленных к приемке по одному документу.

Результаты выборочной проверки распространяются на .всю
партию. '. .

; 4.3. Периодические испытания должны проводиться не реже
одного раза в три года, не менее чем на Пяти ножовках.

4.4. При периодических испытаниях должна проводиться про-
верка ножовок на соответствие требованиям ПП. 2:4-2.17 настоя-
щего стандарта. . ." .' .:

4.5. При неудовдетворительных результатах испытаний хотя бы
. ПО одному. из показателей проводят повторные испы~ания. удвоен-
ного количества ножовок из той же партии. . '.

Результаты повторных испытаний являются окончательными.

5. МЕТОДЫ ИСПЫТАНИА

5.1. Размеры ножовок (пп. 1.3, 2.8) проверяют специальными
или универсальными средствами измерения, обеспечивающими тре-
буемую точность измерения. . ...,!

5.2. Массу ножовок (п. 1.3) определяют взвешиванием на ве-
.сах. .

5.3. Внешний вид ножовок (пп. 2.4, 2.9, 2.11-2.14) проверяют
визуальным осмотром и сравнением с образцом-эталоном.

5.4. Твердость полотна ножовки (п. 2.5) проверяют по, ГОСТ
9013-59 или по ГОСТ 22975~78. .

5.5 .. Шероховатость поверхностей полотна (п. 2.6) проверяют
-,сравнением с образцом шероховатости по гост 9378-15.

5;6. Допуск прямолинейности (п~' 2.7) проверяют наложением
на полотно поверочной линейки по гост 8026-'-75 и замером про-
света' щупом по ГОСТ 882-75 .:

5.7.. ВлажнОСТЬ древесины (п, 2.10) определяют по ГОСТ
]6588-79 или при помощи влагомера.

5.8. Контроль (по 2.15) металлических и неметаллических не-
. органических покрытий - по гост 9.302-79, лакокрасочных по-
крытий ~ сравнением с образцом-эталоном.

5.9. Прочность соединения ручки с полотном (п. 2.16) прове-
ряют ,на любом специальном приспособлении приложеннем стати-
ческой нагрузки вдоль продольной оси ножовки с помощью дина-
мометра 2-го класса точности по ГОСТ 13837-79.
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5.10. Наработку ножовок (п. 2.17) проверяют распиливанием
сосны, ели по ГОСТ 9463-72 влажностью 1.,2-15 %.

Ножовку считать выдержавшей испытания при условии распи-
ливания указанного в п. 2.17 количества древесины без переточки.

./

6. МАI'КИРОВКА, УПАКОВКА. ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

6.1: 'На каждой ножовке должны быть четко нанесены:
товарный знак предприятия-изготовителя или его наименова-

ние;
условное обозначение по настоящему стандарту;
цена (для розничной продажи);
государственный Знак качества по ГОСТ 1.9-67 (в случае его

врнсвоения) ;
количество сменных полотен (в случае изготовления ножовки

со сменными полотнами):
Способ нанесения маркировки должен обеспечивать ее сохран-

ность в течение гарантийного срока эксплуатации.
'. 6.2. Консервация ножовок по ГОСТ 9.014-78, условия хране-

ния С - не менее пяти лет со дня нанесения консервации.
. 6.3. Упаковка и транспортирование ножовок - по ГОСТ
18088-83.

допускается по согласованию изготовителя с потребителем дру-
гая упаковка, обеспечивающая сохранность ножовок от механи-
ческих повреждений и воздействия влаги во время транспортирс-
вания и хранения.

6.4. Ножовки могут транспортироваться любым видом тран-
спорта в соответствии справилами перевозки грузов, действующи-
ми на транспорте данного вида.

6.5. Условия хранения ножовок - по группе 2 ГОСТ 15150-69.

~ ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТ~nЯ

7.1. Изготовитель должен гарантировать соответствие ножовок
требованиям настоящего стандарта при соблюдении условий экс-
плуатации и хранения, установленных настоящим стандартом.

7.2. Гарантийный срок эксплуатации ножовок - один год со
дня продажи через розничную торговую сеть, а для внерыночного
потребления - 'со дня получения потребителем.



И3Jfенен ..е .м,1 ГОСТ 26215~84 Ножовк" ПО дереву. Техннческие YCIIOB".
)'т..,.,..ено н вве.ено 8 ..еkтаие ПостаllOВJlением focy ..арстве ..Horo Itомитета.
СССР по упраВ.lенИIO качеСТ80М про,цУIЩИИ • CTaн.upTUI от 30.10.89 ом 3250

Дата ввеJl,ен•• 01.07."

Заменить код: ОКП 14 Б6ООна ОКП 48 33212.
Вводная часть. Второй абзац исключить.
Пункт l."l. Первый а6заu, пОСЛе слова екаготовяятьсяэ дополнить слованис

се полотвовэ; ПЯТЫЙ абзаu, после слов сполотваllИ~ дополнить CJlовами: си с:"
двухсторониим рвспояожевиея зубьев на полотне».

Пункт '1.2. Заменнть слово: еножовою на «полотна ножовок»; таблицу 1 из-
ложить в новой редакции:

Т'в б а в ц а ];о

мм

Дnниа режу· Шаг зубьев 1 (пред. O'JIUI. ±0.6)·· Масса
щей части

2.5/ 3,0 Iз.514.0 5.0 Iе.о 16.61 1.5 I 80.0.И.
IIМО1'иа L 4,5 1.0 8.0 кг, н8

(преА. ОТКJI. БOo'l ее
±lO)

2БО- ..±.. + ..±.. 1- 1- 1- О,ЭО- - - - --
276 + J_ ..±.. + - - - l-- --

300; 325 + _±_ + _±_ - - ,__.1-
0,40- -360; 375 .±_ __±_ ..±. ...±_ + + 0.45- - - - -- -

400;425 + _±_ + ..±.. ..±.. .±....±. 0,50- - -- -4iБO _t_ _±_ + .л, .±... ±.. _±_ - - 0,55
"76 + -+ ..±... ...±.. ..±..- - - ----

1m; 525 + _±_ .л, + ..±.. ._±_ __±_ + + О,ва--550; 575 . ..±... ..±.. + + + + _±_ _±_ 0,651
600; 650 + + + + + + + + 0,70

._-

• Только ДЛJl ножовок типа 11•
•• Знаком с+» обозначены П!IИllеИJlемые шаги зубьев.

Пример условного обозначения изложить в новой редакции: сВ р R М е р у с-
.. о в н о г о; о 6 о з н а ч е н и я ножовки с полотном типа 1. RсполнеUII ,1~дли-
ной режущей частн полотна 500 мм, С шагом зубьев 5 мм:

1~1-500-5 ГОСТ 26215-84»;
чертежи .1.-:3. Заменить размер: ОД •.. 0,6 на 0.1 ... 0,8.
Пункт 2.2 изложить в !lQBoA редакции;, «2.2. Полотно ножовки должио из-

готовляться нз стали нарок 'SХФ, 9ХФ, 9ХС ПО гост 5950-73, ми IIЭ стали ма-
рок У7, У7А, У8, У8А, У8Г,'У8ГА, У9А, УI0 по гост 1435-74, или нз стали ма-
рок еег, 60С2А по гост 14959-79.

допускается нзготовление полотен из других марок сталей по фиаико-века-
ническии свойствам не ниже указанных.

Допускается иэготовяение полотен из ленты стальной светлокаленой, полнро--
ванной или: колоризованной по гост 21006-76:..

Пункт 2.3. Заменить ссылку: гост 380-Н на гост 380:""'88.
Пункт i2.4 дополнить абзацем: «Требования к внешнему виду полотиа ножо-

вок, изготовленных из стальной ленты, - по гост 21996-76~.
Пункт 2.6 изложить в новой редакции: «2.6. Параметр шероховатости поверх-

костей полотна ножовок должен быть не более Ra 1,25 мкм по гост 2789-73 ..
а изготовленных из стальной ленты - по гост 2I1996-76~. "

Пункт 2.7. Исключить слова: «для ножовок высшей категории качествав:
[Продолжение "АС. с. 178},

171-
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(ПродОАЖенue uэ,шнsкu rc ГОСТ 26215.;...84)
вторqй абзац ИSJlО1КНТЬ 8 новой редакциtr: «ТребоваННIIk прямommelttости

-полотна ножовок, изготовленных нз стальной ленты, - по гост 21996........76».
Пункт 2.8 ИЗЛОЖИТЬ в новой редакции: «2.8. Зубья ножовок должны быть за-

"Точеныи разведены. _
Зуб должен быть заточен на протяжении не менее '2/3 его высоты от верши-

<вы.
Зубьи ножовок с шагом до 3 мм включительно должны виеть прямую ааточ-

-ку передней и задней грани зуба.
Допускается неполный профиль крайних зубьев (по одному с каждой еторо-

.вы) Н по пять зубьев с передней и задней сторон ве затачивать и не раеводить.
Развод зубьев производят поочередным отгибанием их в разные стороны на

величину (на одну сторону), мм:
..()/I, ••. 0,3 для зубьев с шагом не более 3 мм;
·{),3 0,6» » » » от 3,5 до 5,0 мм;
,0,6 0,8» » » » 6,0 мм и болееэ.

Пункт 2.,10.Заменить вваченне: 12 ъ на 22 %.
Пункт 2.1:2 иаложвть в новой редакции: «2.12. Полотно ножовки должно

.иметъ защитное покрытне по гост 9.3t03-84 и гост 9.306-85 для группы ус-

.ловий эксплуатации 3 по гост 15160-00.
Допускается светлое полотно ножовки изготовлять без защитного покрытияэ.
Пункт 2..1,3 дополннтъ абзацем: «допускается другое покрытие, по защитным

-свойстваи не ниже указанного».
Пункты 2.115,2i1t7 наложнтъ в новой редакции: «2.1,[ Лакокрасочные пекры-

-тня ручек должны соответствовать IV классу по гост 9.002-74, группа условий
'эксплуатации У2 по гост 9.104--:7,9.

2.17. Наработка между переточками при расевасаке СОСНЫ, ели по гост
8486-86 ножовок с шагом зубьев до ЗIмм и длнной режущей части поаотна до
450 мм должна быть не менее 1,0 м2; С шагом зубьев свыше 3 мм и длинQй ре-

. ..;кущей части полотна до <4150мм - ве менее 1.3 м1; с шагом зубьев свыше
3 мм н длиной режущей части полотна свыше 450 мм - не менее 11:,5 м', при
этом ножовки должны обеспечивать параметр шероховатости обработанной по-
-верхносви Rmmax 400 мкм по гост 7016-7'5.

Критерием затупления ножовки является увеяичевве параметра шерсхова-
-тости обработанной поверхности Rmmax 800 мкм по IrOCT 1016-711».

Пункт ЗЛ. Заменить союз: си:. на сидн:..
Пyu.т 4.2 ИЭЛОЖВ'IЪ в вовой редакции: «4.2. Пр.емочвыА ковтроаь должен

-состоять из сплошного и выборочного контрсля. .
При сплошном контроле проверяют соответствие ножовок требованиям

,«Ш. 2.1, 2.112, 2Л3, 2Лi4 (в части соответствия 'обравцам-зтаJlонам), 2.4, 2.9, 2.11.
При проверке ножовок на соответствие требованиям пn. 1.2, 2.5, 2.6, 2.7, 2.8,

2.,10,2.15, 2.16 должен применяться двухступенчатый маи. контроля в соответст-
1ШИ с табл. 3.

Партия ножовок считается прошедшей прмемочиый контроль, если число
.дефектных ножовок в выборке на первой ступени будет меньше или равно прв-
емочному числу, указанному в табл. 3', и партия считается не прошедшей прие-
мочный контроль, если число дефектных ножовок в выборке на первой ступени
.равно или больше браковочного числа, указанного в табл. з.

Если число дефектных ножовок в выборке на первой ступени контроля явля-
ется больше приемочного числа и меньше браковочного числа, то следует переё-

,"ТИ к контролю на второй ступени.
(ПродОАжен.ue см. с. 17~)



(ЛродоАЖ'Нue шuceненUJl1С гост 26215-84).
Таблица 3

Об..... пвртки, С7упе'iН Обым .... Об-..ем двух ПРllеIlОU08 5paКOВOU08Ш'., KOIl1'PO'" БОРКИ. Ш7. _ОроК, Ш7. Ut.1l0 UCJlO

51-90 1 8 16 О 2
2 8 1 2

91L-160 1 '13 26 О 3
2 '13 3 .ф

-+ -
151-280 1 ~ .40 1

2 эо .ф 5
281-500 1 32 &4 2 &

2 32 6 7

5О1-12Щ 1 50 100 Э 7
2 50 8 9

12()1-3200 1 80 160 5 9
2 80 12 13

3201-10000 1 125 250 1 Н·
Z 125 18 19

Партию принимают, если количество дефектных ножовок в двух выборках
меньше ,или равно приемочному числу, н бракуют, если количество дефектных ..
ножовок в двух выборках больше или равно браковочному числу.

(Продояжвние СМ. С. 180)



(ПродоАЖtНue uэ.иненUJI /( ГОСТ 26215-84)
Партия должна состоять из ножовок одного типоразмера, изготовленных из

.... вого материала по одному технологическому процеесу и предъяваевяьа к при-
_ке по однояу документр.

Пункт 4.3. Замеиить саовв: clt8 пяти> на сна трех».
ПУIIКТЫ5:1,. 5.2. Заменить ссылу:: 1.3 на 1.2.
Пункт 5.6 изложить в новой редакции: с5.6. Допуск прямолинейности (п. 2.1)

"роверяют ваяожевиев на полотно специальной поверочвой линelки н яакеревв-
... просвета щупом».

Пункт '5.8. Заменить ссылку: гост 9.302-79 на гост 9.302-88.
Пункт 5.9. 3аменнть слово: енагрузкнэ на сиагрузки 490+49 Н (00+5 кгс)>>;

.аосле ссылки на гост 13831-19 дополнить словами: сипи другими средствам н

.. методами измерений».
Пункт 5.10. Заменить слова и значения: ГОСТ 9463-12 на гост 64186--86,

1.2-16 % на сне бо..ее 22 %».
Пункт 6.1. Третий, пятый абзацы нсключнть:
Пункт 6.2 ИЗJIожить в иовой редакции: с6.2. Ковеервация ножовок - по'"ост 9.014-78. вариаит защиты ВЭ-l. срок защиты без переконсервап.ии не

.. еиее одного года. ,
допускается прнменение других вариантов ПРОТlIВов:оррозиоиноlзащиты,

.обеспечивающих сохранность изделия в течение гарантнАного срока хранения».
(ИVС Н2 2 1990 г.)
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