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Несоблюдение стандарта преследуется по закону

1. Настоящий стандарт распространяется на ножи для резки 
круглого, квадратного и полосового проката из стали и цветных 
сплавов.

2. Ножи должны изготовляться в соответствии с требования­
ми настоящего стапдарта но конструкторской документации, ут­
вержденной в установленном порядке.

3. Ножи не должны иметь трещин, заусенцев, раковин, острых 
углов и кромок (кроме режущих). Поверхности, образующие ре­
жущую кромку, не должны иметь заднров, прнжогоз. Режущая 
кромка нс должна быть затуплена, выкрошена, не должна иметь 
забоин.

4. Ножи должны изготовляться из сталей следующих марок: 
для холодной резки — стали марок Х12Ф1, ХБВФ по ГОСТ 
5950—73; для горячей резки — стали марок Р6М5 по ГОСТ 
19250—73, 4Х5В2ФС по ГОСТ 5950—73;

твердость ножей HRC 5 0 . . .  56.
Допускается по согласованию с потребителем изготовлять 

ножи из других марок стали, не снижающих качества ножей.
5. Параметры шероховатости Ra поверхностей ножей не долж­

ны превышать следующих значений, мкм:
поверхности, образующие режущую кромку (передняя

и задняя), н опорные поверхности...............................................1.25
поверхности отверстий для крепления и фасок . . .  20
остальные поверхности.............................................................10.
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6. Способ крепления должен обеспечивать надежную фикса­
цию ножей в заданном положении и возможность их многократ­
ной замены при эксплуатации.

7. Ножи должны изготовляться в климатическом исполне­
нии У4 по Г ОСТ 15150-69.
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