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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

Деревообрабатывающее оборудование 
СТАНКИ КРУГЛОПИЛЬНЫЕ ДЛЯ РАСКРОЯ ПЛИТ 

И ЛИСТОВЫХ МАТЕРИАЛОВ 
Основные параметры. Нормы точности

Woodworking equipment.
Rotary saws for panels and sheet materials.

Basic parameters. Standards of accuracy

ОКП 36 3111

ГОСТ
24610-91

Дата введении 01.01.62

Настоящий стандарт распространяется на круглопильные стан­
ки, предназначенные для черновою раскроя в пакетах или по од­
ной древесностружечных, древесноволокнистых плит, фанеры н 
других крупноформатных плитных н листовых материалов из дре­
весины, в том числе на станки с программным управлением (ПУ).

Требования настоящего стандарта являются обязательными, за 
исключением приложения.

I. ОСНОВНЫЕ ПАРАМЕТРЫ

Основные параметры круглопильных станков должны соответ­
ствовать указанным в табл. 1.

Р а з м е р ы ,  мм Т а б л и ц а !

V .B iM ouoB auu e парам етр*
Р азм еры  .тля ставк ой

олнОАНЛ1.нь:( И1Х>ГОШ1Х».ЫХ

Наибольшая ширина обрабатываемого 
материала 1 6 0 0 1 8 5 0

Наибольшая длина обрабатываемого 
материала, нс менее 1 6 0 0 2 8 0 0 3 7 5 0

Наибольшая толщина обрабатываемо­
го материала, нс менее 1 0 0 9 0 6 0  ( 5 0 )

_ Скорость резания, м/с, ие менее 5 0

Наибольшая скорость подачи при про- 
дольном раскрое, м-1, не менее 1 2 2 5

П р и м е ч а н и е .  Размер, указанный в скобках, ори новом проектировании 
ис применить ______________________________
Издание официальное

©  Издательство стандартов, 1991
Настоящий стандарт не может быть полностью или частично воспроизведен, 

тиражирован и распространен без разрешения Госстандарта СССР
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2. ПРОВЕРКА ГЕОМЕТРИЧЕСКОЙ ТОЧНОСТИ СТАНКА

2.1. Точность установки станка по уровню нс должна превы­
шать 0,1 мм на длине 1000 мм.

2.2. Общие требования к испытаниям станков на точность — 
по ГОСТ 25338.

Нормы точности станков нс должны превышать значений, ука­
занных в пп. 2.3—2.15 настоящего стандарта.

2.3. Р а с п о л о ж е н и е  б а з о в ы х  п о в е р х н о с т е й  по­
д в и ж н о г о  ( н е п о д в и ж н о г о )  с т о л а  в о д н о й  п л о с ­
к о с т и

/

Г м  1 J ) 1 1■Иц..

__

\ s
S

\

у \

\

_ ___ ы

Черт. 1

Допуск 0,4 мм на длине 1000 мм для подвижного стола;
0,8 мм на длине 1000 мм для неподвижного стола.

На базовые поверхности стола I (черт. 1) в точках заданного 
сечения устанавливают две опоры 2. на которые рабочей поверх­
ностью кладут поверочную линейку 3 так. чтобы расстояния от ба­
зовой поверхности стола до рабочей поверхносгн линейки у ее опор 
были равны.

Расстояние между линейкой н проверяемой поверхностью изме­
ряют блоком плоскопараллсльных концевых мер длины и щупом.

В каждом сечении определяют наибольшую разность измерен­
ных расстояний. Отклонение от расположения в одной плоскости 
равно наибольшему из полученных результатов.
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2.4. П а р а л л е л ь н о с т ь  б а з о в о й  п о в е р х н о с т и  по­
д в и ж н о г о  с т о л а  н а п р а в л е н и ю  е г о  п е р е м е щ е н и я

2 3

”7^\Х члЛ  W \\t\4 X \\\^ N

Черт. 2
Допуск 0,5 мм на длине 1000 мм.
На базовую поверхность стола /  (черт. 2) на опорах 2 устанав-, 

лнвают поверочную линейку 3  так, чтобы расстояние от проверя- 
смой плоскости до рабочей поверхности линейки у се опор были 
равны.

Измерительный прибор 4 устанавливают на неподвижной час­
ти станка так, чтобы его измерительный наконечник касался ра­
бочей поверхности линейки и был перпендикулярен к ней. Стол с 
линейкой перемещают на длину хода стола.

Отклонение от параллельности равно наибольшей алгебраичес­
кой разности показаний прибора на всей длине перемещения.

Для станков с подвижным столом проверку следует проводить 
до установки прижимных валиков.

2.5. Р а д и а л ь н о е  б и е н и е  ц е н т р и р у ю щ е й  ш е й к и  
ф л а н ц а  по д  и н с т р у м е н т

Допуск 0,05 мм.
На неподвижной части станка устанавливают измерительный 

прибор / (черт. 3) так, чтобы его измерительный наконечник касал­
ся проверяемой поверхности центрирующей шейки фланца 2 пиль­
ного шпинделя и был направлен к оси шейки перпендикулярно к ка­
сательной плоскости, проведенной к проверяемой поверхности.

Радиальное биение измеряют в двух взаимно перпендикуляр­
ных плоскостях а и Ь.

Радиальное биение при каждом измерения определяют как ал­
гебраическую разность измерительного прибора в течение одного 
оборота шпинделя.

Радиальное биение равно наибольшему из результатов измере­
ний.
2 За*. 978
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2.6. Т о р ц е в о е  б и е н и е  о п о р н о й  
ф л а н ц а  по д  и н с т р у м е н т

Черт. 4

п о в е р х н о с т и

Допуск 0,05 мм на диаметре 100 мм.
На неподвижной части станка устанавливают измерительный 

прибор /  (черт. 4) так, чтобы его измерительный наконечник касал­
ся опорной торцевой поверхности фланца 2 у его периферии и был 
перпендикулярен к ней.

Шпиндель поворачивают не менее чем на два оборота. Измере­
ния повторяют при каждом повороте шпинделя на 180 е.

Торцевое биение при каждом измерении определяют как наи­
большую алгебраическую разность показаний измерительного при­
бора.

Торцевое биение равно наибольшему результату измерений.
2.7. П е р п е н д и к у л я р н о с т ь  п л о с к о с т и  в р а щ е н и я  

п и л ь н о г о  д и с к а  к б а з о в о й  п о в е р х н о с т и  п о д в и ж ­
н о г о  ( н е п о д в и ж н о г о )  с т о л а

Черт. 5

Допуск 0,15 мм на длине 100 мм.
Контрольный диск /  (черт. 5) диаметром не менее 300 ым укре­

пляют на пильном шпинделе 2 в его рабочем положении. Прове­
рочный угольник 3 одной из его рабочих поверхностей устанавлива­
ют на базовую поверхность стола 4. При этом другая рабочая по­
верхность угольника касается боковой поверхности контрольного 
диска.

Расстояние между проверяемой плоскостью контрольного дис­
ка и рабочей поверхностью угольника измеряют блоком плоско-
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параллельных концевых мер длины н щупом. Измерения повторя­
ют при повороте контрольного диска на 180°.

Определяют полусумму результатов измерений.
Отклонение от перпендикулярности равно наибольшему нз полу­

ченных результатов.
2.8. П а р а л л е л ь н о с т ь  п л о с к о с т и  в р а щ е н и я  пи­

л ь н о г о  д и с к а  н а п р а в л е н и ю  п е р е м е щ е н и я  п о д ­
в и ж н о г о  с т о л а

Допуск 0,06 мм на длине 100 мм.
На пильном шпинделе в его рабочем положении укрепляют кон­

трольный диск /  (черт. 6) диаметром не менее 300 мм.
Измерительный прибор 2 устанавливают на базовую поверх­

ность стола 3  так, чтобы его измерительный наконечник касался 
торцевой поверхности контрольного диска н был перпендикулярен 
к ней. Фиксируют показания А\ измерительного прибора н пере­
мещают стол по направляющим на 100 мм, фиксируя показания Бг. 
Контрольный диск поворачивают на 180°. Измерения повторяют, 
фиксируя показания А2 и В2.

Отклонение рассчитывают по формуле:

Измерения проводят при двух крайних положениях стола.
Отклонение от параллельности равно наибольшему из полу­

ченных результатов.
2.9. П а р а л л е л ь н о с т  ь п л о с к о с т и  в р а щ е н и я  пи­

л ь н о г о  д и с к а  н а п р а в л е н и ю  п е р е м е щ е н и я  е г о  
с у п п о р т а

Допуск 0,05 мм на длине 100 мм.
На пильном шпинделе в его рабочем положении укрепляют кон­

трольный диск / (черт. 7) диаметром не менее 300 мм.

;

Черт. 6
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Измерительный прибор 2 устанавливают на базовую поверх­
ность стола 3 так, чтобы его измерительный наконечник касался 
торцевой поверхности контрольного диска и был перпендикулярен 
к ней. Фиксируют показания .4] измерительного прибора и суппорт 
перемещают по направляющим на 100 мм, фиксируя показания Б,.

Контрольный диск поворачивают на 180°, измерения повторя­
ют, фиксируя показания А2 и Б2.

Отклонение рассчитывают но формуле 
At+ A t Б  у+ Б Х

А=- — 2   2 •
Измерения проводят при двух крайних положениях суппорта.
Отклонение от параллельности равно наибольшему из полу­

ченных результатов.
2.10. П е р п е н д и  к у л  я р н о с т ь  н а п р а в л е н и я  п е р е ­

м е щ е н и я  с т о л а  н а п р а в л е н и ю  п е р е м е щ е н и я  п и л ь ­
н о г о  с у п п о р т а  ( д л я  с т а н к о в  с в е р х н и м  р а с п о л о ­
ж е н и е м  п о д в и ж н о г о  с у п п о р т а )

Допуск 0,5 мм на длине 1000 мм.
На подвижном пильном суппорте /  (черт. 8) укрепляют изме­

рительный прибор 2 так, чтобы его измерительный наконечник ка­
сался одной из рабочих поверхностей поверочного угольника 3.
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укрепленного на рабочей поверхности подвижного стола 4 так, 
чтобы показания измерительного прибора по концам рабочей по­
верхности угольника были равны. . . « *

К другой рабочей поверхности поверочного угольника приклад 
дывают поверочную линейку 5 и измерительный прибор устанавли­
вают так, чтобы измерительный наконечник касался рабочей' по­
верхности линейки и был перпендикулярен к ней. Стол перемеща­
ют по направляющим в направлении рабочей подачи на длину не 
менее 1000 мм. Измерения проводят в начале и в конце переме­
щения.

Отклонение от перпендикулярности равно алгебраической раз­
ности показаний измерительного прибора на длине перемещения.

2.11. Р а с п о л о ж е н и е  р а б о ч и х  п о в е р х н о с т е й  у п о ­
р о в  с т о л а  ( к а р е т к и )  в о д н о й  п л о с к о с т и

ц
I
I
1

V----------------- I}—-------
L------------ ------ а

Черт. 9

Допуск 0,3 мм на всей длине.
К рабочей поверхности крайних упоров /  (черт. 9) в продоль­

ном направлении на двух опорах 2 прикладывают рабочей поверх­
ностью поверочную линейку 3 так, чтобы расстояния от проверя­
емой поверхности до рабочей поверхности лннейкн у ее опор были 
равны.

Расстояния между линейкой и проверяемой поверхностью из­
меряют блоком плоскопараллельных концевых мер длины н щупом.

Отклонение от расположения в одной плоскости равно наиболь­
шему из полученных результатов.
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2.12. П а р а л л е л ь н о с т ь  н а п р а в л е н и я  п е р е м е щ е ­
н и я  п и л ь н о г о  с у п п о р т а  п л о с к о с т и  р а с п о л о ж е н и я  
р а б о ч и х  п о в е р х н о с т е й  у п о р о в  к а р е т к и  ( д л я  с т а н ­
к о в  с н и ж н и м  р а с п о л о ж е н и е м  п о д в и ж н о г о  с у п ­
п о р т а )

Черт. 10

Допуск 0,5 мм на длине 1000 мм.
Контрольный диск /  (черт. 10) диаметром не менее 300 мм укре­

пляют на пильном шпинделе 2 в его рабочем положении.
К рабочим поверхностям упоров каретки 3 в направлении, 

параллельном направлению перемещения пильного суппорта, на 
двух опорах 4 прикладывают рабочей поверхностью поверочную 
линейку 5 так, чтобы расстояния от рабочей поверхности уторов 
до рабочей поверхности линейки у се опор были равны.

Расстояние между торцевой поверхностью контрольного диска 
и рабочей поверхностью линейки измеряется микрометрическим 
нутромером или другим измерительным прибором, фиксируя пока­
зание И,. Измерения повторяют при повороте контрольного диска 
на 180°, фиксируя показание измерительного прибора Аг.

Измерения проводят в двух крайних положениях пильного суп­
порта, фиксируя в другом крайнем положении показания />i и £ 2.

Отклонение от параллельности рассчитывают по формуле:

. Ai-t-Ai /*|+Ej
Д --------5-------------- 2-----'
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2.13. П е р п е н д и к у л я р н о с т ь  р а б о ч и х  п о в е р х н о с ­
т е й  у п о р о в  с т о л а  н а п р а в л е н и ю  п е р е м е щ е н и я  с т о ­
л а  в г о р и з о н т а л ь н о й  п л о с к о с т и

4tpr. II

Допуск 0,25 мм на длине 1000 мм.
К рабочей поверхности упоров I (черт. 11) в продольном на­

правлении на двух опорах 2 устанавливают рабочей поверхностью 
поверочную линейку 3. Ко второй грани поверочной линейки при­
кладывают рабочей поверхностью поверочный угольник 4.

Измерительный прибор 6 устанавливают на неподвижной части 
станка так, чтобы его измерительный наконечник касался рабочей 
поверхности линейки 5 и был перпендикулярен к ней.

Стол перемещают на длину хода.
Отклонение определяют как наибольшую алгебраическую раз­

ность показаний измерительного прибора.
Измерения проводят в двух крайних положениях стола.
Отклонение от перпендикулярности равно наибольшему резуль­

тату измерения.
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2.14. П а р а л л е л ь н о с т  ь о с и  п р и ж и м н о г о  в а л и к а  
н а п р а в л е н и ю  п е р е м е щ е н и я  п и л ь н о г о  с у п п о р т а  
( д л я  с т а н к о в  с п р и ж и м н ы м и  в а л и к а м и )

Допуск 0,4 мм на длине 1000 мм.
Контрольный диск /  (черт. 12) диаметром не менее 300 мм укре­

пляют на пильном шпинделе 2 в его рабочем положении.
Расстояние между торцевой поверхностью контрольного диска 

н обработанной поверхностью валика 3  измеряют микрометричес­
ким нутромером или другим измерительным прибором 4. Измере­
ния повторяют при повороте валика на 180°, фиксируя показания 
измерительного прибора А\ и А 3.

Измерения проводят в двух крайних положениях валика, фик­
сируя показания £ , и Б3.

Отклонение от параллельности рассчитывают по формуле:

/

\v-

Черт. 12



ГОСТ 24610—• !  С- 1)

2.15. В з а и м н а я п а р а л л е л ь н о с т ь  о с е й  п р и ж и м ­
н ы х  в а л и к о в  ( д л я  с т а н к о в  с п р и ж и м н ы м и  в а л и ­
к а м  и)

Допуск 0,4 мм на длине 1000 мм.
Расстояние между обработанными поверхностями двух смеж­

ных валиков /  (черт. 13) в двух крайних сечениях 1 и II измеряют 
микрометрическим нутромером или другим измерительным при­
бором 2.

Измерения проводят не менее чем в двух положениях валиков, 
поворачивая при этом их на 180°.

Отклонение от параллельности определяют как наибольшую 
разность результатов измерений.

2.16. Проверки геометрических параметров, регламентирован­
ные в международном стандарте ИСО 7958, приведены в приложе­
нии.

3. ПРОВЕРКА ТОЧНОСТИ СТАНКА В РАБОТЕ

3.1. Т р е б о в а н и я  к о б р а з ц а м
Проверку точности станка в работе следует проводить путем 

раскроя на стайке не менее двух образцов древесностружечных 
плит размером 3660X1830X16 мм. Образцы предназначены для 
проверки точности, должны соответствовать следующим требова­
ниям:

абсолютная влажность — (8±2) %;
отклонение от плоскостности базовой поверхности — не более 

1 мм на длине 1000 мм.
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Раскрой плит на заготовки проводят со скоростью подачи 10 м- 
-мин-1.

3.2. П р я м о л и н е й н о с т ь  к р о м о к

Черг н

Допуск 0,4 мм на длине 1000 мм.
Прямолинейность кромки заготовки 1 (черт. 14) проверяют с 

помощью поверочной линейки 2. блока плоскопараллельных кон­
цевых мер длины 3 и щупа. Отклонение от прямолинейности опре­
деляют как наибольшую разность результатов измерений.

3.3. П е р п е н д и к у л я р н о с т ь  с м е ж н ы х  к р о м о к  м е ж ­
д у  с о б о й

Допуск 1 мм на длине 1000 мм.
Перпендикулярность смежных кромок заготовки /  (черт. 15) 

проверяют с помощью поверочной линейки 2, угольника 3 и щупа.
Отклонение от перпендикулярности определяют как наиболь­

шее значение результатов измерений.



гост с. аз

3.4. О т к л о н е н  не  о т  н о м и н а л ь н ы х  р а з м е р о в  д л и ­
ны и ш и р и н ы  з а г о т о в к и ,  п о л у ч е н н о й  п о с л е  р а с ­
к р о я  '

Допуск ±  1,5 мм на длине до 1000 мм;
±2,0 мм на длине св. 1000 мм.

Длину и ширину заготовки измеряют штангенциркулем или 
линейкой параллельно кромке на расстоянии 25 мм от нее не ме­
нее чем в двух сечениях (черт. 16).

В каждом сечении определяют разность между измеренным 
расстоянием и номинальным размером.

Отклонение от номинального размера определяют как наиболь­
шую разность результатов измерений.

' 3.5. П е р п е н д и  к у л я р н о с т ь  к р о м о к  и п л а с т и

Черт. 17

Допуск 0,2 мм на длине 100 мм.
Перпендикулярность кромок к базовой пласти заготовки 1 про­

веряют с помощью поверочного угольника 2 и щупа на расстоянии 
25 мм от кромки заготовки и не менее чем в двух точках по каждой 
кромке (черт. 17).

Отклонение от перпендикулярности определяют как наиболь­
шее значение результатов измерений.
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