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Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт распространяется на плоскошлифоваль- 
ные цилиндровые станки с конвейерной н с вальцовой подачей, 
предназначенные для шлифования пластей плит, листового мате­
риала я рамочных конструкций из древесины.

Стандарт устанавливает дополнительные требования к общим 
условиям испытаний станков на точность по ГОСТ 8—71.

Погрешность выверки станка по уровню не должна быть бо­
лее 0,15 мм/м.

Издание официальное 
★

Перепечатка воспрещена 
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Стр, 2 ГОСТ 11969— У»

1. проверил точности ллоскошли* о»ального цилиндрового
СТЛНКЛ С КОНВЕЙЕРНОЙ ПОДАЧЕЙ И ВЕРХНИМ РАСПОЛОЖЕНИЕМ

цилиндров

П р о в е р к а  1.1. Плоскостность рабочей поверхности конвейера

Допуск 0,5 на длине 1000 мм.

Метод проверки

На рабочей поверхности конвейера 1 в продольных, попереч­
ных и диагональных направлениях на двух опорах 2 одинаковой 
высоты (плоскопараллельных концевых мерах длины) устанав­
ливают поверочную линейку 3.

Просвет между проверяемой поверхностью хонвейера и рабо­
чей поверхностью поверочной линейки измеряют щупом.

Отклонение определяют как наибольшую разность результа­
тов измерений в каждом направлении.

П р о в е р к а  1.2. Прямолинейность рабочей поверхности опор­
ных балок

1 г

S

Черт. 2

Допуск 0,1 мм на длине 1000 мм.



ГОСТ Стр. 5
f

* Метод проааркм

К рабочей поверхности опорных балок /  в продольном на­
правлении на двух опорах 2 одинаковой высоты (ллоскопарал- 
лельных коииеаых мерах длины) прикладывают позерочиую ли­
нейку 3.

Просвет между проверяемой поверхностью опорных балок и 
рабочей поверхностью поверочной линейки измеряют щупом.

Отклонение от прямолинейности определяют как наибольшую 
разность результатов измерений.

П р о в е р к а  1.3. Расположение рабочих поверхностей опорных 
балок в одной плоскости

Допуск 0,1

•■«.о

Метод проаеркм

К рабочим поверхностям крайних опорных балок /  в продоль­
ных и диагональных направлениях на двух опорах 2 одинаковой 
высоты (плоскопараллельных концевых мерах длины) приклады­
вают поверочную линейку 3.

Просвет между проверяемой поверхностью опорных балок н 
рабочей поверхностью поверочной линейки измеряют щупом.

Отклонение от плоскости определяют как наибольшую раз­
ность результатов измерений в каждом направлении.



С т *  4 ГОСТ 119*3- 78

П р о в е р к а  1.4. Параллельность рабочей поверхности конвей­
ера опорным балкам

тК7X777777777777777777777.
\ " '

Черт. 4

Допуск 0.5 мм на длине 1000 мм.

Метод проверки

На рабочую поверхность конвейера /  устанавливают измери­
тельный прибор 2 так. ‘ чтобы его измерительный наконечник 
касался рабочей поверхности опорной балки 3 и был перпендику­
лярен ей.

Измерения производят в двух крайних положениях по длине 
опорных балок.

Отклонение от параллельности определяют как наибольшую 
алгебраическую разность показаний измерительного прибора в 
двух крайних положениях по длине опорных балок.

П р о в е р к а  1.5. Радиальное биение цилиндрической поверх­
ности верхних вальцов

Т

Допуск 0,05 мм.

Метод проверки

На рабочую поверхность конвейера 1 устанавливают измери­
тельный прибор 2 так. чтобы его измерительный наконечник 
касался нижней образующей вальца 3 и был перпендикулярен 
ей а плоехостн измерения.



ГОСТ 119*8—7В Стр. 5

Намерения производят е двух крайних сечениях по длине 
каждого вальца.

Радиальное биение определяют как наибольшую величину 
алгебраической разности показаний показывающего измеритель­
ного прибора в одном из его положений.

П р о в е р к а  1.6. Параллельность образующей цилиндрической 
поверхности верхних вальцов рабочей по­
верхности опорных балок

Допуск 0.1 мм на длине 1000 мм.

Метод проверки

На рабочей поверхности опорных балок 1 укрепляют измери­
тельный прибор 2 так. чтобы его измерительный наконечник 
касался нижней образующей вальца 3 и был перпендикулярен ей 
в плоскости измерения.

Измерения производят в крайних сечениях по длине каждого 
вальца.

Отклонение от параллельности определяют как наибольшую 
алгебраическую разность показаний измерительного прибора в 
двух крайних положениях по длине вальцов.

П р о в е р к а  1.7. Радиальное биение цилиндрической поверх­
ности шлифовальных цилиндров (без фетра)

Допуск 0.05 мм. . . . А



Стр. 6 ro c t им —п

Метод проверки

На верхний блок станка /  устанавливают измерительный при­
бор 2 так, чтобы его измерительный наконечник касался верхней 
образующей цилиндра 3 н был перпендикулярен ей в плоскости 
измерения.

Измерения производят в двух крайних сечениях по длине 
каждого цилиндра.

Биение определяют как наибольшую алгебраическую разность 
показаний измерительного прибора в одном из его положений.

П р о в е р к а  1.8. Прямолинейность образующей цилиндричес­
кой поверхности шлифовальных цилиндров 
(без фетра)

Черт. 8

Допуск 0,05 мм на длине 1000 мм.

Метод проверки

На верхнюю образующую шлифовального цилиндра /  в на­
правлении его оси на двух опорах 2 одинаковой высоты (плоско­
параллельных концевых мерах длины) устанавливают поверочную 
линейку 3.

Просвет между проверяемой поверхностью шлифовального ци­
линдра н рабочей поверхностью линейки измеряют щупом.

Отклонение от прямолинейности определяют как наибольшую 
разность результатов измерений.
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П р о в е р к а  1.9. Параллельность образующей цилиндрической 
поверхности шлифовальных цилиндров (без 
фетра) рабочей поверхности опорных балок

Черт. 9

Допуск 0,1 мм на длине 1000 мм.

Метод промркм

На рабочей поверхности опорных балох /  укрепляют измери­
тельный прибор 2 так, чтобы его измерительный нахонечник 
касался нижней образующей цилиндра 3 и был перпендикулярен 
ей в плоскости -измерения.

Измерения производят в двух крайних рабочих положениях 
цилиндров по высоте.

Отклонение от параллельности определяют как наибольшую 
алгебраическую разность показаний измерительного прибора & 
крайних положениях по длине цилиндров.

п р о в е р к а  с т а н к а  а ра бо те

П р о в е р к а  1.10. Шероховатость обработанной на станке по­
верхности детали

Шероховатость шлифовальной поверхности детали не должна 
быть .чиже 8-го класса по ГОСТ 7016—75

Метод проверки

На станке при чистовом режиме шлифуются детали с шерохо­
ватостью поверхности не ниже 6-го класса по ГОСТ 7016—75 
шлифовальной лентой зернистостью 16, 12 и 10 по ГОСТ 3647—71.



Стр. 8 ГОСТ 11868— 7»

2. ПРОВЕРКА ТОЧНОСТИ ПЛОСКО ШЛИФОВАЛЬНОГО ЦИЛИНДРОВОГО 
СТАНКА С  ВАЛЬЦОВОЙ ПОДАЧЕЙ И НИЖНИМ РАСПОЛОЖЕНИЕМ 

ЦИЛИНДРОВ

П р о в е р к а  2.1. Расположение рабочих поверхностей опорных 
балок в одной плоскости

Черт. 10

Допуск 0,15 мм на длине 1000 мм.

Метод проверки

На рабочей поверхности крайних опорных балок / в продоль­
ных и диагональных направлениях на двух опорах 2 одинаковой 
высоты (ллоскопараллельных концевых мерах длины) устанав­
ливают поверочную линейку 3.

Просвет между проверяемой поверхностью опорных балок и 
рабочей поверхностью поверочной линейки измеряют щупом.

Отклонение от плоскостности определяют как наибольшую 
разность результатов измерений в каждом направлении.
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П р о в е р к а  2.2. Радиальное биение цилиндрической поверх­
ности нижних подающих вальцов

Допуск 0,05 мм.

Метод проверки

На рабочую поверхность опорных балок 1 устанавливают из­
мерительный прибор 2 так, чтобы его измерительный наконечник 
касался верхней образующей вальца 3 и был перпендикулярен ей 
в плоскости измерения.

Измерение производят в крайних сечениях по длине каждого 
вальца.

Радиальное биение определяют как наибольшую алгебраиче­
скую разность показаний измерительного прибора в одном из его 
положений.

П р о в е р к а  2.3. Параллельность образующей цилиндрической 
поверхности нижних подающих вальцов рабо­
чей поверхности опорных балок в рабочем по­
ложении вальцов по высоте

Черт. 12

Допуск 0,1 мм -на длине 1000 мм.



стр . ю  гост n m —?•

М *т*д  проварки

На рабочую поверхность опорных балок 1 устанавливают 
измерительный прибор 2 так, чтобы его измерительный наконеч­
ник касался верхней образующей вальца 3 и был перпенднкуля- 
рен ей в плоскости измерения.

Измерения производят з двух крайних сечениях по длине 
каждого вальца.

Отклонение от параллельности определяют как наибольшую 
алгебраическую разность показаний измерительного прибора в 
двух крайних положениях по длине подающего вальца.

П р о в е р к а  2.4. Радиальное биение цилиндрической поверх­
ности прижимных вальцов

6 Е

Т '

Ъ&7>77777777777777777777,

с.

Допуск 0,05 мм.

Черт. 13

Метод проварки

На рабочую поверхность опорных балок 1 устанавливают из­
мерительный прибор 2 так, чтобы его измерительный наконечник 
касался нижней образующей вальца 3 и был перпендикулярен ей 
в плоскости измерения.

Измерение производят в крайних сечениях по длине каждого 
вальца.

Радиальное биение определяют как наибольшую алгебраиче­
скую разность показаний измерительного прибора в одном из 
его положений.



ГОСТ 1 1 Ш — п  Стр. 11

П р о в е р к а  2.5. Параллельность образующей цилиндрической 
поверхности прижимных вальцов рабочей 
поверхности опорных балок

Черт. 14

Допуск 0,1 мм на длине 1000 мм.
Метод промркм

На рабочую поверхность опорных балок 1 устанавливают из­
мерительный прибор 2 так, чтобы его измерительный наконечник 
касался нижней образующей валыха 3 и был перпендикулярен ей 
в  плоскости измерения.

Измерения производят в крайних сечениях по длине каждого 
яальиа.

Отклонение от параллельности определяют как наибольшую 
алгебраическую разность показаний измерительного прибора в 
двух крайних положениях по длине вальцов.

П р о в е р к а  2.6. Радиальное биение цилиндрической поверх* 
пости шлифовальных цилиндров (без фетра)

Допуск 0,05 мм.

Метод npooapwt

На рабочую поверхность опорных балок 1 устанавливают из­
мерительный прибор 2 так, чтобы его измерительный наконечник 
касался верхней образующей цилиндра 3 н был перпендикулярен 
ей в плоскости измерения.



Стр. 12 ГОСТ 119М—71

Измерения производят в двух крайних сечениях по длине каж­
дого цилиндра.

Радиальное биение определяют, как наибольшую алгебраиче­
скую разность показаний измерительного прибора в одном из его 
положений.

П р о в е р к а  2.7. Прямолинейность образующей цилиндрнчес- 
ской поверхности шлифовальных цилиндров 
(без фетра)

Допуск 0,05 мм на длине 1000 мм.

Метод проверки

На верхнюю образующую шлифовального цилиндра /  в на­
правлении его оси на двух опорах 2 одинаковой высоты (плоско- 
параллельных концевых мерах длины) устанавливают повероч­
ную линейку 3.

Просвет между проверяемой поверхностью шлифовального ци­
линдра и рабочей поверхностью поверочной линейки измеряют 
шулом.

Отклонение от прямолинейности определяют как наибольшую 
разность результатов измерений.

П р о в е р к а  2.8. Параллельность образующей цилиндрической 
поверхности шлифовальных цилиндров (без 
фетра) рабочей поверхности опорных балок

Допуск 0,1 мм на длине 1000 мм.



ГОСТ 1194#—78 Стр. t3

Метод проверки ■

На рабочую поверхность опорных балок 1 устанавливают из- 
мерительный прибор 2 так, чтобы его измерительный наконечник 
касался верхней образующей цилиндра 3 и был перпендикулярен 
ей в плосхости измерения.

Измерения производят в двух крайних сечениях по длине 
каждого цилиндра.

Отклонение от параллельности определяют как наибольшую 
алгебраическую разность показаний измерительного прибора в 
двух крайних положениях по длине цилиндров.

ПРОВЕРКА СТАНКА В РАБОТЕ

П р о в е р к а  2.9. Равномерность толщины (раэнотолщинность) 
шлифовальной фанеры

Разнотолшинностъ не должна превышать значений по ГОСТ 
3916-69.

Метод проворим

На станке шлифуется с двух сторон лист клееной фанеры по 
ГОСТ 3916—69 толщиной не менее 3 мм.

Толщину листа фанеры измеряют штангенциркулем в местах, 
указанных на черт. 18.

Величина разнотолшинности определяется как разница между 
наибольшей и наименьшей толщиной в одном листе.
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Стр. 14 ГОСТ 11Н*—71

П р о в е р к а  2.10. Шероховатость обработанной на станке по­
верхности детали

Шероховатость шлифованной поверхности детали не должна 
быть ниже 8-го класса по ГОСТ 7016—75.

Метод проверим

На станке при чистовом режиме шлифуются детали с шеро­
ховатостью не ниже 6-го класса по ГОСТ 7016—75 шлифовальной 
лентой зернистостью 16, 12 и 10 ло ГОСТ 3647—71.

Редактор В. П. Огурцов 
Технический редактор В. Ю. Смирнова 

Корректор С. М. Гофман
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Группа Г52

Изменение I ГОСТ 11968—78 Станки деревообрабатывающие плоскошлифо- 
вальиые цилиндровые. Нормы точности

Постановлением Государственного комитета СССР по стандартам от 28.02.83 
Л  1026 срок введения установлен

с 01.07.83

Наименование стандарта изложить в новой редакции: «Оборудование дере­
вообрабатывающее. Станки плоскошлифо вольные цилиндровые. Нормы точности

(Продолжение см. стр. 124)



(Продолжение изменения к ГОСТ 11968—78) 
Woodworking equipment. Drum santing machine. Standards of accuracy*.
Ваодная часть. Заменить ссылку: ГОСТ В—71 на ГОСТ 26338— 82. 
Проверки 1.10, 2.10. Заменить ссылку *  слов»: ГОСТ 3647—71 на ГОСТ 

3647—80, «Шероховатость шлифованной поверхности детали не должна быть 
.  ниже 8-го хлаоеа по ГОСТ 7016— 75» на «Параметр шероховатости шлифован­

ной поверхности детали должен быть нс более Яг «а* 60 ккм по ГОСТ 
7016—8С*. «с шероховатостью поверхности нс ниже 6-го класса по ГОСТ
7016—75* на «с параметром шероховатости поверхности не более Яг пи* 
200 мкм по ГОСТ 7016—82».

(ИУС № 6 1983 г.)
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