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М Е Ж Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т

Деревообрабатывающее оборудование 

СТАНКИ ФУГОВАЛЬНЫЕ 

Нормы точности

Woodworking equipment. Jointing machines. Standards of accuracy

ГОСТ
7097-78

Дата введения 01.01.81

Настоящий стандарт распространяется на фуговальные односторонние и двухсторонние станки 
с ручной и механической подачей.

Общие условия испытания станков на точность — по ГОСТ 25338.
Стандарт устанавливает нормы точности станков, изготовляемых для нужд народного хозяйства 

и экспорта.
Стандарт полностью соответствует СТ СЭВ 4379—83.
(Измененная редакция, Изм. № 1).

1. ПРОВЕРКА ТОЧНОСТИ СТАНКА

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

Допуск для столов длиной:
до 1000 мм.......................................................................... 0,20 мм
св. 1000 до 1500 м м .........................................................0,25 мм

Выпуклость не допускается.

Метод проверки

На рабочую поверхность столов 1 в заданном сечении на двух опорах 2 одинаковой высоты 
устанавливают поверочную линейку 3.

В каждом сечении расстояние между линейкой и проверяемой поверхностью измеряют пло­
скопараллельными концевыми мерами длины и щупом.

Отклонение определяют как наибольший из полученных результатов измерений.
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П р о в е р к а  1.2. Параллельность рабочих поверхностей столов

Допуск 0,10 мм при общей длине столов L < 1250 мм,
0,25 мм при общей длине столов 1250 мм < L < 2500 мм, 
0,40 мм при общей длине столов L > 2500 мм. 

(Измененная редакция, Изм. № 2).

Метод проверки

На рабочую поверхность переднего стола 1 в крайнем нижнем (верхнем) его положении в 
заданном сечении на двух опорах 2 одинаковой высоты устанавливают поверочную линейку 3 так, 
чтобы ее другой конец нависал над рабочей поверхностью заднего стола 4.

Проверку производят в двух сечениях по ширине стола в верхнем и нижнем его положении.
Расстояние между поверочной линейкой и рабочей поверхностью заднего стола измеряют 

щупом в двух сечениях по длине стола.
Отклонение определяют как наибольшую разность результатов измерений в каждом сечении 

по ширине стола в каждом его положении.

П р о  в е р к а  1.3. Плоскостность рабочей поверхности направляющей линейки
2 1 J

Ч ерт. 3

Допуск 0,15 мм на длине до 1000 мм и 0,2 мм на длине свыше 1000 мм.
Выпуклость не допускается.

Метод проверки

На рабочую поверхность направляющей линейки 1 в заданном сечении на двух опорах 2 
одинаковой высоты устанавливают поверочную линейку 3.

В каждом сечении расстояние между линейкой и проверяемой поверхностью измеряют пло­
скопараллельными концевыми мерами длины и щупом.

Отклонение определяют как наибольший из полученных результатов измерений.
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Для двухсторонних станков производят проверку передней и задней направляющей линеек. 
П р о в е р к а  1.4. Перпендикулярность рабочей поверхности направляющей линейки к рабочей 

поверхности заднего стола

2

Черт. 4

Допуск 0,1 мм на длине измерения 100 мм. 
(Измененная редакция, Изм. № 2).

Метод проверки

На рабочей поверхности заднего стола 1 устанавливают поверочный угольник 2 так, чтобы его 
другая рабочая поверхность касалась рабочей поверхности направляющей линейки 3, установленной 
в любое крайнее положение.

Просвет между проверяемой поверхностью и рабочей поверхностью поверочного угольника 
измеряют щупом.

Отклонение определяют как наибольшую величину просвета.
Для двухсторонних станков производят проверку передней и зад ней направляющей линеек.

П р о в е р к а  1.5. Параллельность рабочих поверхностей направляющих линеек (для двухсто­
ронних станков)

I
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Допуск 0,20 мм на длине задней линейки 1000 мм (наклон рабочих поверхностей направляю­
щих линеек в сторону вертикального ножевого вала не допускается).

Метод проверки

На рабочую поверхность передней направляющей линейки 1 в крайнем правом (левом) ее 
положении на двух опорах 2 одинаковой высоты устанавливают поверочную линейку 3 так, чтобы 
ее другой конец нависал над рабочей поверхностью задней направляющей линейки 4.

Расстояние между поверочной линейкой и рабочей поверхностью задней направляющей ли-
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нейки измеряют щупом в двух сечениях по длине в крайнем правом и левом положении передней 
линейки.

Отклонение определяют как наибольшую разность результатов измерений для каждого поло­
жения передней направляющей линейки.

П р о в е р к а  1.6. Параллельность образующей цилиндрической поверхности ножевого вала и 
рабочей поверхности заднего стола

Черт. 6

Допуск для ножевого вала длиной:
до 400 м м .......................................................................... 0,10 мм
св. 400 до 630 м м ..............................................................0,15 мм

Метод проверки

На рабочую поверхность заднего стола 1 устанавливают показывающий измерительный прибор 2 
так, чтобы его измерительный наконечник касался образующей цилиндрической поверхности но­
жевого вала 3 и был перпендикулярен ей в плоскости измерения.

Измерения производят в двух крайних сечениях по длине ножевого вала в двух его положениях 
при повороте на 180°.

Отклонение определяют как наибольшую алгебраическую разность результатов измерений в 
двух крайних сечениях по длине вала в двух его положениях.

П р о в е р к а  1.7. Радиальное биение ножевых валов

Допуск 0,03 мм.
Черт. 7

Метод проверки

На рабочую поверхность заднего стопа устанавливают показывающий измерительный прибор 1 
так, чтобы его измерительный наконечник касался образующей цилиндрической поверхности шейки 
горизонтального ножевого вала 2 и был перпендикулярен ей в плоскости измерения.
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Измерения производят на двух шейках ножевого вала.
Биение определяют как наибольшую величину алгебраической разности показаний измери­

тельного прибора в каждом положении.
Для двухсторонних станков аналогичную проверку производят для вертикального ножевого 

вала 3.
П р о в е р к а  1.8. Перпендикулярность образующей цилиндрической поверхности вертикально­

го ножевого вала к рабочей поверхности стола (для двухсторонних станков)

Допуск 0,05 мм на длине измерения 100 мм.

Метод проверки

На рабочую поверхность заднего стола 1 устанавливают поверочный угольник 2 так, чтобы его 
другая рабочая поверхностью касалась образующей цилиндрической поверхности вертикального 
ножевого вала 3.

Просвет между образующей цилиндрической поверхности вертикального ножевого вала и 
рабочей поверхностью поверочного угольника измеряют щупом.

Отклонение определяют как наибольшую величину просвета на длине измерения.
(Измененная редакция, Изм. № 1).

2. ПРОВЕРКА СТАНКА В РАБОТЕ

Для проверки станка в работе используют заготовки из древесины любой породы абсолютной 
влажностью не выше 15 % размерами 1000 х 100х 50 мм.

При скорости подачи 10—12 м/мин и толщине снимаемого слоя 2 мм обрабатывают пласгь и 
кромку заготовки.

П р о в е р к а  2.1. Плоскостность и шероховатость обработанной на станке заготовки

Допуск 0,15 мм на длине 1000 м.
Шероховатость обработанной поверхности должна быть не ниже 8-го класса по ГОСТ 7016.
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Метод проверки

На обработанные поверхности 1 устанавливают поверочную линейку 2 в продольном и диаго­
нальных направлениях.

Просвет между рабочей поверхностью поверочной линейки и проверяемой поверхностью 
измеряют щупом. В каждом направлении определяют наибольшую величину просвета.

Отклонение определяют как наибольший из полученных результатов. Шероховатость обрабо­
танных поверхностей определяют профилометром, профилографом или по эталону.

Измерения не производят на участках длиной 20 мм от торцев.
П р о в е р к а  2.2. Перпендикулярность обработанных поверхностей заготовки

К обработанным на станке пласта и кромке 1 в заданных сечениях прикладывают поверочный 
угольник 2.

Просвет между рабочей поверхностью поверочного угольника и проверяемой поверхностью 
измеряют щупом.

Отклонение определяют как наибольшую величину просвета в каждом сечении.
(Измененная редакция, Изм. № 1).

Ч ерт. 10

Допуск 0,1 мм на длине 100 мм.

Метод проверки
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