
Группа Г52

Изменение № 1 ГОСТ 6855—88 Деревообрабатывающее оборудование. Станки 
шипорезные рамные. Основные параметры. Нормы точности
Утверждено и введено в действие Постановлением Комитета стандартизации 
и метрологии СССР от 17.01.92 № 24

Дата введения 01.07.92

На обложке и первой странице под обозначением стандарта исключить обо
значения: (СТ СЭВ 669—77, СТ СЭВ 5951—87).

Наименование стандарта дополнить словом: «Терминология», «Terminology». 
Вводную часть дополнить абзацем: «Требования настоящего стандарта яв

ляются обязательными, за исключением приложения 2».
Пункт 2.2.7. Третий абзац. Заменить слова: «Конвейер вручную перемеща

ют» на «Конвейер перемещают».
Пункт 2.3.2. Допуск торцового биения изложить в новой редакции: «Допуск

торцового биения при креплении инструмента на шпинделе (на валу электро
двигателя) для диаметра, мм:

100 ... .,0 ,0 4  (0,05)
50 .....0 ,0 2  (0,03)».

Раздел 2 дополнить пунктом— 2,4: «2.4. Терминология и проверки геометри
ческой точности станков, регламентированные международным стандартом HCG 
7988—88, приведены в приложениях 1 и 2»,

Пункт 3.2. Чертеж 16 заменить новым:

Стандарт дополнить приложениями — 1, 2;

с.ПРИЛОЖЕНИЕ 1
Обязательное

И СО 7988—88 «Деревообрабатывающие станки. Двусторонние шипорезные 
станки. Терминология и условия приемки»

1. Основные узлы и детали двусторонних шипорезных станков указаны на 
черт. 18—20 под соответствующими номерами.

(Продолжение см., с. 76) 
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(Продолжение изменения к ГОСТ 6855—88)

Чертгж J8
Пр и ме ч  ание,  Чертеж не определяет конструкцию станков,

(Продолжение см. с. 77)
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(Продолжение изменения к ГОСТ 6855—88)

16 15 1.8 8.2 11
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Черт. 29
Пр име ч а ние .  Чертеж не определяет конструкцию станков.
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(Продолжение ем, с, 78)



(Продолжение изменения к ГОСТ 6855 —88)

Черт, 20
П р и м е ч  а н и е. Чертеж не определяет конструкцию станков.

2. Терминология
1. Корпус
1J. Неподвижная станина.
1.2. Подвижная станина.
1.3. Передняя направляющая станины,
1.4. Задняя направляющая станины,
1.5. Поперечный ходовой винт.
1.6. Двигатель поперечного перемещения.
1.7. Опорная стойка верхнего прижима.
1.8. Опорная стойка режущих головок.

(Продолжение см. с. 79)
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(Продолжение изменения к ГОСТ 6855 —88)
2. Передача заготовки и/или инструмента
2.1. Двигатель подачи.
3. Установка, крепление и перемещение заготовки
3.1. Подающий конвейер.
3.2. Ремень (или цепь) верхнего прижима.
3.3. Направляющая конвейера.
3.4. Выходная направляющая.
3.5. Балка верхнего прижима.
3.6. Роликовый рычаг.
3.7. Привод верхнего прижима.
3.8. Вертикальная регулировка верхнего прижима.
3.9. Кулачковый упор
4. Держатели инструмента и инструмент
4.1. Головка прорезной пилы
4.2. Зачистная головка
4.3. Фрезерная головка,
5. Рабочий орган и привод инструмента
5.1. Преобразователь частоты,
6. Управление
6.1. Пульт управления.
6.2. Электрошкаф.
6.3. Главный рубильник.
6.4. Частотный переключатель.
6.5. Подсоединение электричества.
6.6. Подсоединение сжатого воздуха,
7. Предохранительные устройства (примеры)
7.1. Шумозащитный кожух.
7.2. Привод аварийной остановки.
7.3. Защита подающего конвейера.
7.4. Защита привода верхнего прижима.
8. Разное
8.1. Вытяжная труба.
9. (Свободно).
10. Примеры работ
10.1. Нарезка одинарного и двойного шипа,
10.2. Нарезка углового шипа.
10.3. Нарезка угловой проушины (паза, канавки),
10.4. Выравнивание кромки.
10.5. Профилирование кромки.
10.6. Торцовка.
10.7. Нарезка одиночной и двойной канавки (паза).

Эквивалентные термины на английском языке
Technical data
Diameter of cutter spindles.
Speed of cutter spindles.
Diameter of tenoning cutter-block maximum.
Diameter of scribing cutter maximum.
Diameter of sawblade maximum.
Infeed capacity maximum.
Maximum/minimum width of workpiece.
Maximum depth of workpiece admitted under pressure maximum.
Maximum overhang from edge of track maximum.
Feed drive motor power.
Head motor power.
Total capacity.
Head motor speed.
Feed speed, infinitely variable.

(Продолжение см. с. 80)



(Продолжение изменения к ГОСТ 6855—88)
Overall dimensions (without sound enclosure),
Overal dimensions (with sound enclosure).
Dimensions of exhaust system attachment.
Mass.

1. Framework
1.1. Main frame, fixed.
1.2. Main frame, adjustable.
1.3. Bed — circular guide track,
1.4. Bed — flat guide track.
1.5. Traverse screw.
3.6. Traverse motor.
1.7. Support for top pressure.
1.8. Cutter heads column.
2. Feed of workpiece and/or tools
2.1. Feed drive.
3. Workpiece support clamp and guide
3.1. Chain track.
3.2. Top pressure bolt.
3.3. Infeed fence.
3.4. Outfeed fence.
3.5. Top pressure beam.
3.6. Top pressure roller arm.
3.7. Drive for top pressure.
3.8. Height aqjustment for top pressure.
3.9. Plunger dogs.
4. Toolholders and tools
4.1. Scoring head.
4.2. Hogging head.
4.3. Milling head.
5. Workheads and tool drives
5.3. Frequency changer.
6. Controls
6.1. Console.
6.2. Cabinet,
6.3. Master switch.
6.4. Frequency changer switch.
6.5. Electrical connection.
6.6. Compressed air connection.
7. Safety devices (examples)
7.1. Sound enclosure.
7.2. Emerqency trip wire.
7.3. Infeed chain guard.
7.4. Top pressure chain guard.
8. Miscellaneous
8.1. Dust exhaust outlet.
9. Free
10. Examples of work.
10.1- Tenoning.
10.2. Angle tenoning.
10.3. Angle grooving.
10.4. Edge planing.
10.5. Edge shaping,
10.6. Cutting (by saw).
10.7. Grooving.

( Продолжение см. с. 81)
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(Продолжение изменения к ГОСТ 6855 —88) 
ПРИЛОЖЕНИЕ 2 
Рекомендуемое

И СО 7988—88 «Деревообрабатывающие станки. Двусторонние шипорезные станки. Номенклатура и условия
приемки»

Условия испытания и допустимые отклонения. Проверка геометрических параметров

Номер
проверки

т

Схема

_Г

Проверка

Проверка
прямолинейности
горизонтальных
направляющих:

а) в продоль
ном направлении

б) в попереч
ном

Допустимые откло
нения, мм

Измерительный 
ин струмент

Примечание и ссылка 
на пункты ИСО 230/1

ДЛЯ
а) и б)

0,10
для 1000 

для измерения 
длины

Уровень и 
линейка

Пункт 5.22 
Проверяйте 

каждые 500

(Продолжение см. с. 82)



Номер
проверки Схема Проверка

G2 Проверка 
перпендикуляр
ности вертикаль
ных направляю
щих по отноше
нию к плоскос
ти горизонталь
ных направляю
щих

(Продолжение изменения к ГОСТ 6855 —88)
Продолжение

Допустимые откло
нения, мм

Измерительный 
ин струмент

Примечание н ссылка 
на пункты ИСО 230/1

0,20/1000 Уровень и 
линейка

Пункт 5.512.2

(Продолжение см. с. 83)



Номер
проверки Схема

' У  /  /  /  /  /  /  /  / b v  У  Г 7 ~ У Х/  ,

оссо

(Продолжение изменения к ГОСТ 6855 —88)

Продолжение

Проверка

Проверка пря
молинейности 
конвейеров

Допустимые откло
нения, мм

0,1
для измерения 
длины 1000

Измерительный  
ин струм ент

Уровень 
Измеритель

ная линейка 
Щ уп

Примечание н ссылка 
на пункты ИСО 230/1

Пункт 5.22 
Проверяйте 

каждые 500

(Продолж ение см. с. 84)



00

Номер
проверки Схема

(Продолжение изменения к ГОСТ 6855 —88)
Продолжение

Проверка Допустимые откло
нения, мм

Измерительный 
ин струмент

Примечание н ссылка 
на пункты ИСО 230/1

Проверка 0,1 Индикатор Пункт 5.512.3
перпендикуляр- для измерения и специальный Проверяйте
ности направ
ляющей непод
вижного кон
вейера относи
тельно направля
ющих станины

длины 1000 индикатор каждые 500

Проверка 0,1 Уровень и Пункт 5.442
параллельности
направляющих
конвейера

для измерения 
длины 1000

линейка

( Продолжение см. с. 85)



Номер
проверки Схема Проверка

G6 в с и Проверка 
параллельности 
направляющих 
конвейера в 
горизонтальной 
плоскости при 
различных по
ложениях под
вижной колонки 
станка В—В \  
С - С \  D—D'

(Продолжение изменения к ГОСТ 6855 -8 8 )
Продолжение

Допустимые откло
нения, мм

Измерительный 
ин струмент

Примечание и ссылка 
на пункты ИСО 230/1

0,1
для измерения 
длины 1000

Скользящий 
индикатор 
или индика
тор и спе
циальная ин
дикаторная 
стойка

Пункт 5.422.2

(Продолжение см. с. 86)



00сг>

номер
про
верки

Схема

G7

(Продолжение изменения к ГОСТ 6855 —88)
Продолжение

Проверка Допустимые откло
нения, ММ

Измерительный
инструмент

1

Примечание и ссылка 
на пункты ИСО 230/1

Проверка 
параллельности 
приводного 
вала к направ
ляющим станины 
станка

0.1
для измерения 
длины 1000

Индикатор 
и специаль
ная индика
торная стойка

Пункты
5.412.31, 5.412.4

(Продолжение см. с. 87)



Номер
проверки Схема

(Продолжение изменения к ГОСТ 6855 —88)
Продолжение

Проверка

Проверка 
параллельности 
прижимного кон
вейера к подаю
щему конвейеру

Проверка 
перпендикулярно
сти линии распо
ложения упоров 
конвейера к на
правлению пода
чи (измерение 
от А до А ')

Допустимые откло
нения, мм

Ei—E 3
0.5

G,—G2
0,15

Измерительный 
ин струмент

Индикатор н 
специальная 
стойка

Примечание и ссьшка 
на пункты ИСО 230/1

Пункт 5.422.1

0,05/300 У гольник и 
щуп

Пункт 5.512.6 
Повторите ис

пытания для 
фиксаторов 

Угольником 
пользоваться в 
движении

* Расстояние Н

(Продолжение см. с. 88)



Схема

(Продолжение изменения к ГОСТ 6855 —88)
Продолжение

Проверка Допустимые откло
нения, мм

Измерительный Примечание и ссылка 
инструмент на пункты ИСО 230/1

а) Проверка 
параллельности 
оси горизонталь
ной ножевой го
ловки относитель
но верхней плос
кости конвейера

а) 0,04 для из 
мерения длины 
100

Линейка, 
угольник и 
индикатор

Пункт 5.422.2

б) Проверка 
перпендикуляр
ности оси гори
зонтальной пи
льной головки 
к направлению 
подачи

6) 0,04/100 То же Пункт 5.522.2 
Угольник дол

жен подавать
ся самостоятель
но

Угольником 
пользоваться в 
движении

(Продолжение см. с. 89)



Номер
проверки Схема Проверка

G11

G12

Проверка ра
диального биения 
шпинделя

Проверка тор 
нового биения 
шпинделя

G13 Проверка пер
пендикулярности 
оси вращения 
пильных головок 
направлению по
дачи

(Продолжение изменения к ГОСТ 6855—88)
Продолжение

Допустимые откло
нения, мм

Измерительный 
ин струмент

Примечание и ссылка 
на пункты ИСО 230/1

0,02 
ДЛЯ длины 
шпинделя 100

Индикатор Пункт 5.611,4

0,01 Индикатор Пункт 5.632 
Рекомендуется 

применять осе
вое сжатие F

0,25/1000 Контрольный Пункт 5.442
отклонение от диск и инди
В >■отклонения а катор

(Продолжение см. с. 90)



CD
О (Продолжение изменения к ГОСТ 6855 -8 8 )

Продолжение

Номер
проверки Схема Проверка Допустимые откло

нения, мм
Измерительный 

ин струмент
Примечание н ссылка 
на пункты ИСО 230/1

Р\ Прямолиней- Левый и пра Линейка и Пункт 5.212.1
ность пропила вый 0,15 щупы Размеры за

А Скорость по- для измерения готовки 2000Х
т дачи приблизи- длины 100П 1000X15 до 20

тельно 10 м/мин

™т I-—

Р2 а Перпендикуляр Левый и правый Угольник и Пункт 5.512,2
ность пропилов 0,2 */Ю00 щупы Размеры загоГ i товки 2000Х

'

X 1000X15 до 20

1

i t ” 1

-1

(ИУС № 5 1992 г.)

Источник
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