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Настоящий етацдарт распространяется на поверочные яинеяки иэ стали, чугуна И твердока-
,telIIН.lX пород (гранитные линейки) длиной до 4()ООмм.

Требования пп. 2.1-2.5; 1.17 и 4.] являются обязвгеяъными, .!Iругие требования настоящего
стандарта являются рекомендуемымк.

1.. тины, ОСНОВНЫЕ ПА]"AМEl'РЫ И РАЗМЕJ·Ы

1.1. Поверочпые Ш1 нейки следует изготавя ивать сяедующик типов:
.гальиые:

ЛД - яекаш ..ные с двусторонним скосом:
ЛТ - лекальные трехграииые;
Л Ч -. лекальные четы реХ"рiШш..ее;
Ш П - с широкой рабочей поверхпостъю прямоугов: ..ного сечения;
Шпх - с широкой рабочей поверхностью прямоугольного сечения, хромированпые:
ШД - с широкой рабочей ловерхносгью цвугаврового сечен ИЯ.
Чугунные:
ШМ - с широкой рабочей поверхностью. МОСТШШ'
YI- - угловые трехграпные.
Твераокамепиые (гранитные):
Ш ГI~TK - с ШИРШЮЙ рабочей псверхносгью прямоугольпою сечения:
Ш М-тк - с широкой рабочей поверхностью, мостики:
УТ- ТК - угловые трехгран 11ые.
1.2. Основные размеры и квасец точности линеек до.;ГАСИЫ соотаететвовшъ указанным D табя. 1.
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TIIII JI'III1CCO: Pa-nlep .... мм
ICJI:J.<I:'

060j:lta'll~ Р точиости
Ч"sтге:а L н в а

н и е 1:1'

ЛТ

~ ~

:юо - 26
320 - 26 - - Он'
500 - 4(}

ЛЧ

~~

wo - зо
320 - 25 - - Он'
500 - 35

шп-тк 400 - 4(} - - 00. о и 01
шп я шпх

~ J!S 400 - 6 - -
L 630 - 10 - - 0.01, 1 н 2

шд '630 14
1000 - 16 - - 0,01 .. 1 н 2

8Ji 1600 18
2000 18
2500 - 20 - - 01, I 111 :2

3000 20

4000 - 3(1 - - l tI :2
ШМ-ТК 630 50

8 g 1000 50
!6ОО - 60 - - 00, 0110,1

2000 80
2.юо 1200
3000 160

ШМ 400 5!)

~y 6)0 50
1000 60 01, I и :2- - -
1600 80
2000 90
2500 100
3000 ] I(J

УТ-ТК 400 45"

ос. 630 55' Он'- - -r=q~ 11
1000 60'

УТ 400 45'
630 55' 0,1 И.2- - -11

1000 60'

np.IJ И С Ч:В. Н 1I е, Jlинейки типа лд плиной 50 и .500 ~Ш, типов ЛТ и ЛЧ .tI)IиноЙ 500 ММ 11типа ШМ
Д~ИНО() .:ЮОО мм изгпгввлякп по ЗIIКВ::Jу lютрсОнre.1Jl.
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1.3. Пипейки типов ШМ И УТ Дошкиы изготовлягъея в .IIВУХ исполнениях:
с ручной шабровкой рабочих поверхностей;
с механически обработанными рабочими поверхносгями.
п рим е р ы у с л о в н ы х о б о з вг а ч е и и й
Линейки лекальпой трехграиной, класса точисети Г, Д.11ИIЮЙ 200 мм:

ЛrJltlг{lкс] J/Т-I - 2()() гост &)26-9.
То же, поверочной, мостика, класса точности 2, длиной 16(]О

'1ШIf!liка шм-г-льоо-ш гост 802,
То же, поверочной угловой, класса точности О, дливой 630 мм с УГ.'ЮМ с" = 60', с механически

обработапп ыМи рабочи ми поверхпостями:
'11Ifle:l'iItQ YГ~()-ЫO-60 юсл' 1.,'026-92
2. твхничвскив ТРЕ&ОВАНИЯ

1.1. Пипейки должны быть изгоговлепы в соответствии с требованиями насгоящего стаяларта
по рабочим чертежам, утвержденным в установлепном порядке.

2.2. Допуски прямолинейноетн рабочих по-
веРХIюсгей линеек типов лд, Л т и Л Ч при тем пе-
рагуре окружаюшей среды (20 ± S) ·С, при изме-
зепии температуры, не превышающем 0,5 'C/tl в

гnа наклона линеек ±10'от сревиего
положения, указаны в табя. 2.

2.3. Допуски пвоскостисети рабочих 110
верхносгей ли-неек типов Ш П, Ш ПХ I!I ШД при
ил усr.шовке на лве опоры, расположеипые протип
яапесепн ых I га линейки рисок (риски ДОЛ ЖН Ы
быть расположеи ы па расетоян IШ 2/~Lот кои цоп

иней ки), ,допуски плоскостности ли пеек ти поп
шп-тк, ШМ~ТК. УТ-ТК, УГ и шм, цовуски

параляевыгоети рабочих поверхностей линеек типов Шй, ШI1Х, ШД и шп~тк. а также лопускн
перпеицикулярности боковых поверхностей рабочим поверхностям линеек типов ШП, Шпх и ШМ
указаяы в табл, З. При этом допуски пяоскосгпосгя. параяяельносгн н перпенвикупярности огио-
СЯТСЯ К температуре окружающей cP~J(bl, не превышаюшей значений, указанпых в табя, 4. при
изменении температуры, не превышающей 05 ·С/ч. J,f относительной влажности ДО 80 % при
темпе ратуре 25 "С.
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.!J611~CE илоскоетн ест •• Дorl~'СI<l1..р......... ,шстll
lIерпеll,llJll<fn.рtlосПl

.'С1 ttiJ

~Illl.tнш [. ап 11 IU1J1CCI)U 1'0'111 ОСТ"

" ..
(10

I 1 I 1 1 I
MI<~r

40U т.е 2.5 4 6 '(} 1.5 4 ь 10 16
6:IO 2 3 5 в 12 - 5 8 12 20

~

1000 2,5 4 6 10 16 - 6 I{J 16 25
10 16 2:5 - 1() l,6 2.5 4{J 40
12 20 3(} - - w 30 50

6 110
1

16 25 40 25 40 ~., О- -
8 12 :ю 30 50 - - зо 50

40(1) 1- - 40 6(} - - - 6() 1 100

ГI Р ,11~I С: Ч 11,Н It 1::. УЮ.I]аниые в твбп, 3 трсБона:нИII К J1.0пуска~i плескосгности 11ПIйp8JLll::ЛI.IЮСiН линеек
ГlIЛОLl ШП. ШПХ, шд ~t цопусквм плоскостности линеек ТIiIПОВ ШМ 11 yf не рвспростраияют на зону,
респояоженную I-Ш раестоянии 1 :М:М от края. в поперечном нвправяеннн при дяине линеек ДО 2.500 :\al. И 1.5 ~HI
при длине л kIнеек более 2300 ~'IМ. а в I1РОДОЯЬНО~1нвправяении НСI расстпянии :s ~IM от Крll.И 1'11>1,1длине ДО 2500 ~HI
и н,а рвестоянии ю мм при длине линеек более 2.500 ~I~I.
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в б л и ц а 4
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~ ШП.ТК, шп, шлх ШД УТ УТ ТК ШМ= ШМ.П::...
~
с;: U.1HI КЛiJссtlJ1 I"D'IIIOC·nl
.":::
i;j D(); о (J] о (11. 1: 2 D ()I I 1; 2 () 1· , О 1 (Н: 1 2

<::1
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400 200 20±5 20±5
630 20±З 2(}Н 20±5 10±3 li)±5

1000 10il 20±.5 - - 20%5 :!0±4
1600 - - - - - - 20±5
2000 - - - - - - - 2O±J ~
25{]О - - - - - - - 20±4
ЗОUО - - - - - - -
4000 - - - - - - I 20:!:S - - - - - -

2.4. У лиивек типов ШМ и УТ, прешвазначепных ДЛЯ работы по методу ..пятен па кр
рабочие поверхности ДОЛЖ!1Ы быть шаброваны. Шаброванные рабочие поверхности линеек
проверке по краске полжны иметь число пятен n квадрате ,СО стороной 25 мм не менее:

3(1 - ДЛЯ линеек класса течиости (}; 01.
15 - для линеек КГШСС3 ТОЧНОСТИ 1:
;Ш - для линеек класса ТОЧНОС'П{ 2.

вух квааратах со стороной ~5 ии вояжна быть не более 5.

np]1 ~I С: '. i! Н 1'1е, 'Гребованин к ЧНСЛ)' пятен не распросгранякп на зону, распеложенную на реССТОЯН]1,11
1 ММ (л Kp.!UI В пояеречноз напрввяенин при длине линеек до 2500 мм и 1,5 М.\.Inpl'l цпине лн неек более 1500 ми,
О IJ продольном ивправлении !Ш расстоннии :5 .мм от края Пр.1 цлине линеек ,1(0 2500 мм .11 на расстоянин 10 ~I.M

при длине ли неек более 2500 мм.

2.5. Отклонение угла Q. 01' номиивяыюго значения дпя линеек типов Уl' -ТК It Уг не должпо

И О:
±5' - для ли нее к кла-сса ТОЧН(

±IO' - д.1Я ливвек класса точиости 2.
2.6. Линейки типов пд, ЛТ, ЛЧ, ШЛ, ШПХ. ШЛ. ШМ It УТ должны изготовляться из

ш·тери,алов. указанных 1'.1 габл. 5.

л

Твераостъ раБо',"
1]<1 a.n","ocт.R illШl:>rЕ

л Ииструыентвяьная легированная I Не ниже
сталь маРXlI Х по ГОСТ 5950 или 6.1 HRC ГlO
ШЩJJ1КDПОДШIШН И коввн сталь ~II.IРIU'1 90 1шхи 110 ГОСГ 801

инструменгазьная легиро вая нвя I Не ниже
сталь ~IU!IЖН Х .10 ГОСТ 5950 IL"l~ 59 ffRC, rю ГОСТ
швриководшипни кован сталь иврки 901шхи 110 гост 801

шп.шп
иШ

инструме нтальная ушеродисгвя I Не НJ1Жl:

стань ;\щрtш)'7 по ГОСТ 1435. 51 икс, по ГОСТ
опускается применен Ш~ CTIL11'1 90 1

,llipKJl 50 И выше ПО ГОСТ 1050

H.RC" - д.~"линеек длнной ,lJ0
[000 мм;

5 Н RC;. - ,II,!IJiI лннее к ~ЛJ1 ной
более ШООM~I
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При транспортировании линеек допуекается использовать тару с мпогооборотными салазками
~!пакетиую упаковку.

6. ГАРАНТИИ ИЗГОТОВИТЕЛЯ

6.1. Изготовитель гарантирует соответствие всех выпускаемых линеек требованиям яастояще
стаипарта при соблюдении правил храпения 1. эксплувтацни,

Гарантийный срок эксалуатации линеек типов лд, lIT, ЛЧ, Шfl. ШПХ. ШД, шм и УГ-
12:мес со ДНЯ ввода в экспяуатацию, а линеек 11ШОВ ШП-ТК, ШМ.-rк и УТ-ТК - 24 мес со япя
ввода 13 жсплуатацию.


