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Настоящая рекомендация распространяется на металлические 
измерительные линейки по ГОСТ 427 н устанавливает методику 
их первичной поверки.

I. ОПЕРАЦИИ ПОЗЕРКИ

1.1. При проведении поверки должны быть выполнены опера
ции, указанные в табл. 1.

Т а б л  м u а I

Наименование операции Номер пункта 
рекомендации

Обязательность прове
дения операции при 
первичной поверке

Внешний осмотр 5.1 Да
Определение метрологических ха

рактеристик
5.2 —

Определение просвета между по
верочной плитой и плоскостью ли

й. 2 Л Да*

нейки 1
Определение отклонения от прямо- 

линейности торцевых граней ли
нейки

5.2.2 Да*

Определение отклонения от пер
пендикулярности торцевых граней к 
продольному ребру

5.2.3 Да*

Определение шероховатости по
верхности торцевых гранен линейки

5.2.4 Да*

Определение длин миллиметровых 
и сантиметровых штрихов шкалы

5.2.5 Да*

Определение отклонения от номи
нального значения длины шкалы лн- 
н ей кв и р а ссто я н ня м е ж я у л ю бы м 
штрихом п началом или концом 
шкалы линейки

5.2.0 Да*

* Означает, что данную операцию производят выборочно в порядке, уста
новленном предприятием-изготовителем.
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2. СРЕДСТВА ПОВЕРКИ

2.1. При проведении поверки должны быть применены средства 
поверки, указанные в табл. 2.

Т а б л и ц а 2

Номер пункта 
рекомендации

Наименование образцового средства измерений пли 
вспомогательною средства поверки

5.2.1; 5.2.2 
5.2.1; 5.2.2

5.2.3 
5.214
5.2.4

5.2.5
5.2.6 
5.2.6

Понерочнан или га класса точности 2 ио ГОСТ 10905 
Щепы, набор № 1, класса точности 2 по ТУ 

2 -  034—225
Угломер типа УП по ГОСТ 5378 
Образцы шероховатости поверхности по ГОСТ 9378 
Дега л и-образцы с параметром шероховатости Ra = 

^=2.5 мкм по ГОСТ 2789 
Ш тат епцпркуль типа ШЦ-И по ГОСТ 166 
Брусковая штриховая мера типа IV ио ГОСТ 12069 
Контрольная линейка типа КЛ (см. приложение)

2.2. Допускается применять средства поверки, не приведенные 
в табл. 2, ио обеспечивающие определение метрологических харак
теристик поверяемых линеек с требуемой точностью.

3. ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ

3.1. При подготовке к проведению поверки следует соблюдать 
правила пожарной безопасности, установленные для работы с лег
ковоспламеняющимися жидкостями, к которым относится бензин, 
используемый для протирки.

3.2. Бензин храпят в металлической посуде в количестве не 
более однодневной нормы, требуемой для протирки.

3.3. Протирку проводят в резиновых технических перчатках 
типа 11 по ГОСТ 20010.

4. УСЛОВИЯ ПОВЕРКИ И ПОДГОТОВКА К НЕЙ

4.1. При проведении поверки должны быть соблюдены следу
ющие условия:

температура окружающего воздуха в помещении (20±5)°С;
изменение температуры окружающего воздуха в течение 1 ч— 

не более 2°С.
4 .2 . Перед проведением поверки линейки должны быть протер

ты салфеткой, слегка смоченной бензином, н выдержаны на ра
бочем месте не менее 1 ч.

5. ПРОВЕДЕНИЕ ПОВЕРКИ

5.1. При внешнем осмотре должно быть установлено наличие:
добавочных миллиметровых делении за последней сантиметро

вой отметкой шкалы;
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отверстия для подвешивания лниепки;
числового обозначения, указывающего расстояние в сантимет

рах;
антикоррозионного покрытия;
четкости штрихов и цифр;
правильности нанесения маркировки (штрихи должны до

ходить до продольного ребра линейки).
Внешний осмотр проводят без применения дополнительных 

средств.
5.2. О п р е д е л е н и е  м е т р о л о г и ч е с к и х  х а р а к т е р н о -  

т и к
5.2.1. Для определения просвета между поверочной плитой и 

плоскостью линейки на поверочной плите располагают линейки 
шкалой вверх. Просвет по всей длине линейки измеряют щупами.

Просвет между поверочной плитой и плоскостью линейки, на
ложенной на плиту, не должен превышать значений, указанных 
в ГОСТ 427.

5.2.2. Для определения отклонения от прямолинейности торце
вых гранен линейку помещают на поверочную плиту торцевой 
гранью и щупами, номинальные размеры которых равны допус
каемому отклонению от прямолинейности, и измеряют зазор.

Отклонение от прямолинейности торцевой грани линейки не 
должно превышать значений, указанных в ГОСТ 427.

5.2.3. Отклонение от перпендикулярности торцевых граней к 
продольному ребру определяют угломером.

Отклонение измеренного угла между торцем и продольной 
гранью не должно превышать значений, указанных в ГОСТ 427.

5.2.4. Шероховатость поверхности торцевых граней линейки 
определяют визуально сравнением с образцами шероховатости 
или деталями-образцами.

Шероховатость поверхности торцевых граней линейки должна 
соответствовать требованиям ГОСТ 427.

5.2.5. Длину миллиметровых и сантиметровых штрихов шка
лы определяют в начале, середине и конце шкалы линейки штан
генциркулем. Измеряют длину ис менее трех штрихов иа каждом 
выбранном участке линейки.

Отклонения длины миллиметровых и сантиметровых штрихов 
шкалы линейки от номинального значения не должны превышать 
значений; указанных в ГОСТ 427.

5.2.6. Отклонение от номинального значения длины шкалы 
линейки и расстояния между любым штрихом и началом или 
концом шкалы линейки определяют сравнением с брусковой штри
ховой мерой длины, аттестованной в соответствии с ГОСТ 8.020 
в качестве образцовой штриховой меры 3-го разряда, или кон
трольной линейкой. Измерение расстояния между любым штри
хом и началом или концом шкалы линейки проводят не менее 
двух раз в трех равномерно распределенных по шкале точках для 
линеек 150 и 300 мм и в пяти --  для линеек 500 и 1000 мм. За
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результат измерений в каждой точке принимают среднее ариф
метическое значение.

Отклонения от номинального значения длины шкалы линей
ки и расстояния между любым штрихом или концом шкалы ли
нейки не должны превышать значений, указанных в ГОСТ 427.

6. ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ ПОВЕРКИ

6.1. Положительные результаты поверки металлических линеек 
оформляют в соответствии с требованиями ГОСТ 427.

6.2. Металлические линейки, не соответствующие требова
ниям, установленным ГОСТ 427, к выпуску и применению не до
пускают.



ПРИЛОЖЕНИЕ
Справочное

ТЕХНИЧЕСКАЯ ХАРАКТЕРИСТИКА КОНТРОЛЬНОЙ ЛИНЕИКИ
Г И И А КЛ

Длина шкалы, м м ......................................................... 1020
Цена деления шкал, мм . . . . . . .  0,2 и 1,0

Предел допускаемой по/решиос/н, мм — ±0,00 и ±0,08
Увеличение л у п ы .......................... ......  - 7

Габаритные размеры, мм:
д л и н а ..................................................................................Ю50
ширина .    63
высо 1 а .............................................................................. 38̂

Масса, кг . . . . . . . . . . .  2,6
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