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Допуски плоскостности, параллельности и перпендикулярности относятся к  изменениям температуры окружающей среды, не превышающей 0,5°С/ч, и относительной влажности воздуха до 80 % при температуре 25 °С.


Наименование допуска�и отклонения�
Допуск, (мкм), для линеек с L, (мм)�
�
�
100�
200�
300�
�
�
Класс точности�
�
�
1�
2�
1�
2�
1�
2�
�
Отклонение расстояния между осями роликов�
±1,5�
±2,5�
±3,0�
±4,0�
±4,0�
±5,5�
�
Допуск параллельности осей роликов на длине роликов, (для линеек шириной до 90мм / свыше 90мм)�
1,0/1,5�
1,5/2,5�
2,0/3,0�
3,0/4,5�
2,5/4,0�
4,0/6,0�
�
Допуск отклонения профиля в продольном сечении роликов�
0,8�
1,2�
0,8�
1,2�
1,2�
1,5�
�
Разность диаметров парных роликов�
1,5�
2,0�
1,5�
2,0�
1,5�
2,0�
�
Допуск параллельности рабочей поверхности столика и плоскости, касательной к нижней образующей роликов�
1,0�
1,5�
1,5�
2,5�
2,5�
4,0�
�
Допуск параллельности верхней (рабочей) и нижней плоскостей опорной плиты�
1,0�
1,5�
1,5�
2,5�
2,5�
4,0�
�
Допуск плоскостности рабочих поверхностей столика и опорной плиты�
0,9�
1,2�
1,2�
1,5�
2,0�
3,0�
�
Допуск перпендикулярности рабочих поверхностей боковых планок к осям роликов�
20,0�
35,0�
30,0�
45,0�
30,0�
50,0�
�
Допуск параллельности рабочих поверхностей упорных планок к осям роликов�
5,0�
10,0�
7,0�
15,0�
10,0�
20,0�
�
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ТЕХНИЧЕСКИЙ    ПАСПОРТ





на





ЛИНЕЙКИ СИНУСНЫЕ


(без опорной плиты с одним наклоном)


                  (тип ЛС)


                











�





3. ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ


3.1. Линейки следует оберегать от термического воздействия и ударов. После окончания работ, протирать мягкой тканью и смазывать  противокоррозионной смазкой и укладывать в футляр.


3.2. Условия эксплуатации синусных линеек типа ЛС в соответствии с ГОСТ 15150 в закрытом помещении при отсутствии паров агрессивных веществ, вызывающих коррозию изделия.


3.3. Поверка линеек должна производиться методами и средствами, указанными в методических указаниях МИ 2191-92 .


3.4. Межповерочный интервал устанавливается потребителем в зависимости от интенсивности эксплуатации линейки.





4.ПРАВИЛА ХРАНЕНИЯ.


Хранить синусные линейки в футляре в сухом отапливаемом помещении при температуре воздуха от +5 до +40˚С  и относительной влажности не более 80% при температуре +20˚С.  





5. СВЕДЕНИЯ О КОНСЕРВАЦИИ


5.1. Линейки подвергнуты консервации в соответствии требованиям ГОСТ9014-76. Наименование и марка консерванта – масло консервационное К-17. 


5.2. Срок хранения изделия без переконсервации – 2 года, при условии хранения в условиях по ГОСТ 15150-69.





6. ГАРАНТИЙНЫЕ ОБЯЗАТЕЛЬСТВА


Гарантийный срок эксплуатации изделия – 1 год, со дня продажи (получения покупателем) изделия, при условии соблюдения потребителем правил хранения и эксплуатации.





Дата продажи: «___» __________ 20__ г.





Представитель продавца:   ___________________   


						 	(подпись)





Представитель покупателя:   __________________   


							 (подпись)











1. НАЗНАЧЕНИЕ


Линейки синусные без опорной плиты с одним наклоном, с двумя цилиндрическими роликами на концах, типа ЛС предназначается для установки заданного угла при изготовлении или измерении деталей (например, конусов, клиньев и т. п.). Принцип синусной линейки используется, например, в конструкциях различных приборов для передачи движений под углом к основному движению, в приспособлениях к металлорежущим станкам при обработке деталей с наклонными поверхностями. С помощью синусной линейки обычно устанавливают углы от 0 до 45° с погрешностью от 4 до 15 ", зависящей от номинального расстояния между роликами, от размера угла, на который производится установка линейки.


2. ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ


Столик, ролики, опорные плиты и планки изготовлены из стали ШХ15. Твердость не ниже 61 HRC. Параметр шероховатости рабочих поверхностей столика и опорной плиты  Ra <= 0,08 мкм. Линейки размагничены.


�


Погрешности линеек при установке их на углы до 45° при температуре окружающей среды (20 ±3) °С и относительной влажности 80 % не превышают:
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