DEUTSCHE NORMEN

August 1973

Lineale
Haarlineale

Malle Technische Lieferbedingungen

DIN
874

Blatt 2

1. Mafle, Bezeichnung

Knife edge straight edges; sizes, technical specifications

MafBe in mm

Norm in DIN 874 Blatt 1 und Blatt 2 aufgeteilt

und vollstindig iiberarbeitet.

Anderung August 1973:

;5; Die Haarlineale brauchen der bildlichen Darstellung nicht zu entsprechen; nur die angegebenen Maf3e sind einzuhalten.
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Bezeichnung eines Haarlineals von Léange [ = 200 mm:

Haarlineal 200 DIN 874

Tabelle 1. Mal3e

; h b
+2 min, min.
75
100 20 5
150
500 25 5
300
a0y 30 8
500 40 10
750 50 12
1000 60 12

Lineale; Flachlineale aus Stahl, MaRe, Technische Lieferbedingungen siehe DIN 874 Blatt 1

Ausschuf} LingenmeBtechnik im Deutschen Normenausschuf3 (DNA)

Mit DIN 874 Blatt 1
Ersatz fiir DIN 874

Fortsetzung Seite 2
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Seite 2 DIN 874 Blatt 2

2. Anforderungen

2.1. Formtoleranzen
Begriffe fiir Formtoleranzen siehe DIN 7184 Blatt 1.

2.1.1. Geradheitstoleranz
Die Geradheitstoleranz ¢ der Mef3kante ergibt sich aus folgender Formel

t=2 inpum

1
350
1 ist hierbei in mm einzusetzen.

Nach dieser Formel ergeben sich gerundet die in Tabelle 2 angegebenen Toleranzen:

Tabelle 2. Geradheitstoleranzen

l t1)in um
75 2
100 2
150 3
200 3
300 3
400 4
500 4
750 5
1000 6
1) Diese Werte gelten in einem
Schwenkbereich von minde-
stens £150 zur Symmetrie-
ebene bei einer Bezugstempe-
ratur von 20 OC.

2.2. Werkstoff

Lineal: Stahl, hartbar Sorte nach Wahl
Griffschale:  Formstoff des Herstellers

2.3. Ausfiihrung
Die Priifschneide ist geldppt. Die beiden Neigungsflachen miissen blendfrei sein.

Harte
Haarlineale sollen an der Mef3kante eine Vickershirte von mindestens 650 HV 10 (& Rockwellhidrte ~ 56 HRC) haben.

3. Priifung

Priifung der Abweichung von der Geradheit

Zur Ermittlung der Abweichung von der Geradheit sind Form- bzw. Geradheitsmef3geréte geeignet.

Die Geradheit der Priifschneide kann jedoch auch gegen eine ebene Fliache im Lichtspaltverfahren gepriift werden.
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