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Настоящий стандарт распроетраияется на измеритеяьиые пружинпые головки осевого действия
и уствнввлявает обязатевьиые требования пп. 1.2-1.6:,2.2; 2.4: 2.5~! 2Х

Головки типов ИГПВ. ИГПВГ, n и ИПМ изготавливают ДЛЯ иужл народного хозяйства и
кспорта.

1. типы И ОСНОВНЫ[ ПАРАМЕТРЫ

]. Г. Изие рителькие годовки и зготавп ивают следующих типов:
с Ilерегулируемым изиерительпым усилием
ИП1.В - ПРУЖИlшыевиброусгойчнвне
игп ВГ - пружиипые виброусгойчивые гериетизированпые (предназначены для рассты в

условиях 100 %- ~Ю~ влажности I
11 - пруж ИJ шо-оптические
иПМ - ПРУЖШННoIемалогабаритные
ИПМУ - пружииные малогабаритные с }"меШМflШНЫМ изиерительным vcилием

м

..L '~ЫХ головок должи ы соответствовать vкз·:t:lIIIII6llМ в

табл. 1.

Таб.l~11J

ПР",II·l1 И:l~I4!!':I'J.'t~ ЫI ое к I>II<,Б:J"".
'Гип паяово к

Це ftU µCOllif!1111!.f 001">1:1.'1"'11'. уснлне , Н.
ИJМ~РJ.]t"e'льпого

ш ка ........ N'::M ·")111:11>3] "<'1>"
1.1',\~I('Pi: ItlOl, М к.... "

}'t'''III''·. н,
11e- 1It! нее 11t'! 6n'1t!1.!

"." ба" ...

ИГПВ 0,1 огигпв ±4 0.1
0.2 02ИГПВ ±Ь 1,5 0,1
0.5 ОЯ1ГПВ ± 15 0•.1

ИГПВГ 1 IИГПВГ ьзо 2,0 0,3
2 зигпвг ±60 0,5

П О.] от ± 12 0..1
0,2 02П ±: 25 Ц 0,3
0,5 05П ±50 0,5

Ilщaяне ОфИII,II:llll/Нile

*
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Пр()ffll..1J1reнuе лrmМrщu J

rljК')1e.!1 И311 ер ILrC.ll.ltl:Jc
ко .••б.шне

U ~IIJI ~1!.lIеl['-'. 06o:ut "..с нне JU)II!РJI"I!..'.tIОЮ
ТIIIII"DЛО'DL)К JI зме р<'JlIЕЯ .. 11.1КМ I )lCI1.1I1 е, II.

IUi:01l1lo1, .!oIK.' "1"" Il<IP"3".P"
1ft: Б(JJlt:~

f"C""!lIIJI·. 1·1,
не иенее

111, бшt .. е

Ш1М (Ц 02ИЛМ ±IO 1,0 0.25
U,S еэипм ± 25 ],5 0.3

\ IИПМ ± 50 1,5 0,3
2 2ИПМ ± 100 ],5 0,3

ИПМУ 1),.5 ОSИПМУ ± 25 О'.5 0,2
1 IИПМУ ± 50

ПР D,2 02ПР = 25 - -

LII ГОЛОВОК типов иrn В, иmВ1 ~t [1- IJРИ прямом ходе измерительного стержня, а д.1Я головок
"11[1013 иn.м и ИnМУ - при прямом н обратном ходс: нзмеригельного стержня.

1.3. Прелевы регупирования изяерительного УСШ1ИЯ головок типа I1r должны быть не более
0,05 Н 1-1 яе менее 1.5 Н, а колебание измерительиото усиявя пви верхнем пределе измерительного
усилия до 0,2 Н ДОЛЖНО бьпъ ие более 0,05 Н, а сп. 0,2 Н - не более 0,2 1.-1.

104. Присоединительный диаметр гильзы головок типов И I'П В. ИПl ВГ, П и ПР ДOJl:же11 быть
lК h7, а посадочный диаметр под измерительный наконечник 61"16.. Предельные отклонения 'формы
лояжиы еоотвегствоватъ требованиям гост 1559].

J .5. П рисеедя пительвый диаметр гильзы .II.IIЯ головок Т" пов И11М rt И Пму дояжен быть Ю17.
Превельпые огкяопения формы цолжиы соответствоватъ требованиям ГОСТ 1.5:59'3.

1.6. Изиерительные накопечаики [1 головках типов И flM и ...1flMY полхны иметь для
креппения резьбу М. 2,5-6 g,.

П Р и М е р у с л О D Н О Г О О б о з 11а ч е 1111Я головки пр)I"'..еиниой nиброусroЙЧlшоt~ '_,
впой деления шкалы 0,5 ),1КМ:

~ОЛ(){JI((J ознпт ГОСТ 28798- 90..
То же, головки пружиныо-оптической с ценой веления шкалы 0.2 мкм:

Гаявека 0111 гост 2'$798-90

2:. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2.1. Гововки ДО.ilЖIIМ быть изготовлены в соответствии с требоваииямн пастояшего стандарта
по рабочим чертежам, угверждеивым в уетановлеинои порядке.

2.2. Допус!Шемая ткнрешноетъ, размах It вариация ПОКа.1шшА головок при поверке их в
основных положен Ю[Х иВ др~ГГf4Хположе JIиях, [1 сеответетвии Стребования М~1П. 2.3, nри тем пературе
окружающей среды (20 ± 4) ·С ие должпы превышатъ значений, V"Казш:шых в табя. 1.

Т'в б л и и а

nревел ,1DII}'<U."OIl

Ц.It~ ,II"JI~IШN шквл ы.
иенреши О<ТJI P;U1ol a~ ']О ~iU8I1II'1

n"plI.au 'I!I па k"'3"tt ~,лTlln гtJ~а·ПDк. от l:I)'лre.UI"О ШТРII1(з' 1113 111 IL3W.Р"IiШН
,-'ЕМ .. пеленнях IIJ l:iUl:t.I .

.. "Р",II0Л.ll' Jtc .. rt 1), ,I.H~·J1if'111I н.х (11 к.a.a~
IШЕi1Л Ыl1 ~'flКо ...

ИГПВ 0,1 ±U,O&
0,2 ю.ю [/3 -
0.5 ±(},15

игпвг I ± (J,ЗО
1/42. ±fi,b-D -

п 0.\ ±О.06
0,2 ±O,IO 1/3 -
0,5 ± U,I5
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Продаяжена« mаtlllЩЫ ]

nреве, U()II),tЕПС!WDtt

Uel~ :1;~.lfrJ[И. 111kilJI:t.I ..
11ОГJИ"W иоети r"'::INI" Х JII)KiJ Jil НИ IЬ

1~"'pL'" II11JI JI а,,,", "11 11i'J
11111 rl'-'I>ILO~ от JI)'.D~IIOI·I> UI грика rllЗ ]0 ю.\IС!реIlDIi)

MI(.~I " .. еве ttIH~A w 1( it.'Ibl
U " P',IIc."u. u<:.ij n .1.~.l(rJLИ.Х ILI к.an Ы

111Kas.'IJ, UItN

ИПМ 0,2 ± O,IS ]/2 1/3
0.5 ±0.2.5 1/4
I ье.зо 1/4
2' ± 1,00 ]/4

ИП:МУ 0,5 ± 0,25 !/4 [/3
I ±O,SO

ПР 0.2 ± 0.10 1/3 -

1.3. Головки типов ИГП в, л. и ПМУ н n р
и типеразмеров I И ГПВГ \1 02ИПl\·, изппавлива-
ют Д!1Я рабcm.J в nеpntКilJlЫЮ~1положении иако
яечникои вниз, а головки типоразмеров 2ИГП ВГ
05ИПМ. ] И ПМ и 2И ПМ - для работы в любом
положении [1 еоответсгвни с чертежом.

По заказу потребителя лопускается изго-
t типов ИПШ, и.пму ., пр,

типоразмеров I игпвг и 02И П М для работы 1}

любом положении в соответствии с чертежом,
головки ти па n для работы в любом положе ~IиИ
n соответствии с чертежом 1:1 в пертикальном

олжны быть оснашеиы сменными
чпой размером [,6 х g мм измери-

трепа возможность регулировки усташижи

и поля попуска.
ero оси,

в б л н ц а 3

ие ttjJ иелени» ДDII)'~I,,,,еll(~ 113Nl!tlС'ШI(' ']DI(~~ШШ{' .D,IIe.~e)LIIBIIXW кал 1.. JI' .... IIJJlер"у1:JlыI>uu )~1L111"
TIIII :lI],IOUO':

wKa.'t.I. МЕМ

0.2 Н (1,] tl 0,51-1 1.0 t!

ИГПВ О,] 1
0.2 - - 1/2 -
U,:S 1,2

ИГПВГ 1 1,2 -
2 - -

1,3-
n 0,1

0.2 - 1/2 - -
0.:5
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ПР()fflШJlreНU,(!! лrОО.Jrщu

u~tlill з.~'~JI ШI
,[IOII~C ~aeND~ Ю11~ иен "е IIШiLJ,8IШ 11 11аел еи пих 1111:11.'" II"Ш 113\1eplne.".tlC1&! )'CIIJlIIJI

T.•n гпповок
Шl:iЫlt.J, ..\IK ••

fl.l 11 11,3 н о.э 11 1,011

ИПМ 0,2 I -
(1..,5 - 1/2

1 - 1/3- --
2 - 1/3

ИnМУ (1<,5 1/2 - - -1 1/3

ПР 1}.,2 - ]/2 - -

2.9. Параметр шероховатости поверхности гильзы - Ra ~ 0,63 мки по гост 2:71:19.
Параметр шероховатости поверхности иаковечинка H.z ~ О,j МКМ ПО ГОСТ 287 ....
2.10. дJНПШ аелепия шкалы делжив быть не менее 0,9 мм.

ля головок типов И ггш и игпвr с ценой веления шкалы 0.1 мки дяииа веления шкалы
опускается 0,7 мм.

2.11. Ш~фШIO штрихов И ширина части стрелки, иаковяшейся пал делением шкалы довжна
быть D П ределах О,] 5-0,25 ми.

2.11. KOlleu стрелки головок типов ИГПВ, иrПБl~, ИПМ и ИПМУ цолжеп переКрЫШ3Т6
сороткие штрихи шкалы не менее чем 113 Н,3 Jt не более чем иа 0,8 их ДД~ШЫ. Расстояние от плоскости

шкалы ДО стрелки ДЛЯ головок типов 11гп В и игnвг не ДОЛЖНО превышать 1 мм в любом
псложепии гояовки, ад.1ТЯголовок типов ИПМ.н ИЛМУ - О,5 ММ.

2.13. Указагелем показаиий шкалы для головок типов ГI И ПР дслжиа быть черная полоса
(изображение лиги о 'светсвом пятне). Ширина укззатеяя должна быть в пределах 0,15-0,2:5 им.

2.14. Стрелка при любом положеини головки типов игпв, ИI·ПВГ. ИПМ ~!ИllМУ должна
перемещатвся свободно, без эаедаинй, и возврашаться в исходное положение (вне шкалы слева).

2.15. НаРУЖllые поверхности головок, за искпючепием измеригеяьных поверхностей, должны
иметь ангикоррезионное покрытие по I-OCT 9.032 и гост 9.103.

2.16 Средняя наработка па отказ головок должна бытъ не менее:
типов П 1-, пр - 25(.10ОООуеЛОlI.l,IЫХ измерепий:
типа игп В с иеной леления шкалы 0.1 мки - 18000[)(}УСПОВI1ЫХизмерений:
типов и.гп в .1 И ГП в r с це&JОЙделения шкал ы 0.2; 0,5; 1 It 2 мки - 240(М)(Ю условных измерений;
типов И flM и ИПМУ - ] 500ОО(l условпых измерений.
Под условным измерением понимают число ввойпых ХОДОВ при переиещепии измеригельпого

стержня в пределах ие менее 1/2 лиапвзоиа измереиий,
Критерием отказа является нарушение работоспособгюсти головок. приводящеи к невыполые-

нню требевалив п. 2.2.
2.17. ГlОЛIIЫЙ средний срок службы головок типов ИГПВ, иГПBr, п Jt ПР - не менее :> лет'

типов .ипм и И П МУ - не менее 7.'Ie-1'.
2.18. Среднее время восстановления головок nrnon ИГП 8, и ГПВГ, иn м и Иll МУ - яеболее

4 ч, типов П И ПР - 11еболее 8 ч.
2.19. В комплект ГОЛОВОК должны вхоявть:
пзмеретевьный 11<1 кOI'е'-JII ИК - 1, шт.:
арретир - ] ШТ., кроме гововок типоразмеров 1игпвг и 21r'tГПпг.
2.2(1. к каждой головке прилатают паеворт по гост 2.60l, включающий инструкцию ПО

эксппуатапни.
2.21. _ Маркировка и упаковка - ПО гост I 3762. На головке дополнител ьно должен быть

нанесен номер головки в соответствии с нумерацией, принятой на превприязии-изготовнтеле.
2.22.

гниугу;
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2.П. К футлярам. превназиачеипым дпя экспорта, цопжпы предъявляться следуюшве ДОПО,'·
яитеяьяые требования на ynaкonKY:

иегавлическая арматура футляров должпа быть иикелировапа или хромировапв;
наружные поверхности дереШlIlIIЫХ футляров ДОЛЖНЫ иметь шероховатость R.. 5: 2UO мкм ПО

го(... 701.6 и ПОКРЫТЫ бесцвети ым или светлых гонов лаком в два слоя;
фушяр с упакованпыми 11иего головками должен быть обернут в плотную буиагу IiIOгост 8273;
на бумаЖI-Г~I]О обертку футляра должна быть ыаквеепа этикетка;
паепорт и инструкция ПОжсплуатации, прикпааываемая к извелиям, JtOJГ..t::Hblбыть выполиепы

на бумаге по гост 9095и вложены в пакет из полютилеповой пленки по гост НВ54.

3. I11'IIItMI(A

3. :1. Для проверни соответствия Г-ОЛОВОКтребованиям пастоящего етаицарга проводят госудзр-
стаеиные испытания, приемсчпый контроль, периодические испытания 11 испытания на нааеж ....гость.

3.2. Гоеударетвепиые испытания - по гоСТ М.38З" и rocт 8.001".
3.3. При приемочном контрсае каЖДУ10головку проверяют на соответствие требованиям НП.

1.2: 2.2; 2.6-2.8; 2.9 в части контроля пераметра шероховатости поверкиости гильзы: 2.12 и 2.14.
З.4. nеРИОДИLrеск:ие иепытаиия провепят не реже ОДНОГОраза D три года не мене-е чем 113трех

головках каждого типа из числа прошедших приемочный контроль на соответствие всем требованиям
настоящего стаидарта. кроме требований ПП. 2.16-1.18 .

Результаты испытаний считают удоваетворятевьвыми, если псе исп ....тапиые головки соогвет-
rnyr.oт всем проверяемым требовапиям.

3.5. Подтвержлеиие показзтелей надежиости (пп. 2.16-2.IB) провопят не реже одною раза 8
ри гопа по программам вспыгаиий па палежиость. раэваботаниым в соответствии с ГОСТ 27.410 ~1

угверждеииым в установпеппои порядке. Допускается совмещение испытаний на належиость
периодическими.

4. М ['"ГОДЫ ИСПЫТАНИИ

4.]. Проверка го.л:оnок- ПО МИ 1S13, МИ ]863, М.И 1790.
4.2. Проверку гояовок типа "1ГnВГ на герметичность проводяг, помещая их на 2 Ч в эксиказ

по гоСт 25330. обеспечив в нем 100%-I.fУЮ впажиостъ при температуре 35 ос После выдержки не
менее 2 ч вне эксикатора головки лопжиы еоответстооватъ требованиям п. 2.2.

4.3. ПровеРt..jr головок типов ИГПВ I,t ИГП.вг на виброустойчнвоеть проводят ~Ш етенце,
создающем вибрацию в пиапазоне чаетот до 60 Гц, ампвитупой виброскорости до 2 мм/с и
аМПЛJJ1УДОЙвибросмещения не менее ]0 МКМ. Проверку проводят при вискретных значениях частот
10, 20, 30, 40.50 ~!60 Гц. Виброемешения при этом должны соответствовать 30,16, 11, ~, 711 5 мки.
Время. вылержки диекретя ых зиаче ни n частот не ме нее зu осна каждой частоте. Головка дояжиа бьпь
закреплена !Ш платформе за гильзу в вертикальном пележении.

Отклонения вискретных значений '!аСТОТ и вибросиешений яе более 10 9<S.
Результаты нспьпанвй считают УдОWlе1110Р1П"еIlIШЫr.ш,если у всех испытываемых ГОЛ080.:

амплитуда колебаний стрелки не превышает 0,2 дпииы деления шкалы ..
.4. При просерке вяияния транспоргной тряски используют уварный стенд, создаюши

тряску ускорением ЗU м/с) при частоге O'J ~oДО 120 уваров 1) минуту.
Ящики 'с упакованными головками крепят к стевду и испытывают при общем числе уда-

ров 15000.
lPе3)'ЛLТ3ТЫиспитапив считают удовпетворитевьвыми, е-сли псе испыгаппые головки соогвет-

стауют требованиям п. 1.2:.
4.5. Воздействие климатических факторов внешнее среаы при транспортировапии проверяют

в климатических камерах Иепытания проводят в следующем режиме: сначала при температуре
минус (бtJ ± 3) ·С, затем плюс (50 ± 3) ·С и далее при опюсителыюй влажности (~5 ± 3) % при

шературе 35 'С Выдержка в климатической камере в каждом режи ме 2 '1.
Для проведения испытаний при повиженпом давлении noздуха головки помешают в бэрока-

меру и повижают павпение вощука ДО (24,3 ± 3) к.Па. ДавлеШfe n камере полцержявают не менее "2 ч.
Ре зувыагы вспытаиий считают удon.1е'Тпор~!те.лЫJЫ"'Ш. если осе испыташнае головки соогвет-

гвуют требоваииям п. 2.2.

• Ив территории Роесийсков Федервани J1~ikTJilYIOT ПР 50.2.009-94.
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5,. ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ И ХРАНЕНИЕ

раиспортировапие н храпение головок - по ГОСТ 1.3762.

Изготовитель гарантирует соответствие Г{}ЛО8

6. rАРАН'rии изготовитввя
го етатшарта при

соолювенив ycJIошtЙ трвнспортированвя, хранения ~1зксппуатацяи.
Гарантийный срок хранения головок -14 ыес с момента изготовления.
Гарантийный срок экевлуатации - 18 мес с момента ввода о эксплуатацию в предеяа..х гарап-

тийпого срока храпения.

инеогмационныв ДАНИ ЫЕ

1. рАЗРАБОТАН И внвсва i\'lНllие'JiерC!'il'
iОСТИ СССР

2. УrВЕРЖД.Е:tI и ввяавн 8 ДЕЙLJ8ИЕ IlоеТaJШlnеянf'3'I ~oty,
IIРОМ'!щиН И сI'lllJДaр-raм от 18.•11:.90 .Н!! 3187

з. ВЗАМЕН гост 6933

H.'fe.IJ.I.IIOA н НIIС1'.Dум:еfrraJlмюАпреиышлев-

1, гост J059'3-74, гост 14П2-79

4. 'ССЫЛОЧНЫ[ ноемстивно-твхничвскив ДОКУМЕНТЫ

cmюro комитета t:CC .. по

OiiOJIIII"~ltttC' tITA, ни
...o=rDpLl'" .III~ItliJ Ct:1:l'.lIKi1

Но .. ~p Щ·II'Т"

5. I1EРЕИЗДАНИЕ.

L 1 aM~p I]VШСТО!

2.20
3.2
З.2
2.1
2.15
З.
2.9
2.23
2.2

2.23
2.2
2.21.
1.4, ].5
4.2
4.1
4.1
4.1

рель 200S г,

PCJ,~'1ГCIp 1/.11 . .'I1аксu...QIЮ
T.XIIII'I~<'.III! Р"р;1,,",Р 11.1/. Пl'"I'Сlп",.а

I(opp.o:rnl' В.Н. Bap.tt,rotrtJ
KO'"I"II1Т"P 11;;,. ""I'<Т"," С. 8. P.OOtrOJ)-

ФГУП .-Стан,uа.РТllttФОРkl •• 12J995 MOCKUa.. rpa.IIa.THUI1 не ... , ~.
",·wv.' ""I).5Iinfl>.ru infL11jJ8a~ljnrD.ra

Н,,&раJLI' ILOфJ)'П .СТ~lщ.аРТ1111фl>l'''' 11" ПЭВМ
Отаечетинс .. ~1IU1llun~ ФГ~'П .СrJII,ШРТIlнфар ... - Т1111•• MOCI<I>ItCKIIIJI иеч .. nI1IO:., IВS062 Мо<о: .. а. л IIЛ 1111 Jltp •• _.


