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ГОСТ ISO 3269—2015

Предисловие

Цели, основные принципы и основной порядок проведения работ по межгосударственной стан­
дартизации установлены ГОСТ 1.0—92 «Межгосударственная система стандартизации. Основные по­
ложения» и ГОСТ 1.2—2009 «Межгосударственная система стандартизации. Стандарты межгосудар­
ственные. правила и рекомендации по межгосударственной стандартизации. Правила разработки, 
принятия, применения, обновления и отмены»

Сведения о стандарте

1 ПОДГОТОВЛЕН Федеральным государственным унитарным предприятием «Всероссийский на­
учно-исследовательский институт стандартизации и сертификации в машиностроении» (ВНИИНМАШ) на 
основе собственного перевода на русский язык англоязычной версии стандарта, указанного в пункте 5

2 ВНЕСЕН Техническим комитетом по стандартизации ТК 229 «Крепежные изделия»

3 ПРИНЯТ Межгосударственным советом по стандартизации, метрологии и сертификации (про­
токол от 29 сентября 2015 г. No 80-П)

За принятие проголосовали:

Краткое наименован»» страны 
no МК (ИСО 3166) 0 0 4 -9 7

Код страны
по МК (ИСО 3 16 6 )0 0 4 -9 7

Сокращенное наименование национального органа 
по стандартизации

А зербайдж ан A Z А зстандарт
А рм ения AM М ин эко н о м и ки  Р еспубл ики  А рм ения
Б еларусь BY Госстандарт Р еспубл ики  Б еларусь
Грузия GE Грузстандарт
Казахстан KZ Госстандарт Р еспубл ики  Казахстан
Киргизия KG К ы ргы зстандарт
М олдова M D М ол д  оеа -С  та н д  ар г
Россия RU Р оссган д арт
Тадж икистан TJ Тадж икстандарт
Туркм енистан TM Главгосслуж ба «Туркм енстандартла ры  »
У збекистан u z Уэстандарт
Украина U A М инэконом разви ти я  У краины

4 Приказом Федерального агентства по техническому регулированию и метрологии от 27 июня 
2016 г. No 692-ст межгосударственный стандарт ГОСТ ISO 3269—2015 введен в действие в качестве 
национального стандарта Российской Федерации с 1 января 2018 г.

5 Настоящий стандарт идентичен международному стандарту ISO 3269:2000 «Изделия крепеж­
ные. Приемочный контроль» (ISO 3269:2000 «Fasteners — Acceptance inspection», IDT).

Международный стандарт разработан ISO/ТС 2 «Крепежные изделия» Международной организа­
ции по стандартизации (ISO)

При применении настоящего стандарта рекомендуется использовать вместо ссылочных между­
народных стандартов соответствующие им межгосударственные стандарты, сведения о которых при­
ведены в дополнительном приложении ДА

6 ВВЕДЕН ВПЕРВЫЕ
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Информация об изменениях к настоящему стандарту публикуется в ежегодном информаци­
онном указателе «Национальные стандарты», а текст изменений и поправок — в ежемесячном 
информационном указателе «Национальные стандарты». В случае пересмотра (замены) или от­
мены настоящего стандарта соответствующее уведомление будет опубликовано в ежемесячном 
информационном указателе ((Национальные стандарты». Соответствующая информация, уведом­
ление и тексты размещаются также в информационной системе общего пользования — на офи­
циальном сайте Федерального агентства по техническому регулированию и метрологии в сети 
Интернет (mvw.gost.ru)

© Стаидартинформ, 2016

В Российской Федерации настоящий стандарт не может быть полностью или частично воспроиз­
веден. тиражирован и распространен в качестве официального издания без разрешения Федерального 
агентства по техническому регулированию и метрологии
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Введение

Каждое крепежное изделие должно соответствовать всем требованиям стандарта, который на 
него распространяется, однако при массовом производстве это не всегда выполнимо. Предполагается, 
что производитель на всех стадиях производства стремится свести к минимуму риск производства из­
делий. не удовлетворяющих требованиям стандарта. Однако процессы управления, применяемые для 
этой цели, не рассматриваются в настоящем стандарте.

Принимая во внимание ограниченность контроля крепежных изделий по показателям партии, за­
казчик может высказать пожелание, чтобы ему подтвердили обоснованность утверхщения. что постав­
ляемые крепежные изделия изготовлены в соответствии с техническими условиями. В любом случае 
следует признать, что такая оценка качества не может обеспечить уверенность в том. что в производ­
ственной партии нет крепежных изделий, не соответствующих техническим условиям.

Желательно, чтобы поставщик и заказчик имели четкое понимание процессов оценки качества, 
которые предполагает использовать заказчик. Следовательно, настоящий стандарт определяет те тре­
бования. которые должен применять заказчик в случае отсутствия другого предварительного соглаше­
ния. Однако установленные значения приемлемого уровня качества (AQL) не дают право поставщику 
намеренно поставлять несоответствующие изделия.
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Поправка к ГОСТ ISO 3269—2015 Изделия крепежные. Приемочный контроль

В каком месте Напечатано Должно быть

Пункт 5.9. Таблица 5. Головка 
таблицы 0.65 0.65 0.65 1.0

(ИУС No 6 2019 г.)
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М Е Ж Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т

Изделия крепежные 

ПРИЕМОЧНЫЙ КОНТРОЛЬ

Fasteners. Acceptance inspection

Дата введ е ни я  —  2018— 01—01

1 Область применения
1.1 Настоящий стандарт устанавливает процедуры проведения приемочного контроля крепежных 

изделий заказчиком для принятия решения о приемке или браковке партии крепежных изделий, если 
не были согласованы с поставщиком никакие другие методы контроля при оформлении заказа. До­
полнительные требования к приемке могут быть включены в соответствующий стандарт на продукцию 
(например, стандарт на самостопорящиеся гайки). Такую же процедуру применяют также в случае раз­
ногласий по соответствию продукции техническим условиям.

1.2 Настоящий стандарт распространяется на болты, винты, шпильки, гайки, шайбы, штифты, за­
клепки и другие крепежные изделия, не предназначенные для сборки крупногабаритных механизмов, 
для специальных целей или специальных технических систем, требующих более жесткого активного 
контроля и прослеживаемости партий (см. примечание к введению). Процедура приемки для этих спе­
циальных изделий должна быть согласована между поставщиком и заказчиком при заказе.

1.3 Настоящий стандарт распространяется только на готовую продукцию и не предусматривает 
процедуры активного контроля в процессе производства.

1.4 Дополнительную обработку, оказание услуг, частичное изготовление деталей (например, шайбы, 
гайки, нанесение покрытия, термическая обработка, заготовки), которые необходимы в процессе изго­
товления крепежных изделий, поставщик крепежных изделий может поручить субподрядчикам. Однако 
поставщик готовых изделий должен нести полную ответственность за качество крепежных изделий.

Требования настоящего стандарта применяются только к крепежным изделиям в состоянии по­
ставки. Любой технологический процесс, выполненный после приемки (например, нанесение покры­
тия), приводит к несоответствию требованиям настоящего стандарта.

1.5 В приложении В приведены руководство и разъяснения к принципам, положенным в основу 
настоящего стандарта.

2 Нормативные ссылки
Для применения настоящего стандарта необходимы следующие ссылочные документы. Для да­

тированных ссылок применяют только указанное издание ссылочного документа, для недатированных 
ссылок применяют последнее издание ссылочного документа (включая все его изменения).

ISO 898-1:19991), Mechanical properties of fasteners made of carbon steel and alloy steel — Part 1: 
Bolts, screws and studs (Механические свойства крепежных изделий из углеродистых и легированных 
сталей. Часть 1. Болты, винты и шпильки)

ISO 898-2:19922). Mechanical properties of fasteners — Part 2: Nuts with specified proof load values — 
Coarse thread (Механические свойства крепежных изделий. Часть 2. Гайки с установленными значени­
ями пробной нагрузки. Крупная резьба)

Ч Заменен на ISO 898-1:2013. Однако для однозначного соблюдения требования настоящего стандарта, вы­
раженного в датированной ссылке, рекомендуется использовать только указанное в этой ссылке издание.

21 Заменен на ISO 898-2:2012. Однако для однозначного соблюдения требования настоящего стандарта, вы­
раженного в датированной ссылке, рекомендуется использовать только указанное в этой ссылке издание.

Издание оф ициал ьное
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ISO 898-5:1998’ \  Mechanical properties of fasteners made of carbon steel and alloy steel — Part 5: Set 
screws and similar threaded fasteners not under tensile stresses (Механические свойства крепежных из­
делий из углеродистой и легированной стали. Часть 5. Установочные винты и аналогичные резьбовые 
крепежные изделия, не подвергаемые растягивающим напряжениям)

ISO 898-6:19942>, Mechanical properties of fasteners — Part 6: Nuts with specified proof load values — 
Fine pitch thread (Механические свойства крепежных изделий из углеродистой и легированной стали. 
Часть 6. Гайки с установленными значениями пробной нагрузки. Мелкий шаг резьбы)

ISO 1478:1999. Tapping screws thread (Резьба самонарезающих винтов)
ISO 1502:1996. ISO general-purpose metric screw threads — Gauges and gauging (Резьбы ISO метри­

ческие общего назначения. Калибры и измерение)
ISO 2320:19974 Prevailing torque type steel hexagon nuts — Mechanical and performance properties 

(Гайки стальные самостопорящиеся. Механические и эксплуатационные свойства)
ISO 2702:19924\  Heat-treated steel tapping screws — Mechanical properties (Винты самонарезаю- 

щие, стальные, термообработанные. Механические свойства)
ISO 2859-1:1999. Sampling procedures for inspection by attributes — Part 1: Sampling schemes 

indexed by acceptance quality limit (AQL) for lot-by-lot inspection (Процедуры выборочного контроля no 
альтернативному признаку. Часть 1. Схемы выборочного контроля последовательных партий на основе 
приемочного уровня качества (AQL)]

ISO 3506-1:199751, Mechanical properties of corrosion-resistant stainless-steel fasteners — Part 1: 
Bolts, screws and studs (Механические свойства крепежных изделий из коррозионно-стойкой нержавею­
щей стали. Часть 1. Болты, винты и шпильки)

ISO 3506-2:199761. Mechanical properties of corrosion-resistant stainless-steel fasteners — Part 2: Nuts 
(Механические свойства крепежных изделий из коррозионно-стойкой нержавеющей стали. Часть 2. Гайки) 

ISO 3506-3:19977), Mechanical properties of corrosion-resistant stainless-steel fasteners — Part 3: Set 
screws and similar fasteners not under tensile stress (Механические свойства крепежных изделий из кор­
розионно-стойкой нержавеющей стали. Часть 3. Установочные винты и аналогичные крепежные изде­
лия, не подвергаемые растягивающему напряжению)

ISO 4042:1999. Fasteners — Electroplated coatings (Изделия крепежные. Электролитические по­
крытия)

ISO 4759-1. Tolerances for fasteners — Part 1: Bolts, screws, studs and nuts — Product grades A. В 
and С (Изделия крепежные. Допуски. Часть 1. Болты, винты, шпильки и гайки. Классы точности А. В и С) 

ISO 4759-3:2000. Tolerances for fasteners — Part 3: Plain washers for bolts, screws and nuts — product 
grades A and С (Изделия крепежные. Допуски. Часть 3. Плоские круглые шайбы для болтов, винтов и 
гаек. Классы точности А и С)

ISO 6157-1:1988. Fasteners — Surface discontinuities — Part 1: Bolts, screws and studs for general 
requirements (Изделия крепежные. Дефекты поверхности. Часть 1. Болты, винты и шпильки общего на­
значения)

ISO 6157-2:1995, Fasteners — Surface discontinuities — Part 2: Nuts (Изделия крепежные. Дефекты 
поверхности. Часть 2. Гайки)

ISO 6157-3:1988. Fasteners — Surface discontinuities — Part 3: Bolts, screws and studs for special 
requirements (Изделия крепежные. Дефекты поверхности. Часть 3. Болты, винты и шпильки специаль­
ные)

11 Заменен на ISO 898-5:2012. Однако для однозначного соблюдения требования настоящего стандарта, вы­
раженного в датированной ссылке, рекомендуется использовать только указанное в этой ссыпке издание.

2| Заменен на ISO 898-2:2012. Однако для однозначного соблюдения требования настоящего стандарта, вы­
раженного в датированной ссылке, рекомендуется использовать только указанное в этой ссыпке издание.

3| Заменен на ISO 2320:2008. Однако для однозначного соблюдения требования настоящего стандарта, вы­
раженного в датированной ссылке, рекомендуется использовать только указанное в этой ссылке издание.

41 Заменен на ISO 2702:2011. Однако для однозначного соблюдения требования настоящего стандарта, вы­
раженного в датированной ссылке, рекомендуется использовать только указанное в этой ссылке издание.

5) Заменен на ISO 3506-1:2009. Однако для однозначного соблюдения требования настоящего стандарта, 
выраженного в датированной ссылке, рекомендуется использовать только указанное в этой ссылке издание.

в* Заменен на ISO 3506-2:2009. Однако для однозначного соблюдения требования настоящего стандарта, 
выраженного в датированной ссылке, рекомендуется использовать только указанное в этой ссылке издание.

7) Заменен на ISO 3506-3:2009. Однако для однозначного соблюдения требования настоящего стандарта, 
выраженного в датированной ссылке, рекомендуется использовать только указанное в этой ссылке издание.
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ISO 7085:1999. Mechanical and performance requirements of case hardened and tempered metric 
thread rolling screws (Винты резьбовыдавливающие с метрической резьбой с закаленным и отпущенным 
поверхностным слоем. Механические и эксплуатационные требования)

ISO 8839:1986. Mechanical properties of fasteners — Bolts, screws, studs and nuts made of non-ferrous 
metals (Механические свойства крепежных изделий. Болты, винты, шпильки и гайки из цветных метал­
лов)

ISO 10683. Fasteners — Non-electrolytically applied zinc flake coatings (Изделия крепежные. Не­
электролитические цинк-ламельные покрытия)

3 Термины и определения
В настоящем стандарте применены термины по ISO 4534-2 и ISO 8402. а также следующие тер­

мины с соответствующими определениями:
3.1 приемочный контроль (acceptance inspection): Процедуры отбора образцов, контроля, из­

мерений. сравнения и проведения испытаний для принятия решения о приемке или браковке партии 
крепежных изделий.

3.2 поставщик (supplier): Изготовитель, его представитель или продавец, поставляющий крепеж­
ные изделия.

3.3 заказчик (purchaser): Получатель или его представитель, приобретающий крепежные изделия.

П р и м е ч а н и е  — Необязательно, чтобы заказчик был пользователем крепежных изделий.

3.4 контролируемая партия (inspection lot): Определенное количество контролируемых кре­
пежных изделий одного и того же обозначения, полученных от одного и того же поставщика за один 
раз.

3.5 размер партии (lot size) N: Число крепежных изделий в партии.
3.6 выборка (sample): Одно или больше крепежных изделий, отобранные произвольно из контро­

лируемой партии таким образом, чтобы все крепежные изделия этой партии имели равные возможно­
сти быть отобранными.

3.7 размер выборки (sample size) п: Число крепежных изделий в выборке.
3.8 характеристика (characteristic): Размерный элемент, механическое свойство или другая от­

личительная особенность изделия, для которой установлены пределы, например, высота головки, диа­
метр стержня, прочность на растяжение или твердость.

3.9 несоответствие (nonconformity): Отклонение характеристики от заданных требований.
3.10 несоответствующее крепежное изделие (nonconforming fastener): Крепежное изделие с од­

ним или несколькими несоответствиями.
3.11 приемочное число (acceptance number) Ас: Максимальное число несоответствий одной ха­

рактеристики в любой выборке, превышение которого является основанием для браковки партии.
3.12 план выборочного контроля (sampling plan): План, устанавливающий порядок отбора вы­

борки для получения информации и определения приемлемости партии.
3.13 приемлемый уровень качества (acceptable quality level) AQL: Уровень качества в плане вы­

борочного контроля, соответствующий высокой вероятности приемки.

П р и м е ч а н и е  — В настоящем стандарте эта вероятность не менее 95 %.

3.14 предельное качество (limiting quality) (LQ): Уровень качества в плане выборочного контроля, 
соответствующий низкой вероятности приемки.

П р и м е ч а н и е  1 — В настоящем стандарте такая вероятность не более 10%.

П р и м е ч а н и е  2 — LQ10 — это процент крепежных изделий с несоответствующей характеристикой, 
имеющих один шанс из десяти быть принятыми по плану выборочного контроля; часто называется риском 
потребителя.

3.15 риск поставщика (supplier's risk): Вероятность того, что партия может быть забракована, 
несмотря на то что уровень ее качества соответствует значениям AQL в плане выборочного контро­
ля.

3.16 вероятность приемки (probability of acceptance) (Ра): Вероятность того, что партия данного 
качества будет приемлемой в установленном плане выборочного контроля.
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4 Общие принципы и требования
4.1 Заказчик может испытать доставленные для использования крепежные изделия, как он счита­

ет необходимо и экономически оправдано, при условии, что риск поставщика не превышает 5 %, если 
не было иного предварительного соглашения.

4.2 Особое внимание в ходе приемочного контроля следует уделять способности изделия выпол­
нять свою функцию по назначению. Претензии должны предъявляться только в случае, если несоответ­
ствия ухудшают функционирование или использование крепежного изделия по назначению. Поэтому 
необязательно всегда проводить все испытания, установленные в стандартах.

Заказчик должен дать возможность поставщику проверить любое обнаруженное несоответствие.
Если во время контроля предполагаемая функция неизвестна {например, в случае проверки де­

талей со склада), то любое отклонение от установленных допусков следует считать как ухудшение 
функционирования или использования.

4.3 Забракованная партия крепежных изделий не должна быть представлена на повторный кон­
троль, если несоответствие не исправлено или партия не рассортирована (см. 5.6).

П р и м е ч а н и е  — На любое исправление, которое может ухудшать работу, или использование по назна­
чению необходимо согласив заказчика.

4.4 Калибры и измерительные приборы, используемые для контроля, не должны определять ка­
кое-либо крепежное изделие как неприемлемое, если размеры и свойства крепежного изделия нахо­
дятся в заданных пределах. Если возникают разногласия, для принятия решение следует провести 
прямые измерения.

Данное требование не относится к резьбе, для которой проверка калибрами является всегда ре­
шающей; см. также ISO 1502.

4.5 Даже когда партия удовлетворяет приемочным условиям настоящего стандарта, возможна бра­
ковка отдельных крепежных изделий, которые не отвечают согласованным техническим требованиям.

5 Процедура приемочного контроля для характеристик 
крепежного изделия

5.1 Каждую характеристику следует оценивать отдельно.

П р и м е ч а н и е  — Рекомендации для процедур приемочного контроля приведены в приложении А.

5.2 Находят в таблицах 1—4 крепежное изделие, размерные характеристики которого подлежат 
контролю. Выбирают все характеристики, которые необходимо контролировать, и значения AQL. от­
носящиеся к каждой характеристике. Для других характеристик, кроме размерных, по таблицам 6—9 
выбирают характеристики, которые необходимо контролировать, и соответствующие им значения AQL.

5.3 Выбирают подходящее значение LQ10 в соответствии с 4.1 (см. примеры в таблице 5).

П р и м е ч а н и е  1 — Значение LQ10 должно соответствовать функции или применению крепежного изделия 
или тому и другому вместе. Для более важных функций или применения крепежного изделия значение LQ10 гложет 
быть меньше, но в этом случае потребуются большее количество образцов и болев высокие расходы на контроль. 
Можно уменьшить соотношение контролируемых крепежных изделий и значения LQ10, если партия поступает от 
известного изготовителя со средствами непрерывного управления производством. В этом случае, если контро­
лируемые партии показали хорошее качество, можно увеличить значение LQ10. Наоборот, если партия не гложет 
считаться однородной или поставляется более чем одним изготовителем, то. возможно, потребуется увеличение 
соотношения проверяемых крепежных изделий и значения LQ10. Выбор значения LQ10 отдается исключительно на 
усмотрение заказчика.

П р и м е ч а н и е  2 — Планы выборочного контроля по таблице 5 определяют путем выбора AQL и риска 
потребителя LQ10. После установления этих двух параметров размер выборки и приемочное число находятся 
по таблице автоматически. Соотношение партия/размер выборки, представленное в таблице 1 ISO 2859-1:1999. 
не применяется. Оно предназначено только для применения в случае производства непрерывной серии партий. 
Однако таблица 5 гложет быть применена и в таком случае, и для изолированных партий, если сделан подходящий 
выбор LQ10.

5.4 По известному AQL и выбранному значению LQt0 находят размер выборки и приемочное чис­
ло. например, в таблице 5.
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5.5 Отбирают выборку в соответствии с 3.6. Для каждой характеристики проводят контроль, реги­
стрируют число несоответствующих крепежных изделий и принимают партию, если это число не боль­
ше приемочного числа. В случае проведения неразрушающих испытаний, если размер партии меньше 
требуемого размера выборки, проводят 100 % контроль.

5.6 В случае браковки партии ее дальнейшее использование должно быть согласовано между за­
казчиком и поставщиком (см. 4.3).

5.7 Для испытаний на растяжение, если это возможно, следует брать образцы, которые были ис­
пользованы для испытаний на твердость без разрушения образца. При этом образцы с наименьшими 
показателями твердости применяют для испытаний на удлинение. Разрушающее испытание на растя­
жение требует меньше образцов, чем неразрушающее испытание на твердость.

П р и м е ч а н и е  — Это положение неприменимо в случае разрушающих испытаний на твердость, напри­
мер, испытаний после цементации, испытаний на твердость для обнаружения науглероживания или обезуглерожи­
вания и других подобных испытаний, проводимых на частях испытуемого образца.

Испытание на пробную нагрузку относят к разрушающим испытаниям.

ПРИМЕРЫ.

1. Контроль резьбы  болтов с шестигранной головкой, класса т очности А. от поставщика, из­
вестного ст абильным качеством. В этом случае LQ 10 = 6,5 (для AQL 1,0) применимо:

AQL 1 — размер выборки 80 — приемочное число Ас 2.

2. Контроль характеристики на ввинчиваемость самонарезающих винтов со скругленной голов­
кой от неизвестного поставщика. В этом случае LQ 10 должно быт ь снижено до 3.0:

AQL 1 — размер выборки 400 — приемочное число Ас 7.

3. Контроль механического свойства: напряжение от пробной нагрузки для гаек.

AQL 1,5 — размер выборки 3 — приемочное число 0.

5.8 При неразрушающем (визуальном) контроле для обнаружения дефектов поверхности не всег­
да возможно определить тип и размер дефекта, которые могут быть определены только при испыта­
ниях с разрушением образцов. Для неразрушающих испытаний на отсутствие дефектов необходим 
больший размер выборки, чтобы выявить те крепежные изделия, которые следовало бы позднее под­
вергнуть разрушающим испытаниям (см. также сноску «а» в таблице 6).

5.9 Приемочные испытания на основе значений AQL возможны только при систематических несо­
ответствиях. которые можно оценивать статистически.

Для несистематических несоответствий техническим требованиям, для которых невозможно уста­
новить пределы, например «отсутствие термической обработки», «отсутствие маркировки», «отсут­
ствие резьбы», выбор средств оценки предоставляется заказчику.

Т а б л и ц а  1 — Размерные характеристики резьбовых крепежных изделий

Группа изделий

1 2 3 4 S 6

Размерная
характеристика

Болты, 
винты и 
шпильки 
классов 
точности

Болты, 
винты и
Ш П И Л Ь К И

класса
точности

Гайки
классов
точности

Гайки
класса

точности

винты
самомарсэающис*1 

и шурупы*5

Все винты,
формирующие р«?м.бу, 

не охваченные в 
группе 5; винты 

самосверяящие и винты 
для монтажа плат

А и В* Са А и 8а Са

AOL

Размер под ключ 1 1.5 1 1.5 1.5 1

Диаметр описанной окруж­
ности

1 1.5 1 1.5 1.5 1

5
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Окончание таблицы 1

Размерная
характеристика

Группа изделий

1 2 3 4 5 6

Болты, 
пииты и 
шпильки 
классоп 
точности

Болты, 
винты и 
шпильки 
класса 

точности

Гайки
классоп
точности

Гайки
класса

точности

Винты
самоиарезакицис*1 

и шурупы13

Все пинты, 
формирующие 

резьбу, ие охваченные 
п труппе 5; пинты 
сэмосперпящис 

и пинты для монтажа 
платА и Ва с а А и В1» Са

AOL

Высота гайки — — 1 1.5 — —

Ширина шпица 1 — — — 1.5 1

Глубина шлица 1 — — — 1.5 1

Глубина углубления 1 — — — 1.5 1

Углубление, проходной 
калибр

1 — — — — —

Углубление, непроходной 
калибр

1 — — — — —

Конфигурация под голов­
кой

1 — — — — 1

Проходной резьбовой 
калибр

1 1.5 1 1.5 — 1е

Непроходной резьбовой 
калибр

1 1.5 1 1.5 — 1е

Основной диаметр — — — — 2.5 1

Геометрические допуски11 1 1.5 1 1.5 2.5 1

Все другие 1.5 2.5 1.5 2.5 2.5 1.5

Несоответствующие кре­
пежные изделия

2.5 4 2.5 4 4 2.5

а Классы точности по классификации продукции в зависимости от допусков (см. ISO 4759-1). 
ь Винты с резьбой согласно ISO 1478.
с Для некоторых изделий (например, резьбовыдавливаюших винтов) эта характеристика оценивается на 

основе резьбы, образованной в сопряженном элементе.
d Каждый геометрический допуск следует оценивать индивидуально.

Т а б л и ц а  2 — Размерные характеристики шайб

Размерная характеристика
Класс точности А* Кпасс точности Са

AQL

Диаметр отверстия 1 1.5

Наружный диаметр 1.5 2.5

Другие 2.5 4

а Классы точности по классификации продукции в зависимости от допусков (см. ISO 4759-3).
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Т а б л и ц а  3 — Размерные характеристики штифтов

Группа изделий

Размерная Штифты Штифты Штифты С ГО Л О В КО Й Штифты Шплинты
характеристика цилиндрические конические и отверстием под шплинт пружинные

AQL

Диаметр штифта, шплинта 1 1 1 1 1.5

Шероховатость поверхности 1 1 1 — —

Конусность — 1 — — —

Другие 2.5 2.5 2.5 2.5 2.5

Т а б л и ц а  4 — Размерные характеристики слепых заклепок

Размерная характеристик AQL

Диаметр стержня заклепки 1.5

Длина стержня заклепки 1.5

Диаметр головки 1.5

Выступ сердечника 1.5

Другие 2.5

Т а б л и ц а  5 — Примеры планов выборочного контроля3

Ас

AQL

0.65 0.65 1.5 2.5 4.0

пь
LO10

0 8 5 3 _ _
25 37 54

1 50 32 20 13 8
7.6 12 18 27 42

2 125 80 50 32 20
4.3 6.5 10 17 25

3 200 125 100 50 32
3.3 5.4 6.6 13 20

4 315 200 125 80 50
2.6 3.9 6.2 9.6 15

5 400 250 160 100 _
2.4 3.7 5.8 9.3

6 _ 315 200 125 80
3.4 5.2 8,4 13

7 _ 400 250 160 100
3.0 4.7 7.3 11.5

8 _ _ 315 200 125
4.2 6.6 10

10 _ _ 400 250 160
3.9 6.0 9.5

12 _ _ _ 315 200
5.6 8.8

7
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Окончание таблицы 5

Ас

AOL

0.65 0.65 1.5 2.5 4.0

!»*>
«-0,0

14 — — — 400
5.0

250
8.0

18 — — — — 315
7.8

22 — — — — 400
7.3

а Планы выборочного контроля взяты из ISO 2859-1:1999. непосредственно или в некоторых случаях полу­
чены путем интерполяции.

ь В случав неразрушающего испытания, если объем партии меньше требуемого размера выборки, то дол­
жен быть выполнен 100 % контроль.

П р и м е ч а н и е  —  Для всех планов выборочного контроля риск поставщика не более 5 %.

Т а б л и ц а  6 — Характеристики крепежных изделий с резьбой, за исключением размерных параметров

Характеристика AQL Ссылка на стандарт

Механические характеристики 
и дефекты поверхности

Неразруша ющие 
испытания3

0.65 ISO 898е и ISO 2320; 
ISO 2702; ISO 3506е; 
ISO 6157е; ISO 7085; 

ISO 8839; и т. д.Разрушающие испытания 1.5

Химический состав 1.5

Металлургические характеристики 1.5

Функциональные (эксплуатационные) характеристики 1.5

Покрытия 1.5 ISO 4042; ISO 10683

Другие*5 1.5

а Если при контроле дефектов поверхности (неразрушающее испытание) обнаружены недопустимые де­
фекты (например, закалочные трещины), то независимо от их размера контролируемая партия должна быть 
забракована.

ь Другие характеристики могут потребоваться в соответствии с применяемыми техническими условиями. 
с См. применимые части этих стандартов.

Т а б л и ц а  7 — Механические характеристики шайб

Механическая
характеристика9

Углеродистая или 
легированная сталь Нержавеющая сталь Цветной металл

AQL

Твердость 0.65 0.65 —

а Устанавливается в стандарте на продукцию. Другие характеристики могут потребоваться в соответствии 
с применяемыми техническими условиями.
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Т а б л и ц а  8 — Механические характеристики штифтов

Механическая
характеристика3

Группа продукции

Штифты цилиндрические, конические 
и с головкой и отверстием под шплинт

Пружинные штифты 
Насеченные штифты

AQL

Сопротивление срезу — 1.5

Твердость 0,65 0.65

а Устанавливается в стандарте на продукцию. Другие характеристики могут потребоваться в соответствии 
с применяемыми техническими условиями.

Т а б л и ц а  9 — Механические характеристики слепых заклепок

Механическая характеристика3 AOL

Предельная нагрузка на растяжение 1.5

Предельная нагрузка на срез 1.5

Нафузка разрушения сердечника 1.5

Сопротивление выталкиванию сердечника 4.0

Удерживающая способность головки сердечника 4.0

а Устанавливается в стандарте на продукцию.
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Приложение А 
(справочное)

Рекомендации для процедур приемочного контроля 
(на примере размерных характеристик)

Вариант 1
Определенный размер выборки (л) отбирают в соответствии с таблицей 5 для проведения испытания всех 

размерных характеристик. Каждая характеристика оценивается отдельно (см. таблицы 1— 4).
Когда контролируемая партия проходит испытания по отдельным характеристикам, несоответствующие кре­

пежные изделия оценивают следующим образом:
- подсчитывают несоответствующие крепежные изделия по всем испытанным характеристикам (крепежное 

изделие с одним или несколькими несоответствиями учитывают как одно несоответствующее крепежное изделие.
см. з.Ю):

- сравнивают число несоответствующих крепежных изделий со значением Ас. соответствующим размеру 
выборки л и значениям AQL, указанным в таблицах 1—4 для несоответствующих крепежных изделий, чтобы уста­
новить возможность приемки или браковки контролируемой партии.

Процедура 1

Вариант 2
Определенный размер выборки (л,) отбирают в соответствии с таблицей 5 для проведения испытания всех 

размерных характеристик.
Вначале должна быть выполнена процедура, установленная по варианту 1. с размером выборки л,. Когда 

контролируемая партия пройдет испытание, заказчик гложет увеличить размер выборки для контроля характери­
стик. которые считает особо важными, что согласно таблице 5 предполагает увеличение приемочного числа для 
этих характеристик.

Тогда:
- отбирают выборку большего размера (flj)  согласно таблице 5:
- проводят испытания для особо важных характеристик на дополнительных деталях (л2 — л,);
- принимают решение о приемке или браковке контролируемой партии на основании значения Ас. общего 

размера выборки (л2) и значения AQL, указанных в таблице 5.

10
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Процедура 2
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Приложение В 
(справочное)

Руководство и разъяснение принципов 
настоящего стандарта

В.1 Общие положения

При массовом производстве не всегда возможно предотвратить появление несоответствующих крепежных 
изделий. Большие партии в особенности могут иногда содержать несколько несоответствующих крепежных из­
делий. Как правило, технические требования не предусматривают отсортировку несоответствующих крепежных 
изделий, так как в любом случав сортировка является процедурой трудоемкой и экономически невыгодной.

Каждое несоответствующее крепежное изделие, несоответствие которого может оказать значительное влия­
ние на предполагаемое использование по назначению, может быть причиной для предъявления претензий.

Заказчик, который испытывает каждое крепежное изделие и соответственно всю поставку, отсортирует кре­
пежные изделия и при необходимости может предъявить претензии. В таких случаях процедуры и значения AQL. 
установленные в настоящем стандарте, не применяются.

Крупные партии обычно подвергаются заказчиком только случайному выборочному контролю. В результате 
случайного контроля возможно выявить с более или менее высокой степенью вероятности несоответствующие 
крепежные изделия, присутствующие в контролируемой партии. Эта вероятность зависит от размера выборки (сте­
пени контроля).

В.2 Цель

Целью настоящего стандарта является установление объективных критериев для определения обстоя­
тельств. при которых может быть предъявлена претензия, касающаяся всей партии, без знания точной доли несо­
ответствующих крепежных изделий в партии. Задача настоящего стандарта — защита поставщика (насколько это 
возможно) от претензий по тем контролируемым партиям, в которых доля несоответствующих крепежных изделий 
мала (меньше значения AQL), но в результате неподходящего выборочного контроля (например, слишком малые 
размеры выборок) доля несоответствующих крепежных изделий была неверно определена как превышающая до­
пустимый уровень.

В.З Пояснение к разделу 1

Настоящий стандарт устанавливает предельные уровни качества (значения AQL) и планы выборочного кон­
троля. при которых риск поставщика не превышает 5 % браковки партий, в которых процент несоответствий равен 
значению AOL.

С одной стороны, это условие защищает поставщика; с другой стороны, оно предоставляет заказчику необ­
ходимую свободу выбора плана выборочного контроля, требуемого по техническим причинам.

Поэтому заказчик может привести в соответствие степень контроля с функциональными требованиями и с 
опытом, накопленным при контроле предыдущих партий, полученных от того же поставщика (история качества). 
Чем больше размер выборки (то есть в плане выборочного контроля значение LQ ближе к AQL). тем больше ве­
роятность выявления партий, в которых процент несоответствующих крепежных изделий заметно превышает зна­
чение AQL, но при этом потребуется больше усилий и затрат. Используя данную систему, заказчик может выбрать 
оптимальные технические и экономические параметры для конкретных ситуаций.

В.4 Пояснения к разделу 4

Ниже представлена зависимость между планом выборочного контроля (размер выборки, приемочное число) 
и значениями AQL и LQ.

Каждый план выборочного контроля характеризуется кривой оперативной характеристики (см. рисунок В.1). 
Эта кривая показывает вероятность приемки при выборочном контроле в зависимости от действительного процен­
та несоответствующих крепежных изделий в контролируемой партии. Две точки на кривой оперативной характери­
стики. показывающие вероятность приемки 95 и 10 %, выбраны для определения подходящей выборки. Требуется, 
чтобы в точке 95 % на кривой оперативной характеристики вероятность была больше и равна значению AOL. 
Выбор на кривой оперативной характеристики точки, соответствующей вероятности 10 % (значение LQt0). — по 
усмотрению заказчика. Значение LQ,0 соответствует проценту несоответствующих крепежных изделий в контроли­
руемых партиях, определяющему высокую вероятность (90 %) появления оснований для претензий.

Таблица 5 предназначена для тех пользователей, которые не имеют своих собственных систем выборочного 
контроля.

Выборочный контроль используют только при определении приемки или браковки всей партии. Претензии в 
отношении отдельных несоответствующих крепежных изделий возможны, даже если партия в целом была принята 
без замечаний.
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Пример — AQL  = 1. планы  выборочного конт роля 32/1. 80/2 и 400/7.

Рисунок В. 1 — Кривые оперативных характеристик для планов выборочного контроля

При всестороннем исследовании значений AQL следует признать, что в большинстве случаев доля претен­
зий составляет 5 % всех поставок, а это. как правило, экономически невыгодно для поставки крепежных изделий. 
Следовательно, значения AQL и риск поставщика, установленные в настоящем стандарте, должны рассматри­
ваться как исходные значения для определения подходящих планов выборочного контроля. Фактически качество 
изготовленных крепежных изделий выше, чем предполагается значением AQL.

В .5 Д оп ол н ител ьн ая  инф орм ация к разделу 4

Изготовители испытывают свою продукцию по собственному усмотрению, используя средства и методы, ко­
торые считают подходящими, исходя из своих знаний корреляции между производственными процессами, матери­
алами, типами крепежных изделий и частотой появления несоответствий. Изготовители не обязаны использовать 
процессы и испытания, изложенные в настоящем стандарте, ни в производстве, ни при контроле готовой продук­
ции. если они могут получать такие же результаты другими средствами и методами.

Заказчик также имеет возможность провести любое испытание, которое он считает подходящим. Однако ис­
пытание в более жестких условиях (заниженные значения AQL для более низкой вероятности приемки) гложет быть 
использовано в качестве основания для принятия решения о претензиях в отношении контролируемых партий, 
только если отступления от настоящего стандарта были согласованы при заказе.

Некоторые отклонения от установленных допусков или пределов не оказывают существенного влияния на 
функцию или использование крепежных изделий, и в соответствии с 4.2 претензии по этому поводу предъявлять не 
следует. Например, допуски на резьбу предусматривают определенный зазор, позволяющий наносить гальваниче­
ское покрытие без существенного влияния на функционирование резьбы. Если верхний предел диаметра резьбы 
болта незначительно превышен и известно, что эта резьба не будет иметь покрытие, то это отклонение не будет 
влиять на функцию или использование болтов, и никаких претензий предъявлять не следует.

Независимо от того, какие калибры и измерительные приборы используются, различные методы измерения 
и контроля не должны оценивать изделие как несоответствующее, если действительные значения находятся в 
установленных пределах. Однако это не относится к резьбе, для которой проверка калибрами является всегда ре­
шающей. Стандарты на методы контроля и измерений устанавливают, как этот принцип должен быть реализован в 
конкретных методах и измерительных приборах. В спорных случаях влияние неопределенности методов контроля 
и измерительных приборов должно учитываться при оценке результатов контроля и измерений.

В.6 П ояснения к разделу 5

Свойства, для которых не указаны предельные значения в стандартах, устанавливающих механические 
свойства, например в ISO 898-1 или ISO 898-2 или в размерных стандартах, могут быть важны в отдельных случа­
ях. Чтобы избежать неправильного понимания, необходимо согласовать допустимые предельные значения и/или 
предельные выборки при оформлении заказа.
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Для большинства контролируемых свойств предельные значения установлены. В отдельных случаях, в зави­
симости от функции изделия или отклонения от установленных пределов при обнаружении несоответствий, между 
поставщиком и заказчиком может быть достигнуто соглашение по вопросам приемки, браковки и последующей 
доработки с возможным применением повторного контроля.

Регистрация результатов испытаний, полученных для разных партий, полученных от одного поставщика, дает 
статистическую картину уровня качества изделий поставщика за определенный период. Поэтому рекомендуется 
результаты разрушающих и неразрушающих испытаний непрерывно и регулярно регистрировать с целью полу­
чения представительной статистической документации для оценки уровня качества изделий каждого поставщика.
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Приложение ДА 
(справочное)

Сведения о соответствии ссылочных международных стандартов ссылочным 
межгосударственным стандартам

Т а б л и ц а  ДА.1 — Сведения о соответствии ссылочных международных стандартов ссылочным межгосудар­
ственным стандартам

Обозначение
ссылочного

международною
стандарта

Обозначение 
международного 

стандарта другого 
года издания

Степень
соответствия

Обозначение и наименование соответствующею 
национального стандарта

ISO 898-1:1999 ISO 898-1:2013 IDT ГОСТ ISO 898-1—2014 «Механические свойства крепеж­
ных изделий из углеродистых и легированных сталей. 
Часть 1. Болты, винты и шпильки установленных клас­
сов прочности с крупным и мелким шагом резьбы» (ISO 
898-1:2013. IDT)

ISO 898-2:1992 ISO 898-2:2012 IDT ГОСТ ISO 898-2—2015 «Механические свойства кре­
пежных изделий из углеродистых и легированных ста­
лей. Часть 2. Гайки установленных классов прочности с 
крупным и мелким шагом резьбы» (ISO 898-2:2012. IDT)

ISO 898-5:1998 ISO 898-5:2012 IDT ГОСТ ISO 898-5— 2014 «Механические свойства крепеж­
ных изделий из углеродистых и легированных сталей. 
Часть 5. Установочные винты и аналогичные резьбовые 
крепежные изделия установленных классов твердости с 
крупным и мелким шагом резьбы» (ISO 898-2:2012. IDT)

ISO 898-6:1994 ISO 898-2:2012 IDT ГОСТ ISO 898-2—2015 «Механические свойства крепеж­
ных изделий из углеродистых и легированных сталей. 
Часть 2. Гайки установленных классов прочности с круп­
ным и мелким шагом резьбы»
(ISO 898-2:2012. IDT)

ISO 1478:1999 — IDT ГОСТ ISO 1478— 2015 «Резьба самонарезающих вин­
тов»

ISO 1502:1996 — MOD ГОСТ 24997—2004 (ISO 1502:1996)* «Калибры для ме­
трической резьбы. Допуски»

ISO 2320:1997 ISO 2320:2008 IDT ГОСТ ISO 2320—2015 «Гайки стальные самостопорящи- 
еся. Механические и эксплуатационные свойства» (ISO 
2320:2008. IDT)

ISO 2702:1992 ISO 2702:2011 IDT ГОСТ ISO 2702—2015 «Винты самонарезающие сталь­
ные термообработанные. Механические свойства» (ISO 
2702:2011. IDT)

ISO 2859-1:1999 — — **.1)

ISO 3506-1:1997 ISO 3506-1:2009 IDT ГОСТ ISO 3506-1—2014 «Механические свойства крепеж­
ных изделий из коррозионно-стойкой нержавеющей ста­
ли. Часть 1. Болты, винты и шпильки» (ISO 3506-1:2009. 
IDT)

ISO 3506-2:1997 ISO 3506-2:2009 IDT ГОСТ ISO 3506-2—2014 «Механические свойства крепеж­
ных изделий из коррозионно-стойкой нержавеющей ста­
ли. Часть 2. Гайки» (ISO 3506-2:2009. IDT)

ISO 3506-3:1997 ISO 3506-3:2009 IDT ГОСТ ISO 3506-3—2014 «Механические свойства кре­
пежных изделий из коррозионно-стойкой нержавеющей 
стали. Часть 3. Установочные винты и аналогичные кре­
пежные изделия, не подвергаемые растягивающему на­
пряжению» (ISO 3506-3:2009. IDT)

В Российской Федерации действует ГОСТ Р ИСО 2859-1—2007 (ISO 2859-1:1999. IDT).
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Окончание таблицы ДА. 1

Обозначение
ссылочного

международного
стандарта

Обозначение 
международного 

стандарта другого 
года издания

Степень
соответствия

Обозначение и наименование соответствующего 
национального стандарта

ISO 4759-1 — ю т ГОСТ ISO 4759-1—2015 «Изделия крепежные. Допуски. 
Часть 1. Болты, винты, шпильки и гайки. Классы точно­
сти А. В и С»

ISO 4759-1 — ю т ГОСТ ISO 4759-1—2015 «Изделия крепежные. Допуски. 
Часть 1. Болты, винты, шпильки и гайки. Классы точно­
сти А, В и С»

ISO 4759-3:2000 ю т ГОСТ ISO 4759-3— 2015 «Изделия крепежные. Допуски. 
Часть 3. Плоские круглые шайбы для болтов, винтов и 
гаек. Классы точности А  и С»

ISO 6157-1:1988 — ю т ГОСТ ISO 6157-1—2015 «Изделия крепежные. Дефекты 
поверхности. Часть 1. Болты, винты и шпильки общего 
назначения»

ISO 6157-2:1995 — ю т ГОСТ ISO 6157-2—2015 «Изделия крепежные. Дефекты 
поверхности. Часть 2. Гайки»

ISO 6157-3:1988 — ю т ГОСТ ISO 6157-3—2014 «Изделия крепежные. Дефекты 
поверхности. Часть 3. Б о ты , винты и шпильки специ­
альные»

ISO 7085:1999 — - • •

ISO 8839:1986 EN 28839:1991 ю т ГОСТ EN 28839—2015 «Механические свойства крепеж­
ных изделий. Болты, винты, шпильки и гайки из цветных 
металлов» (EN 28839:1991. ЮТ)

ISO 10683 — - " .  1>

Внесенные технические отклонения обеспечивают выполнение требований настоящего стандарта.
“  Соответствующий межгосударственный стандарт отсутствует. До его принятия рекомендуется исполь­

зовать перевод на русский язык данного международного стандарта или гармонизированный с ним националь­
ный (государственный) стандарт страны, на территории которой применяется настоящий стандарт. Информация 
о наличии перевода данного международного стандарта в национальном фонде стандартов или в ином месте, а 
также информация о действии на территории страны соответствующего национального (государственного) стан­
дарта может быть приведена в национальных информационных данных, дополняющих настоящий стандарт.

П р и м е ч а н и е  — В настоящей таблице использованы следующие условные обозначения степени со­
ответствия стандартов:

- ЮТ — идентичные стандарты:
- MOD — модифицированные стандарты.
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