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ГОСУДАРСТВЕННЫЙ СТАНДАРТ РОССИЙСКОЙ ФЕДЕРАЦИИ

ПАТРОНЫ К РУЧНОМУ ОГНЕСТРЕЛЬНОМУ ОРУЖИЮ, 
УСТРОЙСТВАМ ПРОМЫШЛЕННОГО И СПЕЦИАЛЬНОГО 

НАЗНАЧЕНИЯ
Виды и методы контроля при сертификационных 

испытаниях на безопасность
Cartridges for portable fire-arms, firing devices oi industrial 

and trade special purposes
Types and methods of Control during safety certificating tests

Дата введения 1993-07-01

1 ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ

Настоящий стандарт устанавливает виды и методы контроля патронов к ручному огнестрель­
ному оружию, устройствам промышленного и специального назначения (далее — патронов) 
при сертификационных испытаниях на безопасность в соответствии с нормативными докумен­
тами Постоянной международной комиссии (ПМК) Брюссельской конвенции но взаимному приз­
нанию испытательных клейм ручного огнестрельного оружия.

Стандарт не распространяется на патроны к оружию, используемому в наземных, морских и 
воздушных вооруженных силах:

-испытательные патроны, снаряженные и непосредственно используемые Государствен­
ной испытательной станцией (далее — ГИС);

-испытательные патроны, проданные изготовителем непосредственно ГИС, минуя посред­
ников;

•экспериментальные патроны новых типов, которые находятся в стадии разработки и кото­
рые могут быть поставлены а небольших количествах для апробации различными пользователя­
ми, нс входящими в персонал изготовителя;

-патроны, изготовленные или повторно снаряженные в небольших количествах для личного 
пользования;

-патроны, на которые Заявитель* имеет сертификат соответствия, виданный испытательной 
станцией страны — члена Брюссельской конвенции.

Требования стандарта являются обязательными.

2 ВИДЫ КОНТРОЛЯ

2.1 При сертификационных испытаниях осуществляют следующие виды контроля:
• контроль типа патрона;
контроль средств измерений;

-контроль изготовления;
-инспекционный контроль.
2.2 Контроль типа патрона
2.2.1 Контроль тина патрона проводит ГИС или другая аккредитованная на независимость н 

компетентность испытательная станция (далее — ГИС) по просьбе Заявителя. Контроль типа пат­
ронов состоит из контроля изготовления па тронов, поступающих в торговую сеть.

2.2.2 Контроль проводят на одной партии патронов данного типа.
2.2.3 Партия патронов должна содержать их не менее 3000 шт.
Если же партия будет состоять из меньшего количества патронов, то ГИС в каждом конкрет­

ном случае принимает решение, согласуясь с принципами и решениями ПМК, о размере вы­
борки,

2.2.4 Партия патронов центрального боя нс должна превышать 500 000 шт., а патронов коль­
цевого воспламенения 1 500 000 шт.

2.2.5 Партия патронов должна состоять из патронов одного типа, снаряженных одним изго­
товителем, использовавшим порох одного типа, капсюль или капсюльный состав одного типа, а 
также дробь или нули одной н той же массы.

•  Заявитель — изготовитель или гарант, отвечающий за соответствие патронов требованиям безопасности. 

Издание официальное
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2.2.6 Контроль проводят в последовательности но показателям на выборках, приведенных 
в таблице 1.

Таблица 1

Показатель

Р«»мер выборки при размере порти*, шт,

ло ЭЯ ООО 
Ш1Н.

от 35 051 
до 150 000в ключ.

от ISO 00| 
до *00 IX» 

ВКЛЮ'1.
от 500 001 

до 1 500000
8ХЛЮТ.

Содержание ыархировхн 
Внешний вид 
Размеры 250 too 630 1<Ю0

Давление пороховых тазов 40 60 60 100

Безопасность фумкциоиирова 
имя 40 W 64 100

2.2.7 При положительных результатах хонтроля на первичную упаковку предъявленной 
партии патронов наносят Знак соответствия.

2.2.8 При отрицательных результатах Заявителю разрешается данный тип патрона после, 
устранения дефектов предъявить на контроль повторно.

2.3 Контроль средств измерений
2.3.1 Контроль средств измерений проводит ГИС по просьбе Заявителя,
2.3.2 При данном контроле проверяют следующее:
-соответствие размеров баллистических стволов размерам, приведенным в Таблицах макси­

мальных размеров патронов и минимальных размеров патронников* [далее — Таблицах ПМК 
(приложение Б)];

-средства измерений давления с использованием образцовых патронов или калиброванных 
баллистических стволов;

-геометрические размеры калибров и приборов, предназначенных для контроля размеров 
патронов;

•оружие, используемое при хонтроле безопасности функционирования.
2.4 Контроль изготовления
2.4.1 При положительных результатах контроля типа патрона контроль изготовления осу­

ществляет ГИС или изготовитель.
2.4.2 Право самостоятельного проведения контроля данного вида и нанесения Знака соот­

ветствия Заявителю выдает ГИС при положительных результатах контроля типа патрона (2.2) 
н контроля средств измерении (2.3).

2.4.3 Контролю подвергают каждую партию патронов данного типа.
2.4.4 Партии патронов должны отвечать требованиям 2.2.4 н 2.2.5.
2.4.5 Контроль проводят в последовательности по показателям на выборках, приведенных 

в таблице 2.
Т а б л и ц а  2

Поктмтмь

Рвииср выборка при р.имере парт*» юг

ло 350С0 
включ.

от 35 001 
до 150IX» 

вк.тют.
ОТ 150 (К»! 
ВО 5COCO0 
включ

от 500 СО! 
ДО 1 40 соо 

•ключ

Содержание маркировки 
Внешний вид 
Размеры 125 200 315 509

Давление пороховых газов 20 30 30 .50

Безопасность функционирова­
ния 30 32 32 50

• TabSeaux des dimensions maximales des carlouchcs «4 ininiinales des ehambres, Commission Internationale 
Pennancnte 1992

Держатель подлинника — Госстандарт России.
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2.5 Инспекционный контроль
2.5.1 Инспекционному контролю подвергается Заявитель, получивший право самостоятельно 

проводить контроль изготовления и наносить Знак соответствия на первичную упаковку патронов.
2.5 2 Контроль проводит ГИС не реже одного раза в три года на одной партии патронов дан­

ного типа.
2.5.3 При инспекционном контроле проверяют средства измерений в соответствии с 2.3.2; 

проводят контроль изготовления — в соответствии с 2.4.3 и 2.4.4; проверяют ведение регистрации 
результатов контроля изготовления.

2.5.4. В случае отрицательных результатов инспекционного контроля назначают срок устра­
нения обнаруженных недостатков. После устранения обнаруженных недостатков Заявитель 
должен обратиться с просьбой о проведении повторного контроля.

3 МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ
3.1 Метод контроля содержания маркировки
3.1.1 Содержание маркировки контролируют визуально.
3.1.2 Результаты контроля считают положительными, если установлено наличие маркиров­

ки:
как на первичной упаковке патронов, составляющих выборку, а именно:
1) наименование или знак изготовителя или наименование или товарный знак гаранта, для 

которого патроны были изготовлены и который берет на себя ответственность за соответствие пат­
ронов требованиям ПМК;

2) торговое наименование или стандартное обозначение патронов;
3) номер партии и количество патронов;
4) у патронов высокого давления — дополнительное обозначение, ясно указывающее, что 

эти патроны нельзя использовать в оружии, не прошедшем специальную проверку;
5) Знак соответствия;
6) у повторно снаряженных патронов — соответствующий знак, обозначающий повторное 

снаряжение,
так и на патронах, составляющих выборку, а именно:
7) товарный знак изготовителя или произведшего повторное снаряжение, или rapaura. При 

этом нестираемый товарный знак изготовителя или гаранта должен быть нанесен либо на донной 
части гильзы, либо на се корпусе; у повторно снаряженных патронов ранее нанесенные знаки 
должны быть удалены;

8) у патронов центрального боя на донной части гильзы или на корпусе гильзы — стандарт­
ное обозначение калибра или торговое наименование патронов;

9) у дробовых патронов - диаметр картечи или номер дроби и длина гильзы, если она у пат­
ронов калибров 20 и более превышает 65 мм и у патронов, калибров 24 и менее — 63,5 мм;

10) у патронов высокого давления — характерный отпечаток на донной части гильзы или от­
личительный цвет, или какое-либо другое подходящее обозначение;

11) у новых патронов, имеющих те же размеры, что и патроны, уже находящиеся в торговой 
сети, но развивающих среднее максимальное давление, значение которого превышает соответст­
вующие значения, зафиксированные в Таблицах ПМК. — дополнительное цифровое обозначение, 
характеризующее калибр или длину гильзы.

Кроме того, должно быть установлено отсутствие натронов с ошибочно нанесенной марки­
ровкой калибра.

3.1.3 Результаты контроля также считают положительными, если маркировка, указанная в 
3.1.2, перечисления 1, 3, 5, 6, отсутствует не более чем на двух, трех, пяти и восьми упаковках в за ­
висимости от размера партии в соответствии с таблицей 2 при контроле изготовления, а при 
контроле типа патрона, соответственно, — на трех, пяти, восьми и двенадцати упаковках в за' 
висимости от размера партии в соответствии с таблицей I;

маркировка, указанная в 3.1.2, перечисления 7, 9. отсутствует не более чем на двух, трех, пя­
ти и восьми патронах в зависимости от размера партии в соответствии с таблицей 2 при контроле 
изготовления, а при контроле типа патронов, соответственно. — на трех, пяти, восьми и двенадцати 
патронах в зависимости от размера партии в соответствии с таблицей 1.

3.2 Метод контроля внешнего вида
3.2.1 Внешний вид патрона контролируют визуально.
3.2.2 Результаты контроля считают положительными, если установлено, что на гильзе нет 

следующих дефектов:
-повреждения донной части;
-продольных трещин у дульца длиной более 3 мм или любых других продольных к попереч­

ных трещин, а количество патронов в выборке, взятой в соответствии с таблицами 1 и 2, с налн-
2 Зак 109-1 3
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чием допустимых продольных трещин у дульца длиной до 3 мм не превышает соответственно 
трех, пяти, восьми и двенадцати при контроле типа патрона н двух, трех, пяти и восьми — при 
контроле изготовления.

3.2.3 При отрицательных результатах контроля партию данного типа патрона возвращают 
Заявителю для устранения дефектов и повторного предъявления на контроль.

3.3 Метод контроля размеров
3.3.1 Размеры* /.s, / / 2. G| и расстояние £$+G  у патронов для нарезного оружия, в том чис­

ле для пистолетов и револьверов, патронов кольцевого воспламенения и патронов к промышлен­
ным устройствам, а также размеры* d, I у патронов к гладкоствольному оружию, подлежа­
щие контролю с точки зрении безопасности, проверяют раздельно.

3.3.2 Размеры* Lu L%, Ц , R, Ru Е, Ри Р:, //,, И3 у патронов для нарезного оружия, в том чис­
ле для пистолетов и револьверов, патронов кольцевого воспламенения и патронов к промышлен­
ным устройствам, а также размеры* d, I, I у патронов к гладкоствольному оружию, подлежащие 
контролю с точки зрения типа, проверяют общим калибром, имеющим соответствующие размеры, 
равные минимальным размерам патронника.

3.3.3 Размеры патронов рекомендуется проверять калибрами, указанными в Таблицах ПМК- 
Все патроны из выборки должны плавно входить в общий калибр.

Допускается контролировать размеры с помощью других средств измерений.
3 3.4 Результаты контроля считают положительными, если размеры, указанные в 3.3.1 и 

3.3.2, не превышают приведенных в Таблицах ПМК, а также если не обнаружено выступания 
капсюлей за плоскость дна гильзы.

3.3.5 При отрицательных результатах контроля размеров партию патронов возвращают За­
явителю для устранения дефектов и повторного представления на контроль.

3.4 Метод контроля давления пороховых газов патронов к гладкоствольному оружию
3.4.1 Для контроля применяют следующие средства**:
1) баллистические стволы под соответствующий патрон с зеркальным зазором нс более 

0,10 мм, размерами патронника, соответствующими размерам, указанным в Таблицах ПМК, 
длиной ствола (без чокз) (700±10) мм. местом измерения давления, соответствующим указанно­
му в Таблицах ПМК, и на расстоянии (162;+2) мм от зеркала затвора;

2) крешерный прибор с диаметром поршня, равным 6,18 мм и допуском минус 0,004 мм. мас­
сой поршня (3.0±0.3) г, длиной направляющей поршня нс менее 10 мм, радиальным зазором 
между поршнем и его направляющей от 0,002 до 0,006 мм, диаметром канала под поршнем 6,18 мм

или пьезометрический датчик со следующими характеристиками:
Минимальная чувствительность, пКл/МПз

(пКл/Оэр) ............................................
Диапазон намерения, МПа (бар) 
Диапазон тарировании. МПа (бар) 
Собственная частота, кГц, не менее . 
Отклонение от линейности, % конечного 

нс более ............................................

. .18 (1.8)
Or 0 до « »  (от 0 до 6000)

. От 30 до 180 (от 300 до 1800) 
. .1*30

значения,
.-I

или электромеханические датчики других конструкций, если известно соотношение резуль­
татов, полученных при измерении давления с использованием датчиков с характеристиками, удов­
летворяющими требованиям настоящего стандарта, и с использованием электромеханического 
датчика другой конструкции;

3) цилиндрические крешерные столбики 4,9X3 мм в соответствии с требованиями Таблиц 
ПМК или другие, тарированные относительно них (при применении крешерного прибора);

4) силиконовую смазку с плотностью около 1 г/см'-' и проникающей способностью от 180 до 
210 единиц и соответствии с требованиями Таблиц ПМК в спокойной и неспокойной средах.

3.4.2 В гильзе просверливают отверстие диаметром 3 мм в сечении, соответствующем месту 
измерения давления, указанному в Таблицах ПМК.

3.4.3 Свободное пространство под поршнем заполняют силиконовой смазкой. Толщина смаз­
ки не должна превышать 3 мм

3.4.4 При контроле типа патрона взятую выборку патронов выдерживают в течение не менее 
24 ч в нормальных условиях окружающей среды. За нормальные условия окружающей среды в нас­
тоящем стандарте приняты температура воздуха (21±1)°С  и относительная влажность воздуха 
(60±5) %.

3.4.5 При контроле типа патрона стрельбу с измерением давления ведут в нормальных усло­
виях, а при контроле изготовления — в любых условиях окружающей среды.

* Размеры прнт-дены о Таблицах ПМК
** Допускается применять другие средства измерений, если известна сравнимость результатов, полученных при из­

мерении давления с использованием средств измерений, по характеристикам удовлетворяющих требованиям настоя­
щего стандарта, и с использованием других средств измерений.

4
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В спорных случаях рассматривают результаты, полученные только в нормальных условиях.
3.4.6 Результаты контроля считают положительными, если значения измеренного давления 

удовлетворяют неравенствам:
для эксплуатационных патронов:

( ! )

для испытательных патронов в месте измерения давления, соответствующем указанному в
Таблицах ПМК:

Ра>\£Раш» > (2)
P „ -K t' ’S ^ A A b P m„ ;  (3)

’FH+ K i„ S n< l,70Pm *\ (4)
для испытательных патронов на расстоянии (162*2) мм от зеркала затвора:

/>.>50 МПа <600 бар); (5)
~Ра —Кы -S* >45 МПа (450 бар); (6)
Л» f/(* ,-S «<65  МГ1а (650 бар), (7)

где Рп>»к — среднее значение максимального давления эксплуатационного патрона, указанное 
в Таблицах ПМК;
П

-р 21 PiРп =  ——  — среднее значение давления из я измерений;

п — число измерений;
Р, — значение давления при г-м измерении;

Кзп, К)„ — коэффициенты допуска, определяемые но числу измерений в соответствии с прило­
жением Л;

I  {Pn-Pt)*
л — I — среднее квадратическое отклонение.

Если было проведено менее десяти измерений, то это должно быть отражено в протоколе 
испытаний.

3.4.7 Если полученное среднее значение максимального давления не удовлетворяет неравенст­
ву (1). но не превышает 1,25 Рт »*, то допускается провести контроль на удвоенном количестве пат­
ронов.

Если среднее значение максимального давления, полученное в результате двух испытаний, 
не удовлетворяет неравенству (1). то данная партия патронов может быть допущена в торговую 
сеть при условии, что она будет маркирована как партия патронов с повышенным давлением.

3.5 Метод контроля давления пороховых газов патронов центрального боя к нарезному 
оружию

3.5.1 Для контроля применяют следующие средства*:
1) баллистические стволы под соответствующий патрон с зеркальным зазором не более 

0,10 мм, размерами патронника и канала ствола, соответствующими размерам, указанным в 
Таблицах ПМК, длиной ствола: под патроны с проточкой — (600*10) мм, с фланцем — 
(600*10) мм, с донной частью типа «Магнум» • (650*10) мм, для пистолетов и револьверов —
(150*10) мм; местом измерения давления на расстоянии от зеркала затвора, мм, при длине 
гильзы:

Более 40 м м ......................................................................................25
O f  30 д и  40 мм «к л юч  . . .  . . I ?,5
Менее 30 м м ................................................................................ От 7.5 мм до

3/4 длины гильзы:

2) крешерный прибор с диаметром поршня, выбранным в соответствии с данными, приведен­
ными в таблице 3, массой поршня (3*0,5) г, каналом под поршнем высотой не более 3 мм и диа­
метром, равным диаметру поршня;

* Допускается применять другие средства измерений, если Известна сравнимость результатов, полученных при из­
мерении давления с использованием средств измерений, по характеристикам удовлетворяющих требованиям настоя­
щего стандарта, и с использованием других средств измерений.

2* л
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3) крешсрние столбики Центрального института вооружения с размерами, выбранными в 
соответствии с данными, приведенными в таблице 3, или другие, тарированные относительно них;

4) силиконовую смазку по 3.4.1, перечисление 4.

Таблица 3

Д в й м « о
n o p iu M x ,

MV

П л о щ а д ь  s o  
п с р е т И О Г О  

с е ч е и л и
НС-.-ИШ Я. « « • '

И в а м с р и
К р « ш м ш о г о

с т о л о м и *
( д и л м е т р Х

Х .1 Ш С О .В ) , X V

К р в т е р и *  х м С а р л ,  С я р

' ‘ « « А . , . :
ИЛИ

я 1 < | - З Р „ 4 , л : Я м

Д н « П к ч > н  и з м е р е н и й .  
б * р

* 1 . р 1. Р я

6 , 1  а 3 0 2 X 4 2 4  г> в с ю 2 2 0 6 5 0

3 . 9 1 1 2 2 X 4 6 0 0 1 3 5 0 5 5 0 1 5 0 0

3 , 9 1 1 2 3 x 4 . 9 1 3 5 0 экю 1 2 0 0 3 1 0 0

3 . 9 1 1 2 ■ t x f i 2 3 5 0 4 7 0 0 2 2 0 0 5 2 0 0

3 . 9 1 1 2 6 . 7 3 6 0 0 6 0 0 0 з з о п 7 0 0 0

П р и м е ч а н и е  — Pi. — наименьшее значение давления; РПц  — среднее 
значение максимального давления; Р„ — наибольшее значение давления

3.5.2 В гильзе просверливают отверстие диаметром 2 мм.
3.5.3 Свободное пространство под поршнем крешерного прибора заполняют силиконовой смаз­

кой.
3.5.4. Выдержку патронов проводят в соответствии с 3.4.4.
3.5.5 Стрельбу с измерением давления ведут в соответствии с 3.4.5.
3.5.6 Результаты контроля считают положительными, если значения измеренного давления 

удовлетворяют неравенствам:
для эксплуатационных натронов:

Рп+Киг S„<1,15P™ ,; (8)
для испытательных патронов:

~Ра > l,3 0 P mI*; (9)

Рп -Km-Sn >1.15Л„а, ; (Ю)
< I,5 0 /W , (И)

Где К-,п, К)я — коэффициенты допуска, определяемые но числу измерений в соответствии с при­
ложением А.

Если было проведено менее десяти измерений, то это должно быть отражено в протоколе ис­
пытаний.

3.5.7 Если полученное среднее значение максимального давления не удовлетворяет неравен­
ству (8), то с партией патронов поступают в соответствии с 3.4.7.
. ’ 3.6 Метод контроля давления пороховых газов патронов кольцевого воспламенения

3.6.1 Для контроля применяют следующие средства*:
1) баллистические стволы под соответствующий патрон с зеркальным зазором не более 

0,10 мм; размерами патронника и канала ствола, соответствующими размерам, указанным в Таб­
лицах ПМК; длиной (600±10) мм; расстоянием от зеркала затвора до места измерения давления 
L, мм, соответствующим вычисленному но формуле

£ - / . 4+(1,80гЬ0,20), (12)
где Li — длина гильзы, мм;
2) крешерный прибор с диаметром поршня, выбранным в соответствии с данными, приведен­

ными в таблице 3, массой поршня (3±0,5) г, каналом под поршнем высотой не более 2,5 мм и 
диаметром 2,5 мм;

3) крешерные столбики по 3.5.1, перечисление 3;
4) силиконовую смазку по 3.4.1, перечисление 4.
3.6.2 Свободное пространство под поршнем крешерного прибора заполняют силиконовой смаз­

кой.

• Допускается применять другие средства измерений, если известна сравнимость результатов, полученных при 
измерении давления с использованием средств измерений, по характеристикам удовлетворяющих требованиям настоя­
щего стандарта, и с использованием других средств измерений
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3.6.3 Выдержку патронов проводят в соответствии с 3.4.4.
3.6.4 Стрельбу с измерением давления ведут в соответствии с 3.4.5.
3.6.5 Результаты контроля считают положительными, если значения измеренного давления 

удовлетворяют неравенствам:
для эксплуатационных патронов:

Рп -{-Kin ■ Sn 1,15Ятдх (13)

для испытательных патронов:
Рп ̂  1130Рщах ; (И )

Рп —Ка%'Sn ^1.15Р’щах \ (15)

Рп -{~К:ц ■ Sn <С1,50Яmix • (16)

где /Сгд, Кгл — коэффициенты допуска, определяемые но числу измерений в соответствии с прило­
жением А.

Если было проведено менее десяти измерений, то это должно быть отражено в протоколе ис­
пытаний.

3.6.6 Если полученное среднее значение максимальною давления не удовлетворяет неравен­
ству (13), то с партией патронов поступают в соответствии с 3.4.7.

3.7 Метод контроля кинетической энергии патронов кольцевого воспламенения
3.7.1 Для контроля применяют следующие средства:
1) баллистические стволы с размерами, соответствующими размерам, указанным в Таблицах 

ПМК:
2) установку с оптическими блокирующими устройствами и электронным записывающим уст­

ройством с точностью не менее 10 мкс.
3.7.2 Установку располагают так, чтобы первое оптическое блокирующее устройство находи­

лось на расстоянии 0,5 м от дульного среза баллистического ствола, а измерительная база (рас­
стояние между блокирующими устройствами) была не менее 1 м.

3.7.3 Выдержку патронов проводят в соответствии с 3.4.4.
3.7.4 Стрельбу с измерением скорости полета пуль ведут в соответствии с 3.4.5.
3.7.5 Кинетическую энергию Е определяют по формуле

Е ~  -^г— • О П

где т — масса пули, кг;
о — скорость полета пули на измерительной базе. м/с.
3.7.6 Результаты контроля считают положительными, если полученное значение кинетиче­

ской энергии удовлетворяет неравенствам:
для эксплуатационных патронов:

~Ёц -f/Cij'Srt <1,07£П1„  ; (18)
для испытательных патронов:

£„ >!,10£m*x; (19)
~En —Kin'Sn >1.07£m,x ; (20)
2 * <l , 25£m„ .  (21)

где их — максимальное значение кинетической энергии, указанное в Таблицах ПМК;
Т л — среднее арифметическое значение кинетической энергии, полученное при п измере­

ниях:
п -  число измерений;

S* — среднее квадратическое отклонение;
Кгя — коэффициент допуска, определяемый по числу измерений в соответствии с прило­

жением Л.
Если было проведено менее десяти измерений, то это должно быть отражено в протоколе ис­

пытаний.
3.7.7 Если полученное среднее значение кинетической энергии нс удовлетворяет неравенству 

(18), то с партией патронов поступают в соответствии с 3 4.7.
3.8 Метод контроля безопасности функционирования
3.8.1 При контроле типа патрона и инспекционном контроле патронов к нарезному оружию 

проверку безопасности функционирования проводят с использованием эталонного ствола или

7
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оружия, размеры патронника и канала ствола которого соответствуют приведенным в Таблицах 
ПМК.

3.8.2 При контроле типа патрона и инспекционном контроле проверку безопасности функ­
ционирования натронов к гладкоствольному оружию проводят с использованием оружия с макси­
мальными размерами патронника и зеркального зазора.

3.8.3 При контроле изготовления безопасность функционирования может быть проверена с 
помощью оружия, размеры патронника и канала ствола которого находятся в допускаемых ПМК 
пределах.

Размерные характеристики такого оружия должны быть зарегистрированы ГИС и указаны 
в журнале испытаний.

3.8.4 При контроле безопасности функционирования патронов к устройствам промышленного 
и специального назначения используют оружие, размеры патронника и канала ствола которого со­
ответствуют указанным в Таблицах ПМК.

3.8.5 Стрельбу ведут в любых условиях окружающей среды.
3.86 Результаты контроля считают положительными, если во время стрельбы не были обна­

ружены следующие дефекты:
-прорыв газов за узел запирания;
-застревание пули нлн се частей в канале ствола;
-разрушение гильзы, которая полностью или частично остается в стволе;
-разрыв корпуса гильзы;
-разрыв донной части гильзы.
3.8.7 При отрицательных результатах контроля партию патронов возвращают Заявителю.

4 ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ КОНТРОЛЯ

4.1 По результатам контроля типа патронов оформляют протокол испытаний.
При положительных результатах испытаний оформляют сертификат соответствия н наносят 

Знак соответствия на первичную упаковку патронов.
4.2 При контроле средств измерений оформляют документ, подтверждающий соответствие 

их требованиям ПМК.
4.3 При положительных результатах контроля изготовления оформляют протокол испытаний.
4.4 При положительных результатах инспекционного контроля оформляют протокол испы­

таний и документ, подтверждающий срок действия ранее выданного сертификата.
4.5 Формы Знака соответствия, протокола и сертификата устанавливает Госстандарт России 

по согласованию с промышленностью.
4.6 Таблицы максимальных размеров патронов и минимальных размеров патронников при­

ведены в приложении Б.

я
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ПРИЛОЖЕНИЕ Л 
( Обязательное)

Значение коэффициента допуска К ■ зависимости от числа измерений

It *.п

5 5.75 4.21 3.41
6 5.07 3,71 3,01
7 4,64 3.40 2.76
в 4,35 3.19 2,58
9 4.14 3.03 2.45

10 3,98 2.91 2.36
11 3.85 2,82 2.28
12 3.75 2.76 2.21
13 3.35 2,67 2.16
15 3.52 2,57 2.07
16 3.45 2.52 2.03
1.7 3.41 2.49 2.00
18 3,37 2.45 1.97
■19 3.33 2,42 1,95
20 з.эо 2,40 1.93
26 3.15 2,29 1,83
30 3.0G 2.22 1.78
35 2.99 2.17 1.73
40 2.94 2,13 1,70
45 2.90 2.09 1.67
50 2,86 2.07 1.65
60 2.81 2.02 1,61
70 2.77 1.99 1,58
80 2.73 1.97 1.56
90 2.71 1.94 1.54

100 2.68 1.93 1.53

Э
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Приложение Б

Таблицы ПИК

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ВЫБОРУ МАКСИМАЛЬНЫХ РАЗМЕРОВ ПАТРОНОВ 
И МИНИМАЛЬНЫХ РАЗМЕРОВ ПАТРОННИКОВ

для рунного огнестрельного оружия, охотничьего и спортивного оружия, устройств промышленного
наэначення

[Соответствует Решениям Постоянной международной комиссии (ПМК) по испытаниям ручного
огнестрельного оружия]

МИНИМАЛЬНЫЙ ПАТРОННИК 

Условные обозначения н их значение

Ствол
F — диаметр канала ствола по нарезам
Z — диаметр канала ствола по полям
Длины
I, — длина патронника до диаметра Р»
!, • длина патронника до диаметра Н|
I* — длина патронника до диаметра Н2
Выемка под фланец гильзы
R — расстояние от .черкала затвора до опорной поверхности для фланца гильзы у 

заднего торца ствола 
R, — диаметр выемки
R, — глубина выемки
г — радиус сопряжения у входа в патронник
Rs — диаметр в передней части выемки под донную часть Magnum
Зарядная камора
Е — расстояние, равное высоте донной части патрона
P, — диаметр у входа в патронник на расстоянии F.
Рг — диаметр у начала ската на расстоянии 1(
Скат
L — угол ската патронника
S — расстояние от основания до вершины ската патронника 
г ,тах — радиус оэпряжекия у диаметра Р2 
П — радиус сопряжения у дульца
Дульис
Hi — диаметр у основания под дульце гильза на расстоянии 1}
И» — диаметр на расстоянии Ь 
Пульный вход
Q, — диаметр пульного входа
G — расстояние между Н2 и F
а1 — угол перехода от Hj до О,
h — расстояние от Н} до Gi
s — расстояние от Н2 до конца цилиндрической части с диаметром G|
i — полопина угла конуса пульного входа
Нарезы
b — ширина нарезов
N — число нарезов
и — шаг нарезов

10
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C.I.P.
2-e Souscommission

Tableaux des dimensions 
de Cartouches et de Chambres

PAGE

DATE 84-06-14

REV. 90OGM3

CHAMBRE MINI
Legendc dcs symboles et leur definition

Canon
F — Diam&trc sur champs de rayures du canon 
Z =  Diametre du fond ac rayures du canon 
Longueurs
LI =  Longueur de la chambre au diamclrc P2 
L2 <— Longueur de la chambre au diametre HI 
L3 =  Longueur de la chambre au diametre H2

Cuvette
R =  Distance entre le fond de la cuvette et la tranche arriere du canon 
Rt =  Diametre de la cuvette 
R2 — Profondeur de la cuvette
r =  Rayon de raccordemcnt a I’entrfe de la chambre 
R3 — Diametre a I'avant de la cuvette A culot Magnum
Chambre a poudre
E =  Distance entre le fond de cuvette et l'entrie de chambre (PI)
PI Diametre a I'cntroe de la chambre ou a la distance E
P2 =  Diametre k la base du сбпе de raccordement A la distance LI
Cone
a  =  Angle du сбпе de raccordemcnt 
S — Longueur du sommet du сбпе de raccordement 
nlmax =  Rayon de raccordement aux extrAmitcs du diametre P2 
r2 =  Rayon de raccordement au collet 
Collet
HI •*» Diametre a la base du collet a la distance 1.2 
li2 =■ Diametre A la distance 1.3 
Prise de rayures
GI =  Diametre de la prise des rayures
G — Distance entre H2 et F
a t  =  Angle du raccordement entre H2 et Gl
h — Distance cr.trc H2 et Gl (angle =■* a l )
s =  Distance entre H2 et la prise de rayures au diametre u .
i — Demi englc dc l’indinaison de la prise des rayures
Rayures
b — Largeur des rayures
N =  Nombres de rayures
u Pas de ПгёНсе des rayures
Q — Section de I'Ame du canon

3 Зак. 1094 И
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CHAMBRE MINI
Formules entrc Ics «Symboles» des dimensions maximales de cartouches:

l a  S
/•i= S -----у  P*cotg —

у  W,)cotg у  — S— 2* colR 2 

P ,-H 1+ (^ -L i)2 tB - y  -<S-Li)2tg y

H r-P r-V x-Lx)2«« "f-
_ a  P ,-W ,
2,e T  ~ 7 ?=ГГ

rt a  Р» И,
2t* T  *  5^T7 =  5=L7

„  aa=2ai< tg -y

. a 
2tK o’

I a
T  colK T

l
a

2<g у

S - ia + * i  - ~
2tg у

Oi=W»-2/ttg y

h=  у  ( t f . - G i ) c o t g y  

s*=h-f longueur du cylindrc A dia. Oi

<2-Л+(а-Л)+ -y  (0»-f)colg<
a lal-=2arc Ig - y

ol
lg у  -

( / /2 - G I )
2/>

NOTE — Les dimensions se referent & I'Intersection des ligr.es

NOTE: — Identification, dans les T.D.C.C., dcs cotes dc base.
1. Calibres d’ origine des pays membres dc la C1P:

— les longueurs el les diam^tres sont ics coles dc base;
— les angles a c t  i sonl dcs valeurs calculdes.

2. Calibres d’origine des pays tiers:

— les angles a  et 1 sont Ics cotes de base atnsi que les diametres et longueurs correspondents;
— les longueurs LI, L2 et G sont dcs cotes calcuiees.

3. Les cotes de base cont identifies par un astcrisque (*).

3* 13



ГОСТ Р 50530-93

Франко-русский словарь

(аЫсалх des dimensions de Cartouche* et dc> Chambres 
C I.P.
(< inmission Internationale Permanent® pour 1'fipreuve 
dc  ̂A'nu-s a Feu portative*
Calibres a gorge
Calibre* des arnica longues a canon (»1 raye (s) pour 
ear.oucltes a gorge a percussion central®
U-s calibre» mctnquis soni classes avant les calibre*
I'isignes a Forigine en pouce* (inches)
Lc clastwncn' est par ordre croissant cl par ordre 
a'phabetique suivanl la designation du calibre
Method® crustier 
Methode trausducteur

— pression maximale moyenne (bar) 
l>s — J.M ? n u  — pression maxi male stalistique 
individucHc (bar)
P t— 1,30 Pi»,,*-pression moyenne d’epreuve (bar)
M — emplacement de la prise dc pression (turn)
NOTH — Pour 'ea iransducteurs conformal ou tangentiels 
I'lmplarcmcrt (M) sera ceitii def:ni par le fabricani

Suite
Tolerances
Lisle dcs calibres verlficateurs dc reference des cotes 
importance au point do vue dc la securite
Chambre
TAB.I-BR/1 De forme (P„ L* Ha)
TAB l-BR/2 — Longueur (L )̂ et diametre (H,) 
ininimates et feuillure maximale
TAB.I BR/3 — Cone de raccordemcnt (L./P*. L?/H |) et 
fcuillurc maximal®
TAB.I-BR/4 — Prise des rayures (G,. s. G. L ,+G)
TAB.l BR/5 — Cone dc raccordcinent feuillure SAAM1 
TAB.l-BR.r3— Longueur (L,). feuillure SAAMI 
TAB.l-BR/7 — Rayures (F, 2)
Cartouche
TAB.I-AR/2 — Diametre du projectile (Gi) maximal 
TAB 1 AR/3 -  Diametre au collet <Нг) maximal 
TAB.l-AR/4 -  Longueur (L,+G) maximalc 
Cartouche Maximal®
Chambre Minimal®
Culot
Cuvette
Chambre a poudre 
Cone dc raccordcment 
Collet
Diam. du projectile 
Prise de rayures
Diam du caron 
Rayures du canon 
Lcnetle
Tolerances odmises pour les canons d'epreuve 
Ц) A controlcr pour la securite
(2) Avcc tolerance pour les canons manometriques
(3) Valablc pour les atmes du commerce 
Cotes dc base

таблица размеров патронов и патронников 
ПМК
Постоянная международная комиссия по испытаниям 
ручного огнестрельного оружия 
калибры с фланцем
калибры длинноствольного нарезного оружия 
под патроны центрального Оря с фланцем
метрические калибры проставлены перед калибрами
в дюймах
калибры классифицированы в возрастающем 
и алфавитном порядке
крешернмй метод 
пьезометрический метод 
максимальное ср давление (бар) 
наибольшее значение rear hi гического 
индивидуального давления (бар)
среднее испытательное давление (бар) 
место измерения давления (мм)
Примечание >- Для специальных и
тангенциальных электромеханических
датчиков месго измерения давления задастся
изготовителем
продолжение
допуски
перечень контрольных калибров для проверки 
размеров, важных с точки зрения безопасности
патронник
контрольный калибр (Р,. La, Hj)
минимальная длина (Lj) и диаметр (На) 
и максимальный зазор
Соединительный конус (Li/Pj. Li/Hs) 
и максимальный зазор
пульный вход (Gi, s, G. Li4-G)
конический скат патронника с допуском SAAM1
длина (La) с допуском SAA.MI
нарезы (F, 2)
патрон
максимальный диаметр пули (G|) 
максимальный диаметр дульца <Hj) 
максимальная длина (Ь + О ) 
максимальный патрон 
минимальный патронник 
донная част», гильзы 
канавка
зарядная камора 
соединительный конус 
дульце
диаметр пули 
врезание в нарезы
диаметр ствола 
нарезной ствол 
масштаб
допуски для испытательных стволов 
контроль безопасности
с допусками для манометрических стволов 
годно для торгового оружии 
раз»геры у основания

14
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TAB. 1

Calibres des armes longues a canon(s) ray6(s) p6ur cartouches a gorge 
h percussion ccntralc

l.es calibres m&riques sont classes avant les calibres dcsignes a l'origme 
en pouees (inches).

Le classcment est par ordrc croissant et par ordre alphabellque suivant 
la designation du calibre

Methodc crusher Mlthode tran sd u ce r

Calibre ^lill Pe Calibre M P „ „  Pk ?e

5,6x50 Mag. 3300 3795 4290
5.GX6.7 3800 4370 4940
5.6x61 SF v. H 3900 1185 5070

6x62 Freres 3700 4255 4610
6.5X54 Mauser 2700 3106 3510
6.6x54 M. Sch 32CO 3680 4169
6.5X56 SF. 3300 3795 4299
6,5x67 3400 3910 4420
6.5X56 Mauser 3100 3565 4030
6,5X65 RWS 3600 4140 <■680
6,5x68 3800 4370 4940

7X57 3400 3910 4420
7X64 3600 4140 4689 7X64 25 4100 4715 5330
7 mm SE v. H 3600 4370 4940
7.5X55 GP31 3300 3795 4290
7.62x39 3100 3565 4030
7.65x 53 Arg 3100 3910 4420
7.92X33 kurz 3000 3150 3909

8x51 (Mauser K) 3000 3150 3909
8X56 M-Sch 2603 3220 3640
8X57 J 3300 3795 4290
8X57 JS 3403 3910 4420
8X60 3590 4026 4550
8X60 $ 3500 402" 4550
8X64 3509 4025 4550
8X64 S 3500 4025 4560
8x68 S 3800 4370 4940
8X75 S 3800 4370 4940

9X57 2500 2875 3250
9,3X62 3100 3910 4420
9.3X64 Brenneke 3300 4370 4940
10.75x68 2900 3335 3770 (sude)

Pm.» • •  pression maxlmale movemie (bar)
P. =  1.15 =  pression maxim3le statisti que individticlle (bar)
Pr — 1.30 Pm„  — pre-ssion movenne d'^preuve (bar)
M =  emplacement de la prise de pression (mm)

NOTE — Pour les transducteurs cor.formal ou tangenticls J’ emplacement (M) sera celui tiefini par le Fabrican:

Mag. —Magnum Win =  Winchester
SE v. H. =  Super Express vom Hole H V « H ig h  Velocity
M-Sch. —Mannlidver Schonaoer Rim!. N. E. =  Rimless Nitro Express
SE =  Sweden Spring =Sprlngiie!d
Rem «* Remington Exp. «Express

15
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TAB. 1

Calibres des armes longues a canon(s) ray6(s) pour cartouches a gorge 
A percussion centrelc

!.ea calibres melriques sont classes avant les calibres d£sign£s A i'originc 
en pouces (inches).

Lc classement est par ordre croissant et par ordre alphab^tiquc suivant 
la designation du calibre

Methode crusher MAthode Iransducteur

Calibre P«„ Pa Pe Calibre M P » „  P* Pe

17 Rem. 4197 4745
22 PPC-USA m o 4025 4550
22-250 Rem. m o 4023 4660
220 Swift 3700 4255 4810
222 Rem. 3200 3680 4160
222 Rem. Mag. 3500 4025 4550
223 Rem. 3700 4255 4810

243 Win. 3600 4140 4030
244 Rem. 3650 -Ы97 47*5
6 mm P PC 3500 4026 4550
6 PPC-USA 35C0 •Ю25 4650
6 mm Rem. 3703 4265 4310
26 Rem __ — —
26-06 Rem. 3870 4450 5031
250 Savage 3200 3680 4160
256 Mag. Gibbs 3000 3450 3900
257 Roberts 3100 3566 4030 __270 Win. 3700 4256 4810 270 Win. 25 4200 4830 5400
275 H. V. Rigby 2850 3277 3705

7 mm-08 Rem. 3585 4123 1660
280 Rem 3500 4035 4560
7 mm Exp. Rem. 3500 4025 4560
280 Riml. N E. Ross 2860 3277 37C6
284 Win. 3300 4370 4940
30 Carbine 2600 3220 3640
30 Rem. 2500 2875 3250
30-06 Spring. 3500 4025 4650
300 Lapua Mag. 4000 4600 5200
300 Savage 3200 3680 4160
308 EH
308 Win. 3300 4140 4080

318 Riml. N. E. 2900 3336 3770 (suite)

Pmn =■ pression maximalc moyenne (bar)
PK =* Мб Ря, ,  — pression maximale slatisti que individuellc (bar)
Pe -  1.30 P n „  - pression moyenne d'6preuve bar)
M =  emplacement de la prise de pression (mm)

NOTE — Pour les tran sd u ce rs  conformal ou tangcnliels I'emplaccment (M) sera celui deflni par lc fabricant.

Mag. =  Magnum Win. =  Winchester
SE v. H. =  Super Express vom Hole H. V. -=High Velocity
M-Scb. =Mannllcher Schonauer Riml. N. E. — Rimless Nitro Express
SE =  Sweden Spring =  Springfield
Rem. *-= Remington Exp. ~  Express

16
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Calibre Pn... Р» Px

32 Rem 2600 2993 3380
333 Riml. N. IL 2900 3333 3770
333 Lapua Mag 4000 4600 5200

35 Rem. 2450 2817 3185
350 Mag Rigby 2750 3162 3575
358 Win. 3500 4026 4550

404 Riml. N. E. 3200 3680 4160
416 Rigby 2850 3277 3705

W5 Mag. Gibbs 3400 2760 3120

TAB. I
Calibres des armes longues & canon(s) ray£(s) pour cartouches a gorge 

& percussion centralc

Lcs calibres metriques sont classes avant lea calibres designes a I'origine 
cn pouces (inches).

Lc clsssement cst par ordre croissant et par ordre alphabctiquc suivant 
la designation du calibre

Mrthode crusher Method* transducteur

Calibre

Pm„  =  prcssion maximale moyenne (bar)
Pk =  1,16 P „ ,x — pression maximale statisiique individuellc (bar)
Pc — 1,30 P„«* =  prcssion moyenne d'epreuve (bar)
M =  emplacement dc la prise dc pression (mm)

NOTE — Pour lcs (ransducteurs conformal ou tangentiels Г emplacement (M) sera celul defini par It fabricant

Mag. —Magnum
SB v. H. =  Super Express vom Hofc
M-Sch. — Mannlicher Schonauer
SE =Swcdcn
Rem. — Remington

Win. —Winchester
И. V. = H igh  Velocity
Riml, N. E. —Rimless Nitro Express 
Spring. r=Springlicid
Exp. =  Express

17
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TOLERANCES 
TAB. I

18
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TAB. I
Liste des calibres verificatcurs de reference des cotes importantes au point de vuc

de la security

CALIBRES A GORGE

Chaxnbre
TAB.l-BR/l-Dc forme (P,. L,. H.)
TAB.l-BR/2-Longueur (Lj) et diametre <H2) minimales et feuillure maximale 
TAB.I-BR/3-Cdne de raccordemcnt fl-i/Pi. L j/H |) et feuillure maximalc 
TAB.l-BR/4-Prlse des rayures (Gj, s, G, Lj+G)
TAB l-BR/б-Сйпе de raccordemcnt feuillure SAAM1 
TAB.I-BR/6-Longueur (I.s), feuillure SAAMI 
TAB.I-BR/7-Rayures (F. Z)

Cartouche
TAB.I-AR/2-Diamctre du projectile (G() maximal 
TAB.l-AR/3-Diametre au collet (Hs) maximal 
TAB.I-AR/4-Longucur (Ц -fG) maximalc

4 Зак. 1094 19
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Tableaux des dimensions dc Cartouches c: de Chambres 
C. 1. P.
Commission Internationale Permanente pour I' Epreuve des 
Armes a Feu portatives 
Cati'jrw n bourrelet
Calibres des armes longues a canon(s) rayc(s) pour car­
touche’s a bourretet a percussion centra'e 
U s calibres netriques sorit classes avant les calibres 
dcsignes a I'originc cn polices (inches).
Le ctasseinent est par ordre croissant et par ordre
alphabetique suivant la designation du calibre
Mcthode ci usher
Methodc transducleur
Pra„i=prcssion maximalc moyenne (bar)
p , =  l,l& Pme» —pression rnaximale stallstiquo
individwlle (bar)
P, =  1.3f> Pn4<-prcssion moyenne l'epreuvc (bar)
M -emplacement de la prise de pression (mm)
NOTF. — Pour tes transducteurs conformal on tangenliets 
I* emplacement (M) sera cclui deJi.ni par le (abricont

Suite
Tolerances
Listc des calibres vcriiicateurs dc reference des cotes 
imporlantes an point de vue de la sccuritc

Chambrc
TAB l-BRU -  Pc forme (P,. U. H?)
TAB 1 — BR/2 Longueur (L.,) et diarnelre (H>) 
ininimales et fcuillurr maximalc
TAB I BR'’3 — Cone de raccordcment (Lt/P}, Lj/Ili) ct 
ieuillure maximalc
TAB.l-BR/4 — Prise des rayurcs (Gi. s. G, L}-f G)
TAB.I-BR/7 — Rayures (F. Z)
TAB.I1 BR/2 - Profondcur du drageoir et feuillure 
Cartouche
TAB.I ARi'2 — Dlametre du projectile (G,) maximal
TAB J-AR/3- Diamctre au collet (Hs) maximal
TAB.I-AR/t-— Longueur (Lj-fG) maximalc
Cartouche Maximalc
Chambre Minimalc
Cubt
Cuvet le
Chambre a poudre 
Cone de raccordement 
Collet
Piam. du projectile 
Phsc de rayures 
Plam. du canon 
Ravures du canon 
F.chelle
Tolerances admises poll- les canons d’epreuve
(1) A con.trolcr pour la securile
(2) Avec tolerance pour les canons manometriques
(3) Valablc pour les armes du commerce 
Cotas de base

габлииа размеров патроноа к патронников
пмк
Постоянная международная комиссия по испытаниям 
ручного огнестрельного оружия 
калибры с захранной
калибры длинноствольного нарезного оружия
по.; пагроны с закраиной центрального боя
метрические калибры проставлены по
классам перед калибрами в дюймах
калибры классифицированы а возрастающем
и алфавитном порядке
крешерный метод
пьезометрический метод
максимальное ср. давление (бар)
наибольшее значение статистического индивидуального
давления (бар)
среднее испытательное давление (бар) 
место измерения давления (мм)
Примечание — Дли специальных к тангенциальных
электромеханических датчиков место измерения
давления задается изготовителем
продолжение
допуски
перечень контрольных калибров для 
проверки размеров, важных с точки зрения 
безопасности 
патронник
контрольный калибр (Р,, I*, IIj) 
минимальная длина (Ц) и диаметр (Hj) 
и максимальный зазор 
соединительный конус (L,/P3. Ц /Hi) 
и максимальный зазор 
пульный вход (G|, $, G, La+G) 
нарезы
глубина выемки н зазор 
патрон
максимальный диаметр пули (G>) 
максимальный диаметр дульца (Н2) 
максимальная длина (Ls+G ) 
максимальный патрон 
минимальный патронник 
донная часть гильзы 
канавка
зарядная камора 
соединительный конус 
дульце 
диаметр пули 
врезание в нарезы 
диаметр стола 
нарезной ствол 
масштаб
допуски для испытательных стволов 
контроль безопасности
с допусками для манометрических стволов 
годно для торгового оружия 
размеры у основания



ГОСТ Р 50530-93

C.I.P.
2-e Souscommission

Tableaux des dimensions 
de Cartouches et de Chambres

PAGE

DATE 84-06-14

REV. 90-06-13

TAB II.
Calibres dcs armes longues 2 canon(s) гауё(з) pour cartouches i  bourrelet 

a percussion cen'.raie

Les calibres metriquea sont classls avant les calibres dtsignfe к t'ortglne 
cn pouces (inches).

Le classement est par ordre croissant et par ordre alphabetique suivant 
la designation du calibre

Mfthode crusher Mcthode transducteur

Calibre «W P* Pe

5.6X35 R 2400 2760 3120
5,6x60 R Mag. 3000 3450 3900
5.6X52 R 2900 3335 3770
5.6X57 R 3800 43701 4940
5,6X01 R SE v. H. 3300 3795 4290

6.5X50 R Scheiring 3800 4370 4940
6,5x61 R Arisaka 2600 2990 3380
65X52 R 2200 2530 2860
6.5X57 R 2900 3335 3770
65X58 R 2600 2875 3250
6.5X65 R RWS 3300 3795 ■1290
6,5X63 R 3400 3910 4420
6,5X70 R 2500 2875 3260

7X57 R 3000 3450 3900
7 mm Mag. FI. H.&H. 2900 3335 3770
7X65 R 3300 3795 4290
7X72 R 2500 287-5 32-50
7X75 R SE v.H. 3603 4140 4680
7,62 X 53 R 3400 3910 4420

8X50 R 3100 3565 4030
8X56 R M30 3000 3460 3900
8X56 R M30S 3100 3565 v .m
8X57 R 360 2200 2530 2860
8X57 JR 2800 3230 3640
8X57 JRS 2900 3335 3770
8x58 R 3X)9 2300 2600
8X60 R 3000 3450 3900
8x60 RS 3000 34-50 3900
8X65 R 3400 3910 4420
8X65 RS 3500 4025 4580
8X72 R 2500 2875 3250
8X75 RS 3300 3795 4290
W 5X *6 R 1500 1725 1950

Calibre

(suite)-

р„.„ в  pression maximate moyenne (bar)
Pk — 1,15 Pm» =  pression maximal* statistioue individuelle (bar)
PE =  1,30 Р0л* — pression movenne d'fepreuve (bar)
M — emplacement dc la prise fle pression (mm)

NOTE — Pour les transducteur* conformal ou tangentie'.s 1’emplacement (M) sera celul d^fini psr Ic fat rricanl.

Mag. 
FI. NE 
Sid.
SL
Н.ЛН.
sh

—Magnum
— Flanged Nltro Express 
— Solid 
=  Self loading 
=  Holland and Holland 
—short

— long
— Black Powder
— Rand —4 bourrelet
— Super Express vom Hole 

=Winchcslcr

le
13 P 
R
SE v H.
Win. ... ...................
Msg FI H&H —Magnum Flanged Holland and Holland

4' 21
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Calibre P-.x P* Pe

9X57 R '2600 2875 3250
9.3X72 R 1800 2070 2-3 tO
9.3X74 R 3000 3450 3900

10,3X60 R 2400 2700 3120

11,15X60 R 2600 2875 3250

TAB. II
Calibres dcs armes longues a canon(s) rayc(s) pour cartouches a bourrclet 

a percussion centrale

Les calibres metriques sont classes avant les calibres dlsignes a I'originc 
cn pouces (inches).

Lc classement est par ordre croissant ct par ordre alphaWtique sulvant 
la designation du calibre

Mtthode crusher Mcthode transducteur

Calibre

(suite)

Pm»* pression maxlmale moyenne (bar)
Pv. — 1.16 P » „  =  pression maximale stalistlaue individuelle (bar)
Pe =  1,30 Ря »к *" pression moyenne d'fcpreuve (bar)
M — emplacement de la prise de pression (mm)

NOTE — Pour les transducteur* conformal ou tangemiels l'emplacement (M) sera celui d^fini par lc fabricant.

Mag. •= Magnum
FI. NE =  Flanged Nitro Express
Sid. -= Solid
SL =-Self loading
H & H. Holland and Holland 
sh =• short

Jg = !ong
В. P — Black Powder
R =  Rand= 5  bourrelcl
SE v. H. —Super Express vom Hole 
Win. =  Winchester
Mag FI HAH —Magnum Flanged Holland and Holland
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TAB. II
Calibres des a ones longues a eanon(s) ray€(s) pour cartouches & bourrelet 

к percussion central*

Les calibres metriques sont classes avant les calibres dfclgnes a 1'origine 
en pouces (inches).

Le dassement est par ordre croissant et par ordre alphaWtlque suivanl 
la designation du calibre

Methodc crusher Method* transducteur

Calibre К F* C»llbre M P„„ К  Pr

218 Bee 2990 3220 3640
219 Zipper 2540 2921 3302
22 Hornet 3300 3220 3640
22 Savage 2900 3335 3770
225 Win. 3400 3910 4420

240 FI. N. E. 2800 3220 3640
25-20 Win. '2400 2760 3i>:>
25-35 Win. 2700 3105 3&I0
256 Win. Mag. 3050 3507 3965

280 FI. N E. 2600 2990 3380
297/230 Morris Ig — — —

297/230 Morris sh — — —
297/250 Rook Rifle — — —

30 FI. N. E Purdey 2800 3220 3640
30 Super F! H &H 2800 3220 3610
30-30 Win 2800 3220 3640
ЗЯ-40 Krag 2830 3277 3705
300/286 Rook Rifle 3100 1263 1430
300 Sherwood 130:) 1495 1690
303 British 3200 3680 4160
303 Savage 2400 2760 31Э0
307 Win. 3600 4140 4680

310 Cadet Rifle 1000 ИБО 1300
32 Win. SI. 1400 16Ю 1820
32 Win Spec. 2700 3105 3510
32-20 Win 1900 2185 2470
32-40 Win 2100 2415 2730
33 Win. 2700 3105 35! 0
348 Win. 2800 3229 3640

35 Win 2700 3105 3510
35 Win. SL 21-50 2472 2795
350 No2 Rigby 2900 3335 3770

(suite)

P™.. *= pression maximale moyenne (bar)
PK =  ].16 P m„  =  pression maximal© stalisti que individuelle (bar)
Px -  1.30 Pn. .  - pression movenne d'epreuve bar)
M =  emplacement dc la prise dc pression (mm)

NOTE -  Pour les transducteurs conformal ou tangcntiols Г emplacement (M) sera celui definl par le fabricant.

Mag. =Magnuni Ig = b n g
FI. NE —Flanged Nitro Express В. P — Black Powder
Sid. ^  Solid R — Rand= a bourrelet
SL *^Sell loading SE v. 11 —Super Express vom Hofc
H A H.  =  Holland and Holland Win. =Winchcstcr
sh => short Mag FI HAH =  Magnum Flanged Holland and Holland
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TAB. II

Calibres des armes longues & canon(s) rayfc(s) pour cartouches в bourrclet 
$ percussion centrale

Lcs calibres metriques sonl classes avanl les calibres d£slgnfcs i  1’orlgine 
en pouces (inches).

Le dassement esl par ordre croissant et par ordre alphabitique suivanl 
la designation du calibre

Methodc crusher Methode transducteur

Calibre Pmt* Pr Pc Calibre M Pra„  P„ P*

351 Win. SL ЗЭЗО 3680 4160
356 Win. :«oo 4140 4680
360 N. E. 2 "  1/4 2200 2530 2860
369 N.F.. Purdey 2700 3105 3510
375 FI. N.E. 2 "1 /2 2000 2300 2600
375 FI. Mag. N.E. 2850 3277 3705
375 Win. 3803 4370 4940
38-40 Win. '1050 1207 1385
38-55 Win 2150 2472 2795
380 Long Rifle 900 1036 1170

<0-82 Win. 1600 1725 1950
400 N.E. В. P. 3 " _
Purdey
400/350 N. E. 2500 2875 3260
<01 Win. SL 2200 2530 2660
405 Win. 2200 25-30 2860
408 Win. 3560 4082 4615

44-40 Win. 1000 1160 1300
4(*4 Marlin 3100 3565 4030
45-70 Govt. 2000 2300 2600
450 N E. 3 " l /4 2700 31Я5 3510
450/400 N. E. 3 " 2500 2875 3260
450/400 Mag N. E. 2600 2990 3380
3 " l/4

470 N. E. 2400 2760 3120
475 No2 N. E- 3 " l /2 21-50 2817 3185

500 N E. 3 " 2500 2875 3250
-500/465 N. E 2200 2530 2860
577/450 Sid Atari H. 1600 18-tO 2080
577 N. E. 3 " 2203 2630 2860
577 Sid. Snider 1400 1610 1820

600 N. E. 2000 2630 2860

Pm* =  pression maxunale movenne (bar)
Р» *= 1,15 Pr.,* =  pression maximale staflstique individuellc (bar)
Pc -  1,30 Pm„  - pression moyenne d’tprcuve (bar)
M =  emplacement de la prise de pression (mm)

NOTE -  Pour les ransducieurs conformal ou iangentiels Г emplacement (M) sera celui defini par le fabricant.

Mag. =  Magnum Ig t-tlong
FJ. Nr. —Flanged Nitro Express В. P. — Black Powder
Sid. =  Solid R — Rand =  a bourrelet
SL —Self loading SE v. H. —Super Express vom Hofe
If.&H.  =  Holland and Holland Win. =  Winchester
sh —short Mag FI H&H =  Magnum Flanged Holland and Holland
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TAB. II

Lis'e des calibres verificalcure de reference des cotos tmporUnfes au po-nl tie vuc
dc la sccuritc

CALIBRES A BOURRELET

Chambrc
TA B .IB R /lD e forme (P:, L* H,)
TAB. I-BR/2-Longueur (Lj) et diametre (H2) minima!» ei feuillure maximale 
TAB.I-BR/3-C6ne de raccordement (T.i/P,, I-j/Hi) «  feuillure maximalc 
TAB.I-BR/4-Prlse des rayures (Gt, s, G. Ls-f-G)
TAB l-BR/7-Rayures (F. Z)
TAB ll-Blty2-Profondeur du drsgeoir et feuillure (Rm,, Rb„ )

Cartouche
TAB.I-AR/2-Diamdtrc du projectile (G,) maximal 
TAB I AR/3-Diam*trc au collet (Hj) maximal 
TAB.IAR/4-Longueur (LH G) maximalc

?5
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Фрзнко-русскин словарь

Tab'^aux des dimensions dc Carlouches et de Chambres
C. I. P.
Calibres pour armes a canon (s) lisse (s)
Calibres des 3rmes a canon (s) lissc (s) a percussion 
cenlrale
Longueur Douiite maxi 
Longueur Chambre mini 
Longueur nominale en pouces 
Mcthodc crusher
Haute performance,'Eprcuve Supericurc 
Pm»«— pression rnaximale moycnr.e (bar)
Р к ^ М Б  Ря.* =  pression maximele statistique 
individuelle (bar)
P i «1,30 Pm* =• pression moyenne d'epreuve (bar) 

emplacement de la prise de pression (mm)
NOTH — l.es valeurs de pression de cartouches A-haute 
performance ct de I'cprcuve supericurc sont valables pour
lous fes calibres.
Les carlouches coni eel ionnees avee des douilles de 67.6 mm 
de longueur maximale et chargees a plomb pourront ctrc 
tlrees dans des chambres de 65 mm de longueur.
Liste des calibres verificalcurs dc reference des cotes 
Importantes au point de vue de la securite

Chambre
TAB VII-BR/I — Diametre a entree (D)
TAB. V1I-BR/2 — Diametre a I’avant (H) et longueur (L)
minimjiles
TAB. VII-BR/3 — Diametre a l'avant (H) et longueuer (L) 
maximales
TAB. VII-BR/4 — Cone de raccordemenl (al)
TABЛ'И ЛВЯ— Profondeur du drageoir (T) page 01 ct 
02
TAB.VII-AB/8— Feuillure (Fe) maximale 
Cartouche
TAB VII-ABi'5 — Epaisscur du bourrelet (t) maximale 
TAB. Vll-AB/6 — Epaisseur du bourrelet (t) minimale 
TAB. Vll-ARM — Diametre sous bourrelet (d) maximal 
c‘> minimal 
Doutlle 
Culot dia.
Bourrelet dia.
Bourrelet cp- 
Tubc dia.
Longueurs 
Echelle 
Drageoir dia 
Drageoir pro.
Canon dia.
Canon angle 
Feuillure
Tolerances admises pour les canons d'epreuve
(1) A controler pour la securite
(2) Avec tolerance pour les canons manomelriques

(3) Valabfc pour !es armes du commerce

таблицы размеров патронов и патронников 
ПМК
калибры гладкостволки ото оружия 
калибры гладкоствольного оружия под 
патроны центрального боя 
максниальязя длина гильзы 
минимальная длина патронника 
номинальная длина в дюймах 
крсшернмА метод
повышенные результаты/повышепяое испытание 
максимальное среднее давление 
максим, статист, индивидуальное давление 
(бар)
среднее испытательное давление (бар) 
место измерения давления (мм)
Примечание — Значения давления повышенного 
испытания действительны для всех калибров.
Дробовые патроны с максимальной длиной гильзы 67.5 мм 
пригодны для стрельбы из оружия, имеющего 
длину патронника 65 мм

перечень контрольных калибров для 
контроля размеров, важных с точки зрения 
безопасности функционирования 
патронник
диаметр на входе (D) 
минимальные диаметр (Н) и длина (L)

максимальные диаметр (Н) н длина (I.)

соединительный конус (a l) 
глубина выемки (Т)

максимальный зазор (Fe) 
патрон
толщина макс, фланца (t) 
минимальная толщина фланца (t) 
максимальный н минимальный диаметр 
домой части (d) 
гильза
диаметр донной части
диаметр закраины
толщина закраины
диаметр трубы или канала ствола
длина
масштаб
диаметр выемки
глубина выемки
диаметр ствола
угол ствола
зазор
допуски для испытательных стволов 
необходимо контролировать на безопасвость 
с допуском для манометрических стволов 
действительно для торгового оружия
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TAB. VII

Calibres des artnes a canon(s) lissc(s) a percussion cenlrale

Calibre

4/B2
4/101
8/82
8/100

10,76
10,'82
10/89
12/60
12/65
12/87
12.70 
12/73 
12/76 
12/89
14/65
14/67
14/70
16/65
16/67
16/70
20/65
20/67
20/70
20/76
24/63,5
24/65
24/70
28/63,5
28/65
28.70
32/50.7 
32/60 
32/63,5 
32,<65
410/50,7
410/63.5
410/65
410/70
410,73
410/76
9 mm/44.5

Mcthode Crusher
Longueur Doulll* 

maxi 
mm

Longueur Chifr.bre 
mini
ТШЯ

Longueur nominal* 
*n

poucei P».« P* Pc M

82.4 82.6 3*1/4 900 1,035 1,200 17/32
101,0 101,2 4" 900 1,035 1.200 17/32

82.4 82.6 У 1/4 900 1,035 1,200 17,/32
100.0 100.5 4" 900 1,035 1,200 17/32

76,0 76.2 3" 900 1,035 1.200 17/32
82.4 82.6 3" 1/4 900 1,035 1.200 17/32
88.7 88.9 3" 1/2 900 1,035 1.200 17/Э2

60.0 60.1 2"3/8 650 747 850 17/32
65.0 65.1 2" 1/2 650 747 850 17/32
67.5 65.1 2"5/8 650 747 850 17/32
69 8 69.9 2 "3/4 650 747 850 17/32
728 73.0 2*7/8 900 1,035 1.200 17/32
760 76.2 3" 900 1,035 1.200 17/32
887 88.9 3" 1/2 900 1,035 1,200 17/32

65 0 65.1 2"1/2 650 747 850 17/32
67 5 65.1 2*5/8 650 747 850 17/32
69.8 69.9 2 "3/4 650 747 850 17/32

650 65.1 2"1/2 680 782 900 17/32
67,5 65.1 2 "5/8 680 782 900 17/32
69.8 69.9 2"3/4 680 782 900 17/32

650 65.1 2" 1/2 720 828 950 17/32
67 5 6-5.1 2"5/8 720 828 950 17/32
69.8 69.9 2*3/4 720 828 950 17/32
76.0 76.2 3" 900 1.035 1.200 17/32

63 5 63.6 2” 1/2 720 828 950 17/32
65lo 65,1 2" 1/2 720 828 950 17,<32
69.8 69.9 2*3/4 720 828 950 17/32

63,5 63.6 2*1/2 720 828 950 17/32
65,0 65.1 Г 1/2 720 828 950 17/32
69,8 69,9 2*3/4 720 828 950 17/32

50 7 50.8 r 720 828 950 17/32
6o]n 63.6 2*3/8 720 828 950 17/32
63,5 63.6 2*1/ 2 720 828 950 17/32
65.0 65.1 2" 1/2 720 «28 950 17/32

50.7 50.8 2" 720 828 950 17/32
63.5 63.6 2"l/2 720 828 950 17/32
65.0 65,1 2" 1/2 720 828 950 17/32
69.8 69.9 2"3'4 720 828 950 17/.i2
72,8 73.П 2"7'8 900 1,035 1,200 17,632
76.0 76.2 3" 900 1.035 1.2ГО 17,(32

44.5 44.6 1*3/4 720 828 950 17,<32

■jirnivr Supfrieure 900 1.035 t.200 17/32

Pb** *= presslon maximale moyenne (bar)
P, =  1.15 Pmi* — presslon maximale slatistique individuelle (bar)
Pc ~  1.30 P „ „  =  pression moyenne deprcuve. (bar)
M =  emplacement do la prise do presslon (mm)

NOTE — Les valeurs de pression de cartouches dc haute performance et de I'epreuve snperieurc sent valabtes \»our tous les 
calibres.

— Les cartouches con feet Ion nfes avec des douilles de 67.5 mm de longueur maximale cl chargees il plomb pour- 
ront &ro tiroes dans des chambrcs dc 65 tnm de longueur. _______________________________

275 Зак. 1094
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TAB VII

Calibres dts armcs й canon(s) lisse(s) a percussion cenlmlc
---------------------- --------------------------- “  Methode Transducteur

Calibre
Longueur Duullte 

maxi 
mm

Longueur Chiimbre 
mini 
mm

Longueur nominate 
en

ponces PIU»« pk P£ M

4/82 62,4 82.6 3” 1 /4 1.050 1.200 1.370 25,<30
4/101 101.0 I0 U 4" 1.050 1.200 1,370 25,'30

8/Й2 82.4 82/5 a '1/4 1.050 1,200 1,370 25/30I
8/100 100.0 100.5 4" 1.050 1.200 1.370 25/30

10'7fi 76,0 76.2 r 1.050 1.200 1,370 25/30
10/82 82,4 82.6 Г 1/4 1.050 1,200 1.370 25/30
10)89 88.7 88,9 3*1/2 1.050 1.200 1.370 25/30

12/60 60.0 60.1 2"3/8 740 854) 960 25/30
12/65 65.0 65.1 2" 1/2 740 850 960 25/30
12/67 67.5 65.1 2”5/8 740 856 960 25/30
12/70 69.8 69.9 2"3/4 740 850 960 25/30
12/73 72.8 73.0 2-7,8 1.050 1J200 1.370 25/30
12/76 76,0 76.2 3- ’..050 1,200 1.370 25/30
12/89 88,7 88.9 3"l/2 1.050 1,200 1.370 25/30

14,65 65,0 65.1 2-1/2 740 850 960 25/30
14/67 67,5 65.1 2"5/8 740 850 960 25/30
14/70 69.8 G9.9 2-3/4 740 850 960 25/30

16/65 65,0 65.1 2"l/2 780 900 1.020 25/30
16/67 67.5 65.1 2"5/8 780 you 1.020 25/30
16/70 69.8 69.9 2-3/4 780 900 1.020 25/30

20/65 65,0 65,1 2-1/2 830 950 1.080 25/30
20/67 67.5 65.1 2-5/8 830 950 1.080 25/30
20/70 69.8 69.9 2-3/4 830 950 1.080 25/30
20/76 76,0 76,2 3- 1.050 1/200 1,370 25/30
24/63,5 63,5 63.6 2-1/2 830 950 i.oeo 17
24/65 65.0 65.1 2-1/2 830 950 1.1*0 17
24/70 69.8 69,9 2-3/4 830 950 1.1*0 17
28/63,5 63,5 63,6 2-1/2 830 950 1,060 17
28/65 65,0 65.1 2-1/2 830 950 1.060 17
23/70 69.8 69.9 2-3/4 830 950 1.060 17
32/50,7 50,7 50.8 2- 830 950 1,080 17
32/60 60,0 63.6 2-3/8 830 950 1Л80 17
32/63,5 63,5 63.6 2-1/2 830 950 1.060 17
32/65 65.0 65.1 2-1/2 830 950 1.080 17
410/50,7 50,7 50.8 2- 830 950 1.080 12,5
410/63.5 63.5 63.6 2-1/2 830 950 1.080 J7
410,'65 65.0 65.1 2-1/2 830 950 1 080 17
410/70 69,8 69.9 2-3/1 830 950 1.080 17
410/73 72.8 73,0 2-7/8 1.050 1,200 1,370 17
410/76 76,0 76.2 3- 1,050 1.200 1.370 17
9 mm/44,5 44.5 44.6 1-3/4 830 950 1,080 12.5

Haute performancc/Eprc-uve Supirieurc 1.050 1.200 1,370 12Д

Рим =  prcssion maximale movenne (bar)
Pk — 1,15 Pn.x — prcssion maximale statistiuuc Individuellc (bar)
Pe =  1,30 Pm». =  prcssion movenne d'epreuve (bar)
M — emplacement rfe la prise dc prcssion (mm)

NOTE: — Lcs valours dc pression dc cartouches dc haute pertormance el dc t' cpreuve superieure sont valables pour tous
les calibres.

— Ixs cartouches confectionnees avec des douilles de 67,5 mm de longueur maximale el chargees a promb pour- 
ront elre tiroes dans des chambres de 55 mm de longueur.
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TAB VII

Li*tt dcs calibres verificatcurs de reference ties colas importance au point de vue
de la atcuritt

CALIBRES A PLOMB POUR ARMES A CANON (S) LISSE (S) A PERCUSSION CENTRALE

Chambre
TAB.V1I-BR/I -Diamctrc sous bourrelei (D) 
TAB.V|I-BR/2-Diam$tre a l'uvant (H) et longueur (L) mlnlraales 
TAB VII BR/3-Dismetrc 4 I’avant (H) et longueur (L) raaximales 
TAB.VIl-BR/4-Сбпс de raccordement (Oi) 
TAB.VII-AB/7-Profondcur du drageoir (T) page 01 et 02 
TAB.VH-AB/8-Feuillure <Fc) maximale

Cartouche
TAB VU-ABy5-Epaisseur du bourrclet (1) maximale 
TAB VII-AB,'6-Epaisscur du bourrelct (t) minimale 
TAB.VIl-ARfl-Diamelre sous bourrekt (d) maximal et minimal

5' 29
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Armes de chasse a canon lisse 
Calibre 4

TAB. VII

DATE 89-01-19

REV. 90 06-13

Echclle 12

DOUILLF.
Maxi Mini

Culot dia. d*= 27,60 mm 27.35 mm (1)
Bourrelet dia. g =30.4-5 mm 30,00 mm
Bourrelc! ёр t — 3.25 mm 2.85 mm CD
Tube dia. h = 26,20 mm 26.75 mm

Longueurs:
I im jiI =  82.40—101.00 

tolerance: —2.60 mm

CHAMBRE

Culot dia. Dminl  — 27.70+0.1 mm ( D (2)
Drageoir dia. G 0eni  = ЗО.60+0Л mm (21
Drageoir pro. T m l n l “ 3.30+0.1 mm ( D (2)
Chambre dia. H m in i  = 26.30+0.1 mm ( D (2)
Canon dia. Bmln !  — 23.35+0,7 mm (1) (2)
Canon angle Ct| ra**l = 10°30' CD C2) (3)

Longueurs:

Laui =  82.60-101.20 ( D (2)
tolerance: +2.00 mm

Feuillure —0.10 mm (manometre) ( D
=  0.20 mm Ibasculanl) C D
— 0.35 mm (automatique) <‘D

Echelle 12

Tolerances admises pour les canons d' fcpreuve- (mm)

В G D H T L a, 
+0.10 +0.06 +0.05 +0.05 +0.05 +2.00 -3 0 '

NOTE: (1) A contr61er potir la s^curite.
(2) Avcc tolerance pour les canons manomfctriqucs.
(3) Valable pour les arnies du commerce.

30
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Armes de chassc a canon lissc
Calibre S

TAB. VII

DATE 89 01-19

REV. 90 06-13

DOUILLE

A

Eehelle 1:2

DOUILLE

Culot d:a.
Bourrelet dia 
Bourrelet £p. 
Tube die.

Maxi Mini

d = 23.50 mm 23.25 mm (1)
g —26.25 mm 25,80 mm
1 — 2,90 mm 2.50 mm (l)
h—23,15 mm 22,70 mm

Longueur*: 

I m mi *82.40-100.00 
tolerance: —2,30 mm

CHAMBRE

Ecbcllc 1:2

Culol dia.

CHAMBRE

De r„r= 23.65+0.1 mm (1) (2)
Drageoir dia O m n i-23.30+0,1 mm (2)
Dragcoir pro. Te „ -  2.9S+0.1 mm 0 )  (2)
Chambre dia. Н « м =  23.20+-O.1 mm (1) (2)
Canon dia. B „ ,„ -  20.80-1-0.7

6ti mill*2 НПО'
mm (I) (2)

Canon angle (!) C2) (3)

Longueurs:

Lmlnl

Feuillure

=82.60-l00.«> 
tolerance: +2.00 nun

—0,10 mm (manom£tre) 
=0,20 mm (basculant) 
•~0.35 mm (automatique)

( I )  (2)

П)
(il)
ID

Tolerances admises pour les canons d’£prcuve; (mm) 
В G D И T L a , 

+0.10 +0.C6 +0,05 +<X05 +0.05 +2,C0 30‘

NOTE: ( l ) A contrOler pour la security
(2) Avec tolerance pour les canons manomdtriques.
(3) Valable pour les armes du commerce.



ГОСТ Р 50530—93

С.1.Р. A rm es de  c h a s se  a  c a n o n  llsse TAB. VJI

2-e Sou sco m m issio n Calibre 10 DATE 8+06-14

REV. 90-06-13

Echdle 1:1

DOU1LLE

Culot dia.
Bourrelet dia. 
Bourrc'.ct 6p, 
Tube dia.

Maxi Mini

d —21,70 mm 21,46 mm (J)
£ =  23.65 mm 23Д1 mm
t«= 1.90 mm 1,50 mm (1)
h—31,30 mm 20,83 mm

Longueurs:
Imui =■76.0—82.4—88,7 

tolerance: —2,60 mm

CHAMBRE

CHAMBRE

Culot dia. Dm: м^- 21,75+0,1 mm (1) (2)
Drageoir dia. Qalii*= 23.76+0,1 mm (2)
Dragcoir pro. T m n1— 1,90+0.1 mm (1> (2)
Chambrc dia. Нв»м= 21.40+0,1 mm (1) (2)
Canon dia. Вдаш =*» 19,30+0,7 mm (1) (2)
Canon angle a* n x i *=* ю-зо- ( l) (2) (3)

Longueurs:

I-hM — 76.2—82,6—88.9 0 ) (2)
tolerance: +2 ,00  mm

Feuiliure =*0.10 nun (manomclrc) (1)
— 0.20 mm Ibascu'.ant) (П
=r£>.35 mm (atMomalique) (I)

loteranccs adtniscs pour les canons d'eprcuvc: (mm) 
В G D H T L a, 

+0,10 +0.06 +0.05 +0.05 +0.05 +2.00 - 3 0 ‘

NOTE: ( l)  A contr6ler pour la sccurite.
<2) Avec tolerance pour les canons manomltriques 
<3) Valable pour les armcs du commerce.



ГОСТ Р 50530—93

C .I.P . Armes de chassc a canon lisse TAB. VII

2-e Souscommission Calibre 12 DATE 84-06-14

REV. 90 06-13

DOUILLE

Echelle 1:1

DOUILLE 

Maxi Mini

Cutol dig
Bourrelet dia. 
Bourrelet cp. 
Tube dia.

d — 20,60 mm 
g<=>22.«5 mm 
t =  1.85 mm 
h =  20.20 mm

20,32 mm 
21,97 min 
1,50 mm 

19.73 mm

( I )

( ! )

Longueurs:

Im.r: ■г» 60.0—65.0—67.5—69.8—72,6—76,0—88.7
tolerance: - 2,50 mm

CHAMBRE

CHAMBRE

Culol dia 20.65+-0Л mm (I)
Drageoir dia. Oni«l = 22.56+0;! mm
Drageoir pro. T * . , - •1,85+0.1 mm (l)
Chambre dia. Hni«i= 20.30+ 0.1 mm (1)
Canon dia. B„i,l = 18.20+0,7 mm 

10*30'
(1)

Canon angle 5ti m iii" (1)

(2 )

Longueurs.

U * = 60.1-65,1 —69.0—73,0—76.2—68.9 
tolerance: 4 -2.00 mm

0) ( 2)

Fcuillure —-0,10 mm (manometre)
=0,20 mm (basculant)
—0,35 mm (automatique)

0 )
( 1 )

0 )

Echelle 1:1

Tolerances admises pour les canons d'ipretivc: (mm) 
В G D H T L a : 

+0,10 +0.06 -1-0106 +0.05 +0.05 +2.00 - 3 0 '

NOTE: (J) A conlrolcr pour 1з securile.
(2) Avec tolerance pour lea canons manomclriques.
(3) Valable pour les armcs du commerce.
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ГОСТ Р 50630—93

C.I.P. Arrnes de chasse i  canon Hsse
2-e Souscommlsslon Calibre 14

TAB.

DATE

REV

VII

84-06-14
90-06-13

DOUILLE

Fchdle 1:1

CHAMBRE

Eehelle 1:1

DOUILLE

Maxi Mini

Culot dia. d =  19.66 mm 19,40 mm 0>
Bourrelet dia. g -21,45 mm 21,00 mm
Boiirrelet *P- t -  1.76 mm 1,40 mm (1)
Tube dia. h =  19,30 mm 18.80 mm

Longueurs:

Intal -6 5 .0 -6 7 ,5 -6 9 .8  
tolerance: —2,50 mm

CHAMBRE

Culol dia. Dmini®— 19.70+0,1 mm CD C2)
Drageoir dia. Gmmi =  2 1 .66+ 0,1 mm (2)
Drageoir pro. Tmii,i= 1,/5+0,1 mm CD <2)
Chambre dia. Hn,m.= 19.35+0.1 mm CD C2)
Canon dia. В it,ini — '17.20+0,5 mm 0 ) (2)
Canon angle o w . -  10*30' CD (2) (3)

1. ongueur*

L«.„ — 65.1-69,9 CD {*)
tolerance: +2,00 mm

Feujllure =0,10 mm ’manomclre) CD
—0.20 mm (basculant) CD
=  0.35 min (automatique) CD

Tolerances admises pour les canons A' rpreuvo: (mm) 
В G D H T L a, 

+0.10 +0.65 +0,05 +O.06 +0.06 +2.00 -30-

NOTE- (1) A contrOler pour la security
(2) Avec tolerance pour les canons manometrique*.
(3) Valable pour les arrnes <!u commerce



ГОСТ Р 50530-93

C.I.P.
2-е Souscommisslon

Amies de chasse a canon lisse 
Calibre 16

TAB. Vi I

DATE 84-0614

REV. 90-06-13

DOU1LLE

Ecbclle I I

DOUILLE 

Maxi Mini

Culot dia.
Bourrelet dia. 
Bourrelct ep. 
Tube dia.

d =  18,90 nun 
g — 20,65 rnrn 

1.63 mm 
!t — 18,55 mm

18.67 mm 
20,32 rnm 

:,30 mm 
18,06 mm

(1)

(l)

Longueurs:

Ihxxi =65.0  67,5 69.8 
tolerance: —2.50 mm

СНАМВRE

CHAMBRE

Culol
Drageo.r
Prageoir
Chambre
Canon
Canon

Longueurs:

Lminl

FeuiHure

dia. 0«km—* 18.95+ 0.1 mm (1) (2)
dia. G* 4= 20,75+ 0.1 mm (2)
pro. Г n. c.l — 1,65+ 0.1 mm (1) (2)dia. 18.60+ 0.1 mm (1) (2)
dia. Bmlnl “ 16.80+ 0,5 mm (1) (2)
angle a- ■> Ю’ЗО' (1) 12) (3)

=65.1—69,9 
1о16гапее: +2,00 mm

=0,10 mm (manomdtrr)
= 0,20 mm (basculant)
= 0.35 mm iautomatlque)

(I) (2)

0 )
rn
(1>

Echelle 1:1

Tolerances admiaes pour les canons d’ fcpreuve: (in:n) 
В О D H T L a, 

+0.10 +0.06 +0.05 +0.06 +0.05 +2.C0 - 3 0 ‘

NOTE: (I) A conlrfiler pour la sccurite.
(2) Avec tolerance pour les canons manomHriques.
(3) Valable pour les armes du commerce
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ГОСТ Р 50530—93

C.I.P.
2-е Souscommission

Antics dc chasse a canon lisse
Calibre 20

TAB VII

DATE 84-06-14

REV. 90-06-13

DOUJLLE

DOUILLE 

Maxi Mini

Culot dia d —it 7.70 mm 17,48 mm (1)
Bourrelet dia. g =  19.40 mm 19,00 mm
Bourrelct cp. t =  1,56 mm 1,20 mm (1)
Tube dia h =  17,35 mm 16,86 mm

Longueurs:

Im««i =  66,0—67,5—69,8—76,0
tolerance: —2,50 mm

CHAMBRE

CIIAMBRE

Culot dia. Dmlnl» 17,75+0.1 mm (1) (2)
Dragcoir dia. Cmlnl = 19,50+0,1 mm (2)
Dragcoir pro. Tmini = 1 £5+0,1 mm (») (2)
Chambrc dia. Hmlnl“ 17,40+0*1 mm (1) (2)
Canon dia. Bmlnl — 15,70+0,5 mm 0 ) (2)
Canon angle СИ M»l = 1СГ30' (1) (2) (3)

Longueurs:

Lmlnl =«5,1—69.9--76,2 (1) (2)
tolerance: +2,00 mm

Fculllurc =0,10 mm (manomdtre) (1)
— 0,20 mm (basculant) (1)
—0.35 mm (automatique) (1)

Tolerances 3dmises pour les canons d'epreuve: (mm) 
В G D H T L a, 

+0.10 +0,06 +0.06 -|4\05 +0,06 +2.00 - 30'

NOTE: (1) A contrdler pour la security.
(2) Avee tolerance pour les canons manometriques.
(3) Valabie pour les armes du commerce.
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ГОСТ Р 50530-93

С.1.Р.
2-е Souaeommission

Armes de chasse a canon lisse 
Calibre 24

TAB. VII

DATE 84-06-14

REV. 90-06-13

DOUILLE

CHAMBRE

DOUILLE

Maxi Mini

Culot dia. d =  16.75 mm 16,55 mm
Bourrelet dia g “ 18.45 mm 18.05 mm
Bourrclel £p. t — 1.55 mm 1.20 nun
Tube dia. h =  16.45 mm 16,95 mm

( 1)

(I)

Longueurs:

Echelle 1:1

Echclle 1:1

I . . . .  =  63.5—65.0—69.8
tolerance: —2,SO mm

CHAMBRE

Culot £ ’ dia. Dm ln l  — 16,80+0.1 mm ( l ) (2)
Dragcoir -i dia. Gmln! = 18,66+0.1 mm <2)
Drageoir P  pro. Tmln.  = * 1,66+0,1 mm m (2)
Chamb.-c ^  dia. Hmln- — 16.50+0,1 mm C D C2)
Canon |  dia. B a l i n '  — 14,70+0.5 mm C D (2)
Canon 3  angle O il a i i  = 10*30' (1) (2) (3)

Longueurs:

I-nisi = 63 .6 -65 ,1 -69 .9 CD (2)
tolerance: +2.00 mm

Feulllure —0.10 mm (manon^tre) W>
=  0,20 mm (basculant) (D
— 0,35 mm (auiomatlqre) CD

Tolerances admises pour les canons d'Cpreuve: (min) 
В G D H T L a , 

+0.10 +0.06 +0.06 +0,05 -1-0,05 +2.00 -  30’

NOTE- (I) Л conlrolcr pour la sreuritfe.
(2) Avec toterance pour les canons manornetriqoes
(3) Valablc pour les armes du commerce.
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ГОСТ Р 50530-93

C.I.P. Armes de chasse a canon llsse TAB. VII

2-e Souscommission Calibre 28 DATE 84-06-14
REV. 90-06-13

DOUILLE

Fchellc 1:1

DOUILLE

Culot dia. 
Bourrelet dia. 
Bourrelet 
Tube t .

Maxi Mini

d = 15.85 mm 16.67 mm
17.40 mm 17.02 mm
l j « mm 1.20 mm

h - 15.55 mm 15.06 mm

(-1)

M)

Longueurs.

- 63.0—65,0—439.8 
tolerance: —2.60 mm

Echelle 1:1

Tolerances admixes pour !es canon* d'cpreuve: (mm) 
В G D II T L a, 

+0,10 +0.06 +0,05 +0i06 +0.05 +2.00 30’

CHAMBRE

Culot dia. Dinini= 15,90+0.1 mm (1) (2)
Drageoir dia. Om!ni= 17.50+0,1 mm (2)
Drageoir pro. Tmin, =  1.65+0.1 mm 0 ) (2)
Chambre dia. Hmini*- 15.60+0.1 mm Ы

Щ
(2)

Canon dia. 8 mmi 13,80+0,5 mm (2)
Canon angle « ,««■ — Ю’ЗО' (i) <2) (3)

Longueurs:

Li» in = 63 .6 -66 .1 -69 ,9 (i)
tolerance: +2.00 mm

Fcuillurc ••0,10 mm (manometre) (П
=0,20 mm (basculant) (1)
— 0.35 mm (automatique) (1)

NOTE: (II A conlrdlcr pour la securitc.
(2) Avec tolerance pour le* canons manometriques,
(3) Valable pour les armes du commerce.

38



ГОСТ Р 50530—93

C.I.P.
2-е Souscommission

Armes dc chasse a canon Ifsse
Calibre 32

TAB VII

DATE 84-06-14

REV. 90-06-13

Echclle 1:1

DOUILLE

Maxi Mini

Culot dia. d =  14,55 mm 14,40 mm П)
Bourrelet dia. g =» 16.! 0 mm 16.70 mm
Bouirelet 6p. t =  1,55 mm 1,20 mm (1)
Tube dia. h —14,35 mm 13,90 mm

Longueurs.

-6 9 .7 -6 0 .0 -6 3 ,5 —65.0 
tolerance: —2,50 mm

CHAMBRE

Culot
Drageolr
Drageoir
Chambre
Canon
Canon

Longueurs:

dia. Dmi,i= 14,60+0,1 mm (1) (2)
dia. Ge,*i— 16,20+0,1 mm (2)
pro. Tni*i= 1,56+0,1 mm (1) 2
dia. Ня><и= 14.30+0.1 mm (1) (2)
dia. Bn,mi=  12.70+0,6 mm (1) (2)
angle a ,m „ i=  10*30' (1) (2) (3)

Laid = 50 ,8—63,6—« ,1 (1)
tolerance: +2,00 mm

Feuiliure —0,10 mm (manomclre) (I)
=0.20 mm (basculant) (1)
=  0.35 mm (auiomatique) <D

Echelle 1:1

Tolerances admises pour les canons d4prcuve (mm) 
В G D H T L a, 

+0,10 +0,05 + 0 /Й  + 0 0 5  +0.06 +2.00 - 3 0 '

NOTE: (1) A contrOier pour !a stcurltfe.
<2) Avec tolerance pour les cenons manom^triques. 
(3) Valable pour les armes du commerce.
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ГОСТ Р 50530-93

C.I.P.
2-е Souscomrnlssion

Armes de chasse a canon lisse
Calibre 410(36)

TAB. VII

DATE 84-06-14

RF.V. 9006-13

Echelle 1 !

DOUILLE

Maxi Mini

Culot dia. d — 12.00 mm 11,89 mm (I)
Bourrelel dia. g =  13.60 mm 13.20 ram
Bourreiei ёр. 1— 1.55 mm 1,20 mm (I)
Tube dia. h — 11,75 mm 11,37 mm

Longueurs-

I0...1 *—̂ 0.7—63.5—65.0—60,8—72.8—76.0
tolerance: - 2,50 mm

CHAMBRE

Culot dia Dmint-' 12.05+0,1 mm (1) (2)Dregcoir dia. Gmini= 13.70+Л.1 mm (2)Drageolr pro. Tmmi =  1.55+0.1 mm (1) (2)
Chembre dia. Hmini— II.80+0.1 mm (1) (2)Canon dia. Bmmi =  ИХ2О+0/5 mm (!) (2)
Canon angle ot| bki “  10*30' П) (2) (3)

Longueurs

•—50,8—63.6—66.1—69,9—73.0- -76,2 (1) (2)
tolerance- +2,00 mm

Feuillure —0.10 mm (n: a nometre) (1)=  0.20 mm (basculant) (1)
=  0.35 mm lautomatique) (I)

Echelle I I

Tolerances admises pour les canons d'ipreuve: (mm) 
В G D H T L a ,

NOTE: (l) A contrdler pour la s&curitt.
(2) Avec tolerance pour les canons manometriques.
(3) Valablc pour les armes du commerce.

+0.10 +0.C6 +0.05 +0.05 +0.05 +2.00 - 3 0 ’
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ГОСТ Р 50530-93

C.I.P.
2-е Souscommission

Armes de chasse a canon lisse
Calibre 9 mm C. F.

TAB. VII

DATE 84-06-14

REV. 90-06-13

Echelle 1:1

DOUILLE

Maxi Mini

Culot dia. d— 9.85 mm 9,75 mm (!)
Bourrelet dia. g = l'l ,4 0  mm il-J.10 mm
Bourrelet ep. 
Tube dia.

1 =  1.40 mm 1,15 mm fJ)h =  9,66 mm 9,30 mm

Longueurs:

Ik»! = 446
tolerance: —2,50 aim

CHAMBRE

Culot dia. Dmlnl = 9.90+0.1 mm (l) (2)
Dragcoir dia. Gnum*"* 11,50+0,1 mm (2)
Drageoir pro. Tminl = 1.45+0.1 mm (!) (2)

(2)Chambre dia. Hmlnl — 9.70+ОЛ mm (;1)
Canon dia. Bmlnl1-» 8.50+0,5 mm 

1 0 W
<D (2)

Canon angle CXl — (1) (2) (3)

Longueurs:

Liulnl =44,6 (1) (2)
tolerance: +2,00 mm

Feulllurc =0,10 mm (manometre) 
=0.20 mm (basculanl) 
=0,35 mm (automatlque)

i l l
<D

Echelle 1:1

Tolerances admises pour les canons d'fcprcuve: (mm) 
В G D H T L a, 

+0.10 +0.06 +0/15 +0.05 +0.06 +2.00 - 3 0 '

5: ( I) i

&

NOTE: (1) A contrCler pour la security
Avec tolfcrancc pour les canons manometriques. 
Valablc pour les armes du commerce.
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ГОСТ Р 50530-93

С.1.Р.
2-е Souscommission

5,6X39
Pays d* origin*: RF

TAB.________l_
DATE_________

REV.

CARTOUCHE MAXIMALE

Echelle 1:1

CHAMBRE MINIMALE

Echelle 1:1

CARTOUCHE MAXIMALE
Longueurs
L ]• =  27.00
L 2* =32.20
L 3 =38.70 П)
1.4 в
L 3 =
L 6 =  48.70

Culot
R =  1.50
R I =  11.35
R 3
E =  3.60
E I — 9.56

=  1.2
delta - 5 1  *58'13"
f —
beta —

Chambre 5 poudre
P 1 =  11.35
P 2* -  10.20

COne de raccordement
alpha -  39*13*1"
S =  40.56
Г 1 min -  0.60
r 2 =  2.00

Collet
H I* =  6.29 ID
H 2 -  6.29

Diam. du projectile
G 1 - -  5.67 (1)
G 2
L 3+G =  49.41 (1)

CHAMBRE MINIMALE
Longueurs
L I*  =  26.88 
L 2* — 32,22 
L 3 — 39,13 (1) (2)

Cuvette
R =  1.50
R 1 -  11.40
R 2 =
R 3 =
r —

Chambre i  poudre
E -  5.13
P 1 11.26 (I) (2)
P 2* =  10,24 (2)

Сбпе de raccordement
alpha =  40*00’ (t)
S -  40.94
r 1»,. =  0.50
r2 -  2.50

Collet
H t* -  6.36
H 2 -  6.29 (D (2)

Prise de rayures
G 1* -  5.78 (D (2)
G* =  10.31 (D
alpha 1 =  31*24'
h =  1.20
s
1

=  6.00 
-  0*59'50" <0

Diem, du canon
F* -  5.45 D) (2)
Z =  5^9 (D (2)

Rayures du canon
b =  2.00
N -  6
u -  420.00
Q — 23.92 mmJ (3)

Tolerances admises pour les canons d'epreuve:
G Z L, P, P, H, G, 

+0,02 +0.03 +О.Ю -4-0.05 +0.05 +0.05 +0.03

NOTE: (1) A contrdler pour la sicurit*.
(2) Avec tolerance pour les canons manometrtques.
(3) Valable pour les armes du commerce.

• Cotes de base.
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ГОСТ Р 50530-93

C.I.P.
2-е Souscommission

7 ,62X 53

Рау» d’ orlgine: RF

TAB__________ П

PATE___________

REV.

CARTOUCHE MAXI MALE

CHAMBRE MINIMALE

,F

O', \

"г 

Hi
I

Л « \

чГ \

Ш

3

Echelle 1:1

CARTOUCHE MAXIMALE CHAMBRE MINIMALE
Longueurs Longueurs
L I* =  39.70 L 1* =  39.70
L 2* =  44.30 L 2* -  44.27
L 3 -  53.72 (t) L 3 =  53.67 (1) (2)
L 4 2=
1.5 e.
L 6 =  76.00

Culot Cuvette
R — 1.60 R =- 1.60
R 1 =  14.48 R 1 -  И.50
R 3 R 2 3L
E _ R 3 «V
E 1 «=̂ r x=-
emin wm
delta = .

( — 0.60
beta — 7!e20'

Chambre & poudre Chambre 4 poudre
P 1 =  12.42 F. (1)
P 2* — 11.61 P 1 -  12.31 П) (2)

P 2* =  i l l  ,63 (2)

C6ne de raceordement COne de raceordement
alpha -  3 r w alpha — 3в*3в'08" П)
S — 57.04 S — 57.07
Г U lR -  0.50 r lm.. =  050
r 2 — 2.00 r 2 -  2.50

Collet Collet
H !• -  8.53 H !• *= 8.6;
H 2 >= 8.53 (1) H 2 -  8.56 0 ) (2)

Diam. du projectile Prise de rayures
G 1 =  7.92 (1) G 1* =  7.92 (!) (2)
G 2 G* — 21.17 (1)
L3+G =  74,89 (I) alpha 1 -= 8°24'40"

h — 18,29
s* SEX

1 =  3*0743" (1)

Diam. du canon
F* — 7.61 C) (2)
Z -  7.91 (1) (2)

Rayurcs du canon
b =  3.81
N — 4
ll =  240,00
У -  47.27 mm* (3)

NOTE: ( l)  A contrdler pour la s6curlti
(2) Avec tolerance pour les canons manometriques.
(3) Valable pour les armes du commerce.
* Cotes de base.

Tolerances edmises pour les canons d'eprcuve:
G Z L, P, P, H, G, 

+0.02 +0.03 +0.10 +0.06 +0.05 +0.06 +0,03
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ГОСТ Р 50530-93

C.I.P.
2-e Souscommission

9 X 5 3

Pay* d'orlglnc: RF

TAB II

DATE

REV

CARTOUCHE MAXIMALE

CHAMBRE MINIMALE

CARTOUCHE MAXIMALE 
Longueurs
L 1* -  39.88 L I* =  39.70
L 2* — 42.45 L 2* =  42.30
L 3 =  53.03 (1) L 3 -  62.97
L 4 mm
L 5 S3
L 6 -  67.00

Culot Cuvette
R -  1.58 R =  1.60
R 1 =  14.48 R 1 =* 14.60
R 3 R 2
E ■B R 3 _
E 1 = r SB
Cam *—
della в
f -  0.60
beta =  71*20'

Chambre i  poudre Chambre к poudre
P 1 =  12.37 E S-_
P 2* -  11.61 P 1 — 12.45

P 2* -  11.68

C6ne de raccordement Cdne dc raccordement
alpha =  Э6°Э0' alpha =  36*2У20"
S — 5754 S =67.44
Г In is =  0,50 r ‘I n . , -  080
r 2 «  2.00 r 2 =  2.50

Collet Collet
H I» =  9.86 H I* =  9.89
H 2 -  986 (1) H 2 -  9.97

Diam. du projectile Prise de rayures
G I =  9.22 П) G l* -  9.33
G 2 MB G* -  8,03
L 3+G =  61,03 (I) alpha 1 =  38вЗУ20"

h -  0.80
s* 5.73
1 -  5*08'34"

CHAMBRE MINIMALE 
Longueurs

(1) (2)

(1)
(!) (2)

(2 )

П)

( 1) (2)

( 1)

(1)

Diem, du canon
F*
Z

-  9.00 
=  9.25

( I )

( 1)

Rayurcs du canon
0 =  3.00
N — 6
u =  250.00
Q -  65.36 mm* (3)

oterances admlses pour lea canons d' fpreuve:
F Z L, P, P, H* G, 

+0,02 +0.03 +0,10 +0.06 +  0.05 +0.05 4-0.03

NOTE; (1) A contrdler pour la sicuriti.
fz) Avec tolerance pour les canons manometrtques. 
(3) Valable pour les armes du commerce.
• Cotes de base.

*A
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КАЛИБРЫ ДЛЯ КОНТРОЛЯ ПАТРОННИКОВ

Франко-русский словарь

l.istc des calibres verifieateurs dc reference des cotes- 
importantes au point de vue dc la sccurite

Che mb re
TAB. I-BR/1 — De forme (P,. U  H,)
TAB. I-BR/2 — Longueur (L?) et diametre (Нг) 
minimales et fcuillurc maximalc
TAB.I-BR/3 — Cone de raccordement (Lt/Ps, Lj/H,) et 
feuillure maximalcs
TAB. I-BR/4 — Prise des rayures (Gi. s, G. Lj+G)
TAB. I-BR/5 — Cone de raccordement feuillure SAAMI 
TAB. I-BR.'6 — Longueuer (L,) feuillure SAAMI 
TAB. 1-BR7 — Rayures (F.Z)
TAB. II-BR/2 — Profondeur du drageoir e! feuillure 
(Rmln. Rti«x)
TAB. 1I1-BR/2-—Profondeur de la cuvette et feuillure 
(Enin. Emu)
TAB V-B/7 — Profondeur du drageoir (R) minimale 
(annulairc)
TAB. V-B/8 — Feuillure (Fe) maximale
TAB. VI-BR/7 — Profondeur du drageoir (R) minimale
(scellemenl)
TAB. Vl-B/1 — Diametre minimal а Г entree (Pi)
(8 Gauge)
TAB. VI-B/2 — Diametre Hj et longueur minimales 
(8 Gauge)
TAB. VI-B/4 — Cone de raccordement (cel) maxi 
(8 Gauge)
TAB. Vl-B/S— Profondeur minimale du drageoir (R)
(8 Gauge)
TAB. VI-B/8 — Feuillure maximale (a) (8 Gauge)
TAB. VH-BR/I -  Diameire a Tentree (D)
TAB. VI1BR/2 — Diametre a I’ avant (H) et longueur (L) 
minimalos
TAB.Vff-BR/3 ■— Diametre a 1'avant (P) et longueur (1) 
maximales
TAB. VI1-BR/4— Cone de raccordement (a l)
TAB. VII-AB/7 — Profondeur du drageoir (T) 
page 0! et 02
TAB. VM-AB/8 — Feuillure (a) maximale 
Controle de securite
Armes a canon rave — Chambre minimale 
Calibre verificateur de reference (P,. Lj, et Hs)
Entre 
a gorge 
a oourrelct 
a culot Magnum
Tolerances^.ISO 286-2.1966 (F)
Calibre verificateur de reference
Chambre pour cartouches a gorge ct sans cone
Controle de la longueur minimale de la chambre Lj et du
diametre Hj
Controle de la feuillure maximale 
N‘ entre pas
Armcs a canon rayc — Cone dc raccordement 
Controle de L|/P} et L^Hi 
Controle de la feuillure maximale
NOTE — I.a valeur nominale de D peut varier entre !cs 
valcurs Pi et Hi entrainant par consequent la variation de 
la longueur (L) arrondie au troisieme chilfre, apres la 
virgulc
Armes a canon raye — Prise des rayuers
Controle de Gi, s. G. Li+G
Armos a canon raye — Orfgine U. S.
Calibre verificateur de reference
Chambre pour cartouches coniquea
Controle de la feuillure minimale ct maximale
NOTE — La feuillure des armes d'origine US peut efre
conlrolce а Г aide de calibres verificateurs conformes aux
plana SAAMI. Pour le conlrole de la valeur MAXI, la
tolerance C1P doit etre appliquee
Chambre pour cartouches a gorge sans cone

перечень калибров, рекомендуемых для 
контроля размеров, важных с точки зрения 
безопасности функционирования 
патронник 
форма (Р,. Lj. Н,)
длина (La) и диаметр (Hi) минимальные 
и максимальный зазор 
соединительный конус (L |/Pj, Lj/H,) н 
максимальный зазор 
пульный вход (Qi. s, G. Ц + G ) 
соединительный конус, допуски SAAM1 
длина (Ls). допуски SAAMI 
нарезы (F, Z)
глубина оыемкк с зазором (Rmi*, Rm<)

глубина выемки с зазором (Enin. Еп»*)

глубина выемки (R) минимальная 
(кольцевого)
максимальный зазор (Fc) 
глубина выемки (R) минимальная 
(монтажные устройства)
минимальный диаметр у входа (Р,) (8 Gauge)

диаметр На и минимальная длина (8 Gauge)

максимальный соединительный конус (а !)  (8 Gauge)

минимальная толщина фланца (R) (8 Gauge)

максимальные допуски (а) (8 Gauge)
диаметр у «хода (D)
диаметр (Н) на длине (L) минимальные

диаметр (Р) на длине (L) максимальные

соединительный конус (a l)
70лщнма фланца (Т) стр. 01 и 02

максимальные допуски (а)
контроль безопасности
нарезное оружие — минимальный патронних
калибр для проверки размеров (Pi, Lj, Hj)
входит
с фланцем
с закраиной
с донной частью Магмум 
допуски
калибр для проверки размеров
патронник под патрон с дульцем без ската
цилиндрический калибр-пробка с мвннм. длиной
патронника L» к диаметра Hi
калибр с максимальным допуском
нс входит
нарезное оружие -  соединительный конус
контроль Li fPi я La/H,
контроль максимального зазора
Примечание — Номинальное значение D может
изменяться в пределах Pi—Н]. вызывая
изменение длииы (L), значение которой округляется
до третьего знака после запятой
нарезное оружие — пульный вход
контроль G,, s, G, Li+G
нарезное оружие — производство США
калибры, рекомендуемые для контроля
патронник под патроны с конусной частью
контрольный калибр для максим, и мяннм зазора
Примечание — Для оружия американского производства
для контроля зеркального зазора возможно применение
калибров, аналогичных SAAMI. с использованием
максимальных значений допусков CIP
патронник под конический патрон

*4



ГО СТ Р 50530— 93

NOTE — Les tampons seront considers «hors d’ usage* 
des qu 'lls auront attaint la cote nominate 
Armcs a canon raye pour cartouche a bourrelet 
Controle de la profondcur du drageoir R„i,

et de la feuillure maximale Rm..
Armcs a canon raye pour cartouche a culot Magnum 
Controle dc la profondeur de la cuvette Em. 
ct dc la feuillure maximale E*,«
Armes a percussion annulaire
Controle dc la profondcur minimale du drageoir R
• =  a Г intersection des lignes
Controle dc la feuillure maximale Fe
Fe=profondeur du drageoir plus feuillure
Canons des engins a buts industrlels

Controle de la profondeur minimale du drage-oir R

Apparcil a but industricl 
Controle du diametre minimal P|
NOTE — Le calibre doit entrer dans la chambre au molns 
jusqu'au repere A
Controle du diametre Нг et de la longueur Ls minimales

NOTE — Lc calibre doit entrer complctcment dans la 
chambre
Controic du cone dc raccordentcnl a l  maxi

NOTE — I. La face de la tige coulissante ne doit pas etre en 
saillie par rapport a la iace euperieure du calibre.
2. Le calibre pourra etre construit d'unc longueur infcricurc 
on superieure a la longueur de la chambre minlmaie.

Controic de la prolondeur minimale du drageoir R 
Controle de la feuillure maximale (a)
Armcs a canon (s) lissc <s) a percussion centrale 
Controle du diametre а Г entree de la chambre D 
NOTE — t. Le calibre doit entrer dans la chambre de facon 
cue !a tranche dc culasse se situc entre les reperes A ct R 
Si le calibre penetre au dcla du repere R. la profondeur du 
drageoir doit etre verlflee.
2. Deux calibres differentes MINI ct MAXI peuvent etre 
utilises.

Controle du diametre H et dc la longueur mlnimaie de la 
chambre L
NOTE — 1. Le calibre doit entrer dans la chambre jusqu'au 
repere correspondant a la longueur de la chambre.
2. Puor chaque longueur de chambre. un calibre correspon­
dant pourra etre utilise.

Controle du diametre H ct dc la longueur maximale de la 
chambre L

NOTE — Le calibre nc doit pas entrer complctcment dans !a 
chambre
Controic du cone de raccordemcnt a l
NOTE — 1. La face de la tlge coutissante ne dolt pas etreen 
saillie par rapport a la face superieure du calibre 
2. Le calibre pourra etre construit d' une longueur inferieure 
on superieure a la longueur de la chambre minlmaie.
Controle de la profondeur minimale el maximatc du 
drageoir T 
Canons juxtaposes 
Canons superposes
Point de controle oppose а Г extracteur
NOTE — Mode d'emploi du calibre verificatcur dc la
profondcur du drageoir
Controic a effecteur selon les diametres A-A et B-B.

Примечание — При достижении номинального размера
калибр считается непригодным
нарезное оружие под патроны с закраиной
контрольный цилиндрический калибр-пробка
минимальная толщина фланца R№»
с допуском максимальным RniJ
нарезное оружие под патроны с донной частью Магнум
контроль толшаны дойной части Ев щ
с максимальным зазором Ет .„
оружие под патроны кольцевого воспламенения
контроль минимальной глубины выемки R
на пересечении линий
контроль максимального зазора Fe
глубина выемки плюс допуск
стволы под патроны к устройствам
промышленного назначения
контроль минимальной и максимальной
глубины выемки R
устройства промышленного назначении 
контроль минимального диаметра Р(
Примечание — Казенный срез патронника не должен 
выходить за пределы линии А 
контрольный калибр для проверки диам Н* 
и минимальной длины Lj
калибр полностью должен входить в патронник

контрольный калибр для максим, 
соединительного конуса a l  
Примечания;
1 Плоскость внутреннего стержня не должна выходить 
зв плоскость калибра
2 Длина калибра может быть больше или меньше 
минимальной длины патронника
контроль максимальной и минимальной толщины R 
контроль максимального зазора (а) 
гладкоствольное оружие под патроны центрального боя 
калибр для проверки диаметра D у входа в патронник 
Примечание — Казенный срез ствола располагается 
между линимми А и R калибра.
Калибр может состоять из двух частей:
заканчивающейся на линии А — для
проверки мнним диаметра;
заканчивающейся на линии R — для
проверки максим, диаметра
калибр для проверим минимальной длины
патронника L и диаметра в конце патронника Н
казенный срез ствола должен располагаться в пазах
для каждой длины
калибры для проверки диаметра в конце 
патронника Н при миним. длине патронника 
L могут изготовляться отдельно 
калибр для проверки максим, диаметра 
в конце патронника Н и максим, длины 
патронника L
Примечание — Калибр не должен полностью 
входить в патронник
калибр для проверки угла пульного входа (a l =  HF30') max 
фаска внутреннего стержня не должна 
выходить за плоскость
длина калибра может быть больше или меньше 
миним. длины патронника 
калибр для проверки минимальной 
и максимальной выемки патронника Т 
горизонтальное расположение стволов 
вертикальное расположение стволов 
точка контроля, противоположная выбрасывателю 
Примечание -  Способ применения калибра для 
проверки глубины выемки патронника под фланец 
гильзы. Контроль проводится по див метрам 
в сечениях А—А и В—В
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C.I.P. Tableaux des dimensions PAGE

2-e SouscommUslon de Cartouches et de Chambres DATE 84-06-14

REV. 90-05-13

Liste des calibres verificateurs de refSrence des cotes importantes au point de vue de la s£curit6

Chambre

TAB.l-BR/l-De forme (P„ lu H,)
TAB I-BR/2-Longueur (Lj) et diamtitre (Нг) minimales et feuilure maximal? 
TAB.bBR/3-Сбпе dc raccordcmcnt (Li/P*. Lj/H,). et fculllure maximales 
TAB.I-BR/4-Prlse des rayures (G,, s, G, Ц -f G)
TAB.I-BR/5-Сбпс de raccordcmcnt (cuillure SAAM1 
TAB I BR/6-Longueur (Ц) feuillure ЗЛАМ!
ТА B.I-В R/7-Rayures (F. Z)

TAB.II-BR/2-Profondeur du drageoir et feuillure (Rmla, Re.») 
TAB.III-BR/2-Profondeur de la cuvette ct feuillure (£'«.«,. Em,.)

TAB.V' В/7-Profondeur du drageoir (R) mlnimale (annulaire)
TAB.V BR/8-Feuillure (Fe) maximale
TAB VI-BR/7-Profondeur du drageoir (R) minimale (scellement)

TAB.VI-B/l-Dlamitre minimal a l’entrfc (P |) (8 Gauge)
TAB.Vl-B/2-Dlamttre H2 et longueur minimales (8 Gauge)
TAB.VI-B/4-Сйпе de raccordcmcnt (aG maxi (8 Gauge)
TAB.VI-B/.VProfondeur minimale du drageoir (R) (8 Gauge)
TAB.Vl B/8-Feuillure maximale (a) (8 Gauge)

TAB.VIl-BR/l-Dlametre i  J’cntrte (D)
TAB.Vll BR/2-Diamctre a I'avant (H) ct longueur (L) mlnimales 
TAB.V! l-BR/3-Dlam4tre a I’avant et longueur (L) maximalcs 
TAB.VlI-BR/4-Сбпе de raccordcment (a,)
TAB.VlI-A&/7-Profondeur du drageoir (T) page 01 et 02 

TAB.VlI-AB/8-FeuiIlure (a) maximale

17
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С.1.Р.
2-e Souscommission

Controle de securite
Armes i  canon гауё — Chambre minimale

TAB. I BR/1

DATE 63-02-60

REV. 90-06-13

Calibre vlriflcateur de reference 
(PI. L3, et HZ)

ENTRE

(р 1 > - Л ----- к gorge

к bourrelet (p i ) = P i— x 2

P _p
a culot Magnum ( P ,) - .p ,— £>_g * x2

Tol. gen. — 0.10
V V

Tolerances — ISO 286-2 :1986 (F)
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C.I.P.
2-с Souscommission

Controle de s£curlt6
Armes a canon rayi

TAB. I BR/2

DATE 83-02-03

RF.V. 90-06-.13

Calibre v6riflcateur dc reference 
Chambre poor cartouches a gorge el sans edne 

Conlrdle de la longueur mlnlmale de la chambre L3 el du dlainetre H2
ENTRIi

Conlrole de la feuillure maxlmale
N'ENTRH PAS

—i-j
Lm«x — L.in+tcuillure

Tol g£n. — 0,10
V V

Tolerances =  ISO 286-2 : 1086 <F)
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C.I.P.
2-е Souscommission

Controle de securite
Armes a canon гауё — Cine de raccordement

TAB. I BR/3

DATE 83-02-0Д

REV. «1-06-13

Calibre vfrlflcateur de r£f£rence 
Controle dc L1/P2 ct L2/H1

ENTRE

Controle de la feuillure maximale
N’ENTRE PAS

L*u”*L (calculfe) 
L«.« —L».»+feulllure

( Р . ) = Л -  X2

( P , ) = P ,- 2 r ,  ( 1 - c o s y  ) 

( L J ^ L t- r j I a n g  y

D =

L=*

f j ± ! L
2

2

a —2arc tang у
в  Р .-А /,

т  -  m = b
Tol. g£n. —0,10

V V

NOTE:
La valeur nominate de D peu| varier entre les valeurs P2 e| HI entrainant par consequent la variation dc la long­

ueur (L) arrondic au troistemo chilirc, apres la virgulc.

Tolerances =  ISO 286-2 :1986 (F)
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C.I.P.
2>e Souscommlsslon

ContrOle de security 
Armts i canon rayi — Prl*e des rayure*

TAB 1 BR/4
DATE 83-02-03

REV. 90-06-113

Calibre verificateur de reference 
ContrOle de Gl, *, G. L3+G

F.NTRE

f lU - Г г -  r | = F  х г

< Р , ) _ Р ,-  ^  X5

« Р ,)= Я ,_  & = § >  x2

o u - ( L ,+ h )  +

a gorge 

a bourrelet 

a culol Magnum

Tol. gin. —0,10
V V

NOTE:
La valeur nominale de D peut varier entre les valour* P2 *t Hi enlrainanl par consequent !a variation de la long­

ueur (L) arrondie au troisiime chiffre, apris la virgule.

Tolerance* -  ISO 206-2 : 1906 <F)
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С.1.Р.
2-e Sou sco m m issio n

Contrdle d e  secu rity

Armes a canon гауё — Origin* U. S.

TAB. I BR/5

DATE вЗ-02-04

REV. 90-06-13

Calibre vtrltlcateur d< rtffrence 
Chambre pour cartouches conlqucs 

ContrOle de la feulllure minimale et maximal*

Й, d7

exact «MINI» 
— ENTRE —

(L i)»L ,—4.5

a  exact

P, d 5

«МАХ1»
—N'ENTRE PAS-

(P ,)= P ,-2 r , ( 1—cos - j - )

(L, iang - j-

Tol. gtn -0 .1  3 
V V

MOTE:
La feuillure des armcs d’ origine US peut etre contrdlce & Г aide de calibres vfrilicateurs 
conformes aux plans SAAMI.
Pour le contrOle dc la valcur MAXI, la tolerance CIP doit 8tre appllqud*.

Toliranccs =  ISO 266-2 : -I9S6 (F)
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С.1.Р.
2-e Souscommisslon

Contrdlc de security 
Armes & canon ray$ — Orlglne U. S.

TAB. I BR/8

DATE 8302-03

REV. 90-06-13

Calibre vdrlflcateur de rfttrence 
Chambre pour cartouches a gorge sans cdne 

Contrbte de la feulllure minimale et maximale

0.5x45*
k e e s g h
( P t ) d S

■C

•3 —
5.08

«MINI»
— E N T R E -

Lm m  H5

(P\~= (Cole de reference)

L m a x  h S

Lmin™ L|
Lim i** Lmm-f feuillure

«МАХ1»
—N’ENTRF. P A S -

Tol. g£n. —O.iOvv

NOTE:
La fcuillure dcs armes d’origlne US peut fctre contrilde я Г aide dc calibres verificaleurs 
conformes aux plans SAAMI.
Pour le contrOle de la valeur MAXI. la tolerance CIP doit btre appliquee.

Tolerances =  ISO 286-2:1986 (F)
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C.I.P. Contrdle de securite TAB 1 BR/7

2-e Souscommission Amies k canon rayd — Rayurea DATE 83 02-03
REV. 90-06-13

Calibre virlflcateur de reference 

Controle de F et Z
F.NTRE

a-0,7Xb 
L rS ^5 X F < 2 0  mm

c<0.6F

To!, gen. —0.10 
V V

NOTE: Les tampons seront consider*» «hors d 'usages des qu'ils auront atteint !a cote nominate. 

Tolerances =  ISO 286-2: 1986 (F)
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С.1.Р. Contrdle de sicurit*
2-e Souscommisslon Armes a canon ray* poor cartouche й bourrelet

TAB. II BR/2

DATE 83-02-03

RF.V. 90-06-13

Calibre verilicatcur dc reference 
Conlrtle de la profondeur du drageolr R*u.

ENTRE
et de la fcuillure maximale R™,,

NENTRE PAS

R ...-R
Ko.*4 — Rx»+fcull!ure

X2

Tol. gin. -0.10
L—Li+0,75<25 mra W

Tolerance* — ISO 236-2 : 1986 <F)
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СЛ.Р.
2-e S o u sco m m issio n

C ontrO le de se c u rite

Armes 1 canon raye pour cartouche i  culot Magnum

TAB. Ill BR/2

DATE 83-02-03

REV. 9006-10

Calibre verilicateur de reference 
Controle de la profondcur de la cuvette E*,.

ENTRE
et de la teulllurc maximale t „ . ,

N’ENTRE PAS

0.50 x * .

- Г

f r|R , c9■£_J(P ,) .tP
(Р з) c l

l_1 *1Л 
*  

■ 4<s»■»
ci

\ 1
1—

л

zmm 
lmax
a
hb L

Emio""E
Ett., =  E«iiii+feuil!ure

<p i)= p > -  г й '  x 2

(Р .)= р г - ц Е ^  a - E )

L—L|XO,7S<50 mm To| g4n _ q i (j
V V

Tolerances =. ISO 266-2 :1986 (F)
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C.I.P.
2-е Souscommission

Confrole de securile
Antic* a percussion anuulalrc

TAB. V B/7

DATE 92-3-19

REV. 90 06-13

Calibre virificateur de refirence 
Conlrble de la profondeur minimale du drageoir R

ENTRE

4 =  a l'inlerscction dcs ligr.e»

Ri =  Rtm., (cartouche)
C=*=P| im  0,0

(chambre)

D^ ~  x 1 ’5 

^ 1 -  - T ^ r  < * "* )
L=0.75L»<12

Tol. gen -0 ,1 0
vv

Tolerances «■ ISO 286 2 :1986 (F)
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C.I.P.
2-е Souscommisslon

Controle de sicnriti 
Arme* a percussion annulalre

TAB. V B/8

DATE 82-03-19

REV. 90 06-13

Calibre virificateur de reference 
Controle de la feuillure maximale Fe

N'ENTRE PAS

Fe=profondcur du drageoir plus 
Icuillurc

•=»i Intersection des ligne» 
Ri “ Ri« «  (carlouche) 
с *  Pi mu—0.5 
R ** Rmm (chambre)

X1.5

<*•-*>
L -0 ,7 5  Lj<12

Tol. gin. -0 .1 0vv

Tolirance* — ISO 236-2: 1936 <F)
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ГОСТ Р 60530-93

С.1.Р.
2-e Souscommission

Contrdle de sccurite 
Canons de* eng Ins i  but* industrlel*

TAB. VI BR/7

DATE 82-3-19
REV. 90 06-13

Calibre vMfteateur de rttirence 
Contr6le de la profondeur minimal* du drageolr R 

ENTRE

•=•6 l'lntcrsection des lignes 
R i  — R i m * «  (cartouche) 
c— Pi »**—Д 6 
Fe=« Peie+Feulllure

Tol. g*n. -0 .1 0  
V V

D' - p' - % 5 rm»j
P i- H t

X I ,5 

(L -F c )

L -0 ,7 5 L ,< 1 2

Tolerances -  ISO 236-2:1986 (F)



ГОСТ Р 50530-93

C.I.P. Contr6Ie d e  security  

Appareil a but industrlel

TAB. VI B/l

2-c Souscommission DATE 83-02-00

REV. 90-06-13

Cal. «8 Gauge» Industrie! 
Calibre virilicatcur de reference 

Contrdle du diametre minimal PI
ENTRE

Py/vin h5

A

~ ~ f r b
r-O.5 {

5?
r-O.5 (я
_____ *

Я m in js 8

t ts ГЗ to

Tol. g£n. —0,10
V V

NOTE: Le calibre doit entrcr dan3 la chambre au moins Jusqu' au repcre Л. 

Tolerances =» ISO 286-2 : -1985 (F)
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C .I.P . C ontrO le de s6curi(6 TAB. VI B/2

2-e S o uscom m isslon Apparell a but Induslrlel DATE 85-03-26

REV. 90-06-113

Cal. *8 Gauge» Industrie!
Calibre vlriflcateur de r<f<rence 

Contrfile du dlarnetre H2 et de la longueur L3 ininlmales
ENTRE

NOTE: Le calibre dolt en tnr  eompl&ement dans la chambrc. 

Tolerance» «=> ISO 286-2:1986 (F)
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C.I.P.
2-е Souscominission

Controle de security
Appareil a bul industriet

TAB. VI B/.|

DATE 85-03-26
REV. 904)6-13

Cal «8 Gauge» Industrie!
Calibre vfrifleateur dc reference 

Controle du сбпе de ratcordemenl a l  maxi

(F) «Fm'B+0.8 
(H,) -Htmln-0,1

(<?mln)
2tang Ц -

(Ls) =  L ja iin+ 5 ,00

Tol. gdn. —0.10
V V

NOTE l. La face de la Uge coulissante nc doit pas £trc en saillte par rapport a la face sup^rieure du calibre.
2. Lc calibre pourra 6tre construit d 'une longueur inferieure ou superieurc h la longueur dc !a chambrc minimale.

Tolerances -  ISO 286-2 : 1980 <F)
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C.I.P.
2-с Souscommission

Controle de sccurite
Appareil a but Industrie!

TAD. VI B/5

DATE 85-03-26

REV 90-06 13

Cal. «8 Gauge» industriel 
Calibre virificateur de reference 

Controle de la prolondeur minimale du drageoir R

• —a l'interscction dcs lignes 
c = D ,-1 .6

(Mg,

Di=>H|—0,10

D* = ° ‘-  x l 9 '5

Y—35*+0°30' Tol. gin. — 0.10
—0° V V

Tolirances -  ISO 086-2 :1086 (F)

63



ГОСТ Р 50530—63

C .I.P . C o n tro le  de se c u rite TAB. V! B/8

2-e Souscom m isslon Apparell i  but Industrie! DATF. 85-03 26

REV. 90-06-13

Cal. <8 Gauge» Industrie! 
Calibre vWficateur de reference 

ContrOle de la feulllurc maximale a
N’ENTRE PAS

4
<■

0  
♦

1 R i m a x  f  7 гЛ  *0,50*45*
Pt m m  A 5

еч.*

^ ________!________ f c i

Cl
♦

л. P2 m m  f l
«/« vrs

cv<

l 4

4 ‘A  7

!

j

f

D l ' g l

C - D .- I J 5  v - 3 5 4 ^ 3 0 '
• —a 1'intersection des lignes

(* .« i+ « )“ ( * » u + » ) -  5 ia H ^ £ ia l"  „ „ „

D ,-" Hi—0,10

т ^ г г  x , 9 ' s
a^feu illu re  maximale

Tol. gin. -  0.10
V V

Toltrancea =  ISO 2вб-2 : 1986 (F)
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C .I.P .
2-e Sou sco m m isslo n

C o n trd le  dc secu rity

Amies к canon (s) lisse (s) a percussion centra le

TAB. VII - BR/1

DATE 83-02-03

REV. 90-06-13

Calibre viriflcateur de rifcrence 
ContrOle du diamftre a I'entree de la chambre D

Umax hS

. - - - I
" 1 П

: r

TmhijsS

a » ( D  IBM— DmoO+l® (min) 
I«=>a

Tol. g£n. —0,10
v v

NOTE: 1. Lc calibre doit entrer dans la chambre de fa^on que la tranche de culasse se 
situc enlrc lc8 rcpcres A cl R.
Si le calibre pindtre au dfela du repere R, la proiondeur du drageoir doit 6trc 

vdrlfide.

2. Deux calibres diffdrentes MINI et .MAXI peuvent fitre utilises.
Tolerances — JSO 286-2:1966 (F)
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C.I.P. C o n trd le  de se c u rite TAB. VII BR/2

2-c Sou sco m ra issio n Ames i  canon (s) llsse (а) я percussion centrale DATE 83-02-03

REV. 90-06-13

Calibre verlflcateur de reference
Conlrdle du diametre H et de la longueur mlnlmale de la chambre L

ENTRE

ch*0.5*4S*

L '* L " 4 U / " —L«. Tol. g£n. — 0,i0
v v

NOTE: 1. Le calibre doit entrer dans la chambre jusau’ au repere correspondent a la longueur de la chambre. 
2. Pour chaque longueur de chambre, un calibre correspondent pourra Strc utilise.

Tolerances -  ISO 286-2 : 1986 (F)
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C .I.P.
2-e Souscom m ission

C ontrole de security
Armes a canon (s) lisse (s) a percussion cent rale

TAB VII BR/3

DATE 83-0203

REV. 90-06-13

. _ .

Calibre vtriflcateur de rtftrence
Conlrdle du diametre H et de la longueur maxlmale de la chambre L

N ENTRE PAS

Ch*Q.l*+S*

L'm»» Ф  L' /»*« Ф L "  '« ■ L e l t42

NOTE: I. Lc calibre ne doit pas cntrer com plem ent dans la chambre.
2. Pour chaque longueur de chambre, un calibre correspondent pourra Mrc utilise.

Tolerances -  ISO 286-2 : 19&6 (F)



ГОСТ Р 50530—93

C.I.P. ContrOle de securite TAB VI! BR/4

2*e Souscommission Amies a canon (s) lisse (s) a percussion ccntralc DATE 83-02-03

REV 90-06-13

Calibre vlriticateur de r£ffrence 
Conlrole du сбпе de raccordcment a l

(B )-B ««,+ 0 .1

ав:я*=
(H )-(B )

a t
2 tang ~2~

Tol. gen. —0.10
V V

NOTE: J. La face de la tige coulissante nc doit pas ftre cn saillie par rapport a la face superieure du calibre.
2. Le calibre pourra 6tre construit d' une longueur Interieure ou superieure & la longueur de la chambrc 

minimale.

Tolerances =  ISO 286-2 : 19Я6 (F)
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C .I.P . C o n trd le  de  sccu rite
TAB VII AB/7 02

2-c S o uscom m ission Annes & cation (s) lisse (s) 'a percussion ccntrale DATE SO-06-10

REV. 90-06-13

Calibre vlriflcaieur de гё1£гепсе
Contrdle de la profondeur miaimale et maximale du dragcolr T 

Armcs pour carlouehcs a plombs
Point de contrOle

Canons Jux(apos£s

Point de contrdle 
oppose d l’exlracleur

NOTE: Mode d'empioi du calibre verificatcur de la profondeur du drageoir. 
Contrdle & cflectuer scion les diametres A-A ct B-B

Tolerances -  ISO 296-2 1996 (F)
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C.I.P. Controle de securite
2-e Souscommission Ames a canon (s) llsse (s) к percussion cenlrale

TAB. VII AB,«

DATE 82-06-24

REV. 904)6-i|3

Calibre verlficaleur de rilcrenee 
Contrdlc de la feuillure maxlmalc a

N'ENTRE PAS

•* -a  I'intersection des iignes o —36*-f-0°30' Tol. gen.—0,10
.  _ n - 0" V V

ffm»*+e *"(Tinin+e)— Xtanga

C—Dnta—1,5
D—H

0| - D mi o -  L . ( г и 1в * в )  •l4. ^ - ( 7’m in + e ) l

o . - ' W -  L - l i l + i У
а — feuillure maximalc

ToUranccs -  [SO 266-2 : 1956 <F)
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КАЛИБРЫ ДЛЯ КОНТРОЛЯ ПАТРОНОВ

Франко-русский словарь

Tableaux des dimensions de Cartouches et de Chambres 
Liste des calibres verificateurs de reference des cotes 
importantes au point dc vue de la securite 
Cartouche
TAB.I-AR/O — Diametre du proiectilc (0,> maximal 
TAB. l-ARi'3 — Diametre au collet (Hj) maximal 
TAB. l-ARi‘4 — Longueur (Ц-4-G) maximale 
TAB V-AR/4 — Longueur Lj-f-G maxlmale annulaire

TAB. V-AR>5 — Forme generale-annulaire 
TAB.V-AB/Ul — Epaisscur du bourrelet (R»,«) — annulaire 
TAB. Vl-A/1— Diametre maximal sous bourrelet Pi 
(8 Gauge)
TAB. Vl-A/5 — F.paisseur maximal du bourrelet R 
(8 Gauge)
TAB. VI-AB/ll — Epaisseur maxitnale du bourrelet R 
fscellemenl)
TAB. VII-AB/5— Epaisseur du bourrelet (t) maximalc
TAB. Vll-AB/6 — Epaisseur du bourrelet (t) minimale
TAB. VIl-AR/1— Diametre sous bourrelet fd) maximal
et minimal
Control© de securite
Calibre verificaleur de reference
Controle du diametre G( du projectile
NOTE — Le projectile dolt s'enfoncer com plem ent dans
Г alesage de la bague
Controle du diametre Hj au collet de la doullle

NOTE — Le collet de la douille doit entrer particllcmcnt 
dans Г alesage du calibre suivant la conicile

NOTE — Lc culot de la cartouche ne doit pas etre en saillie 
par rapport a la face superieure du calibre.
Ltn.«=cartouche maximale 
Gm«n "■chambrc minimale 
Controle de forme generale
NOTE — La lace du fond culot de la cartouche ne doit pas
sortir de la face superieure du verificateur
Controle de la longueur Lj+G
Alternative
Chambre minimale
Cartouche maximale

таблицы размеров патронов и латронннхоз 
перечень калибров для контроля размеров, важных 
с точки зрения безопасности 
патрон
максимальный диаметр пули (G,) 
максимальный диаметр дульца (М*) 
максимальная длина (L}+G) 
максимальная длина L»+G для патрона 
кольцевого воспламенения
обшая форма — патроны кольцевого воспламенения 
толщина фланца — патроны кольцевого воспламенения 
максимальный диаметр фланца Р| (8 Gauge)

максимальная толщина фланца R (8 Gauge)

максимальная толщина фланца R 
(монтажные устройства) 
максимальная толщина фланца (t) 
минимальная толщина фланца (t) 
максимальный и минимальный диаметр 
донной части (d) 
контроль безопасности 
калибры, рекомендуемые для контроля 
контроль диаметра пули Gi
Примечание . - Пуля должна полностью входить в кольцо

контрольный калибр — цилиндрическое кольцо 
накенмальныё диаметр дульца гильзы Hj 
Примечание — Кольцо должно надеваться на дульце, 
которое в зависимости от наклона конуса 
должно частично входить в контрольный калибр 
Примечание — Поверхность донной части патрона 
не должна выступать за верхнюю плоскость калибра

контрольный калибр максимальной формы
Примечание — Поверхность донной частя патрона
не должна выступать за верхнюю плоскость халибра
контрольный калибр максимальной длины Lj+G
альтернатива
минимальный патронник
максимальный патрон
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C.I.P.
2-e Souscominission

Tableaux des dimensions 
de Cartouches et de Chambres

PAGE

DATE 81-06-M

REV. 904)6 13

LIste des calibres verificateurs de reference des cotes importantes au point de vue de ia security

Cartouche

TAB.I-AR/2-Diametrc du projectile (Gj) maximal 
TAB.l-AR/3-Diamctre au collet (H*) maximal 
TAB.l-AR/4-Longueur (L>+G) maxlmale

TAB.V-AR/4-Longueur Lj-FG maximaie annulalre 
TAB V-AR/o-Forme generalc-annulairc 
TAB.V-AB/ll-Epaisseur du bourrelet (Rm„ )  — annulalre

TAB.VI-A/l-Diantftre maximal sous bourrelet P, (8 Gauge) 
TAB Vl-A/S-Epaisseur maximal (lu bourrelet R (8 Gauge) 
TAB.Vl-AB/ll-Epalsseur maximale du bourrelet R {scellement)

TAB VIl-AB/5-Epatsaeur du bourrelet (t) maxlmale
TAB.VH-AB/6-Epaisscur du bourrelet (1) minimalc
TAB Vll-AR/1-Di*mitre sous bourrelet (d) maximal et minimal
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ГОСТ Р 50530—93

C.I.P.
2-е Souscommission

Contrfile de s6curit£
Cartouche

TAB. I AR/2

DATE 83-Л2-04

REV. 90-06-13

Calibre vcriticateur de reference 
ContrOle du dlami-tre Gl du projectile

ENTRE

NOTE: Le projectile doit s’ enforcer complement dans Г alcsagc de is bague 

Tolerance* — ISO 286-2 : 1986 (F)
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C.I.P. Contrdle de sicurlte TAB. I AR/3

2-e Souscommisslon Cartouches DATE 83412-04

REV. 90-06-13

Calibre v^rtficalrur d« reference 
Gontrdle du diametre H2 au collet de la doaille

F.NTRF.

NOTE: l e  collet dc la douiile doit entrer partiellement dan* 1'alfcsage du calibre suivani la conicitt 

Tolerances* ISO M6-2;.1986 (F)
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CLP.
2-e Souscommission

Contrfile de securite
Cartouches

TAB. I AR/4
DATE 83 02 04
REV. 90-06-*13

Calibre verlficateur de гё!ёгепсе 
Contrdle de la longueur L3+G

ENTRE

Lj—Cartouche «maxi*
Tol. g*n. —0.]0

V V

NOTE: Le culot dr la cartouche ne doit pas *fre ne salllle par rapport i  la face superieure du calibre. 
L»e t«=»cartouche maximale <j*n ■■ chambre minimale

Tolerances — ISO 236-2: 1936 (F)
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C.I.P. Contrdle de security TAB. V AR/4

DATE 86-10-192-e Souscommission l^IltlUUICS ailDWI«ll^9
REV. 90-06-13

Calibre verlflcateur de reference 
Contrdte de la longueur L3+G

ENTRE

R DIO R t/n in  *7.32 P9

ALTERNATIVE 
Tol. gin. —0,10

min—chambre minimale V V
max—cartouche maximale

CAL. L&max L3max R

22 Short 14.09 10.69 1.09

22 Long 16,97 1557 1.0©

22 L. R. 20.02 1557 1.09

22 Ex. Long 22.75 18.30 1.V12

22 Ex L  R. 22,23 17,78 1.09

NOTE La face du fond culot de la cartouche ne doit pas sortir de la face supfcrieure du virjficateur. 

Tolerances -  ISO 266-2 :1986 (F)
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C.I.P. ContrOle de s& uritl TAB V AR/8

2-e Souscommission Cartouches annulaJres DATE 86-10-19

REV. 90-06-13

Calibre verificateur de reference 
ContrOle de forme generale

ENT RE

- 0,10
v v

CAL. L3max R

22 Short • 10.69 1.09
22 Lon fj 15.57 1.09

22 L. R. 16.57 1.09
22 Ex. Long 18,30 1.12

22 Ex L. R. 17.78 1.09

NOTE: La face du fond eulot de ia cartouche ne doit pas sortir dc la face superieure du vfcrificateur.

Tolerances — ISO 386-2 : 1986 (F)
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С.1.Р.
2-е Souscommlssion

Controle de stcurlte
Cartouches annulaires

TAB. V AB/1.1

DATE 7906-20

REV 90-06-13

Calibre verilicateur de reference 
Controle de I'lpaisieur maximale du bourrelet R

ENTRE

Ri —Ri nm (chambre) 
R*=Re .» (cartouche)

Pi — P, a tl  (cartouche)

Tolerance» -  ISO 266-2:1986 (F)
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C.I.P.
2-е Souscommission

Controle de securite
Cartouches pour apparell a but Industrlel

TAB VI A'l .

DATE 86-03-26

REV. 90-06-13

Cal. «8 Gauge* industrial 
Calibre vfrillcateur de rtffrence 

ContrPle du diamttre maximal sous bourrelet PI
ENTRE

Hmax H I

NOTE: Le bourrelet ne doit pas 8tre en saillie par rapport } la face supSrleure du calibre veriticateur. 

Tolferances -  ISO 286-2:1986 (F)
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C.I.P.
2-« Sou sco m m issio n

Controle de securite
Cartouches pour apparell a but industrial

TAB VI Alb

DATE 8543-26

REV. 9O-0G-13

Cal. «8 Gauge» industrial 
Calibre verificateur de reference 

ContrAle de I'cpaisveur niaximalc du bourrclet R
ENT RE

mini=chambre 
maxi cartouche

* ю а ^ р .«  1гпй 35.

Tolerances a* ISO 286-2 198b (F)



ГОСТ Р 50530-93

C.I.P.
2-е Souscommission

ContrOle de securlte
Cartouches pour engins a buts industrials

TAB. VI AB/11

DATE 79-06-20

REV. 90-06,13

Calibre vtrlflcateur de reference 
Contrble de I rpalsseur inaximalr du bourrelct R

ENTRE

л percussion annutaire

Ri *"* Ri мч (ehambre) 
R— R».« (cartouche)
Pi *■ P| an (cartouche)

Tolerances -  ISO 2*6-2 : 1986 (F)
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C.I.P. Controle de seeurite
2-e Souscomntission Cartouches a plomb

TAB VII AB/5

DATE 78-C6-02

REV. 90 06 13

Calibre verlficateur de reference
Cartouches л plomb pour armes a canon(s) lissc(s) a percussion central* 

ContrAle de I’epalsseur maximale du bourrelel (1)
KNTRE

Omlat—dm, 11 taog 35‘

Tolerances -  ISO 286 2:1986 |F)



ГОСТ Р 50530-93

С.1.Р.
2-е Souscommission

Controle de sicurit*
Cartouches & plomb

TAB. VII AB/6

DATE 7H-06-02

REV 00 0^13

Calibre verlflcateur d* reference
Cartouches i  plorab pour armes a canon(s) lisse(s) a percussion central* 

Contrdle de I'epaisseur minimal? du hourrelet (t)
NENTRE PAS

0 m m ! HB
Si 0.01 j d \

tnuni H i

У / / / А ___ .Y / / & Z Z1
d  mam «  ,

У .......... -1

Tol6ranccs ■» ISO 266-2 : 1996 (F)
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C.I.P. Controle de securite
2-e Souscommission Cartouches й plumb

TAB. VII A W

DATE 63-02 04

REV. W-06-13

Calibre verilicateur de reference
Cartouche* a plornb pour armes a canon(s) llsse(s) к percussion centrale 

ContrOle du diametre (d) minimal ct maximal sou* bourrelet

i_____ *?----------- I

MIN!
—N'ENTRF. PAS-

MAXI
- E N T R E -

NOTF-- Le bourrelet doit.
(condition minlmaie) soritr du drageoir du calibre verilicateur
(condition maximal?) ctre onfonoft dans le drageoir du calibre verilicateur

Toi4ranees -  ISO 286-2: I98G |F)
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