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Построение современной системы качества требует взаим-

ной увязки точности и надежности агрегатов выпускаемой техни-

ки [1]. Вопросы управления качеством неразрывно связаны с 

точностью обработки деталей [2, 3]. В свою очередь, точность 

нормируется базовыми положениями международных стандар-

тов, которые были приняты для всеобщего пользования в сере-

дине ХХ века. Основные принципы построения Единой системы 

допусков и посадок (ЕСДП ИСО) изложены в международных 

стандартах ИСО 286-1:1988 и ИСО 286-2:1988. Большинство от-

ветственных соединений в тракторах, автомобилях и сельскохо-
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зяйственных машинах имеет размеры до 500 мм [4]. ЕСДП ИСО 

– важнейшая система, обеспечивающая взаимозаменяемость из-

делий на международном уровне [5, 6]. ЕСДП находит широчай-

шее применение не только в машиностроении, но и в приборо-

строении, при ремонте и техническом обслуживании техники и в 

других областях. Например, в соединении со шпонками, присут-

ствует минимум 4 нормируемых размера и 2 посадки [7], в шли-

цевых соединениях – 3 нормируемых размера и 2…3 посадки. 

Новый международный стандарт ИСО 286-1:2010 (ISO 286-

1:2010 «Geometricalproductspecifications (GPS) – ISOcodesystem-

fortoleranesonlinearsizes) подготовлен Техническим Комитетом 

ИСО/ТК 213 «Размерные и геометрические требования к издели-

ям и их проверка». В этом стандарте есть существенные измене-

ния в терминологии. 

В ИСО 286-1:2010 приводится новое определение – это по-

нятие размерный элемент. Согласно трактовке, размерный эле-

мент – это геометрическая форма, определяемая линейным или 

угловым размером [8]. Размерными элементами могут быть ци-

линдр, сфера, две параллельные плоскости [8]. 

В стандарте ИСО 286-1:2010 делается грамотное пояснение, 

что система ЕСДП относится к двум видам размерных элементов: 

цилиндру и двум параллельным плоскостям. В старой версии 

стандарта ЕСДП ИСО 286-1:88 для интерпретации размера эле-

мента детали применялось правило внешней границы, которое 

говорило, что размеры элемента детали в любом сечении и плос-

кости, с учетом возможных отклонений формы, не должны быть 

больше для вала или меньше для отверстия соответствующего 

предельного размера. Именно при таком условии обеспечивается 

сборка с первого раза – полная взаимозаменяемость. Однако в 

международном стандарте ИСО 14405-1:2010 была установлена 

интерпретация размера по результатам двухточечного измерения 

[8]. Теперь нужно жестко выполнять требования по двум пре-

дельным размерам. При назначении точностных параметров на 

ответственные элементы деталей нормирование только допуска и 

отклонений недостаточно для контроля конструктивных и экс-

плуатационных свойств соединения. Теоретически, согласно по-

ложениям ГХИ, необходимо установить требования и определить 
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внешнюю границу, отдельно нормируя требования к макро и 

микрогеометрии поверхности. 

Новый стандарт содержит термины и определения, касаю-

щиеся размеров, образуемых двумя размерными элементами, без 

ограничения ориентации и месторасположения. Рассмотрим по-

дробнее нововведения. 

Полный номинальный геометрический элемент – точный, 

полный геометрический элемент, определенный чертежом или 

другими средствами [8]. Данный термин взят из ГОСТ Р 53442-

2009. «Основные нормы взаимозаменяемости. Характеристики 

изделий геометрические. Допуски формы, ориентации, месторас-

положения и биения», который гармонизирован на основе ИСО 

1101:2004. В простом изложении полный номинальный геомет-

рический элемент – это элемент контура детали на чертеже, кото-

рый обозначен сплошной толстой линией, а в качестве объекта 

выступает точка, линия или ось, поверхность или плоскость. 

Действительный размер – размер присоединенного полного 

элемента [8]. Размер присоединенного полного элемента, но ка-

кой – истинный (реальный), или измеренный с определенной по-

грешностью [9], здесь не уточнено. Истинный – не достижим, по-

этому, скорее всего – измеренный. Но именно сюда перенесен 

смысл соблюдения внешней границы. Ранее этот термин пояс-

нялся как размер, полученный в результате измерения [10]. Но 

если представить измерение, как обычно мы его производим 

практически, т. е. касание плоскими губками поверхности детали 

в двух точках, например – штангенциркулем, или микрометром, 

то это и есть реализация для этих точек присоединенного полного 

элемента.  

Пределы допуска – заданные значения характеристики, 

определяющие верхнюю и/или нижнюю границы допустимого 

значения [8]. Этот термин появился в новой редакции стандарта и 

частично дублирует известный термин «Предельные размеры».   

Квалитет, квалитет стандарта – группа допусков на линей-

ные размеры, характеризующаяся общим обозначением [8]. По-

нятие «квалитет» дополнилось вторым словом «квалитет стан-

дарта», или, скорее всего «стандартный квалитет» – погрешности 

перевода. Возникает вопрос – квалитет какого стандарта? Как он 

обозначается? Сколько стандартов на квалитет? Такого термина 
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никто не встречал, следовательно, и вводить «квалитет стандар-

та» не было необходимости. 

Интервал допуска – переменные значения размера между 

пределами допуска, включая их [8]. Старый добрый термин «поле 

допуска» (согласно ИСО 286-1:1998), изменили на термин «ин-

тервал допуска» обосновывая это тем, что термин «интервал до-

пуска» указывает на диапазон шкалы, в то время как термин «по-

ле допуска» указывает на область в плоскости или пространстве, 

например, при установлении допусков согласно ИСО 1101:2012. 

Дается пояснение – интервал допуска заключен между верхним и 

нижним предельными размерами. Он определяется величиной 

допуска и его расположением относительно номинального разме-

ра. На наш взгляд, интервал допуска или поле допуска – в плане 

понимания и использования – все едино, можно перейти на но-

вый термин, если слово «поле» – это область, а не интервал.  

Класс допуска – комбинация основного отклонения и квали-

тета [8]. Этот термин введен впервые и является ожидаемым. Ра-

нее комбинация обозначения основного отклонения и квалитета 

никак не называлась, было только сочетание буквы и цифры 

(например, Н7; D13; f6; h9 и т. д.).  

Если в машиностроении в большинстве случаев обеспечива-

ется полная взаимозаменяемость, то в мелкосерийном производ-

стве и при ремонте машин, где используется старое и неточное 

оборудование, возможен различного рода брак, возникают потери 

и применение ЕСДП особенно актуально.  

При изготовлении и ремонте машин, влияние точностных и 

технологических параметров на долговечность соединений 

огромно, как это показано в работах [11, 12] на примере цилин-

дрического соединения со шпонкой. В свою очередь, обеспече-

ние качества у потребителя невозможно без соблюдения норм 

точности и заданной прочности, поэтому применение ЕСДП в 

единичном и мелкосерийном производстве особенно актуально. 
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