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В статье представлен анализ двух «сопряженных» стандартов, нормирующих общие допуски раз­

меров, формы и расположения поверхностей наряду с общетехническими стандартами, исполь­
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но полезного труда, а применение ГОСТ 30893.2-2002 может вызвать экономические потери из-за 

функционально не оправданного завышения требований к точности.
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Для обеспечения взаимозаменяемости изде­

лий при их производстве геометрические пара­

метры на чертеже должны быть указаны с одно­

значно трактуемыми требованиями к точности. 

Назначенные требования должны обеспечи­

вать нормальное функционирование детали в 

сборочной единице при соблюдении точности 

параметров в ходе изготовления детали и кон­

троле их точности. Используемые обозначения 

требований к точности параметров должны чи­

таться и пониматься всеми единообразно, про­

извольные толкования и разночтения указанных 

требований не допускаются [1].

Предъявление требований к точности пара­

метров обязательно, даже если для функциони­

рования детали в изделии нет необходимости 

назначения жестких требований (например, 

не требуется высокая точность размеров и 

формы поверхностей). При решении задач, 

связанных с назначением и оценкой годности 

параметров, точность которых не установлена 

индивидуально, используют общие допуски 

размеров, формы и расположения.

В настоящее время общие допуски (виды, 

числовые значения, обозначения на черте­

жах) установлены двумя межгосударственными 

стандартами, разработанными НИИ измерений 

(г. Москва, Российская Федерация):

-  ГОСТ 30893.1-2002 (ИСО 2768-1-89) «Основ­

ные нормы взаимозаменяемости. Общие допу­

ски. Предельные отклонения линейных и угло­

вых размеров с неуказанными допусками» [2];
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-  ГОСТ 30893.2-2002 (ИСО 2768-2-89) «Основ­

ные нормы взаимозаменяемости. Общие допу­

ски. Допуски формы и расположения поверхно­

стей, не указанные индивидуально» [3].

В этих стандартах даны определения общих 

допусков.

Общий допуск размера -  допуск линейного 

или углового размера, указываемый на чертеже 

или в других технических документах общей за­

писью и применяемый в тех случаях, когда пре­

дельные отклонения (допуски) не указаны ин­

дивидуально у соответствующих номинальных 

размеров.

Общий допуск формы или расположения -  

допуск, указываемый на чертеже или в других 

технических документах общей записью и при­

меняемый в тех случаях, когда допуск формы 

или расположения неуказан индивидуально для 

соответствующего элемента детали.

Общие допуски по [2] и [3] применяются, если 

на чертеже (или в другой технической докумен­

тации, устанавливающей требования к объекту) 

имеются ссылки на соответствующий стандарт. 

При наличии ссылки требования к общим до­

пускам распространяются на те элементы, для 

которых допуски не указаны индивидуально. 

В приложениях к каждому из стандартов отме­

чено, что преимущества применения общих 

допусков будут проявляться в полной мере, 

если обычная точность данного производства 

обеспечивает соблюдение общих допусков, 

указанных на чертежах. Поэтому для конкрет­

ного производства рекомендуется опреде­

лять, какова эта точность, и назначать общие 

допуски, которые ей соответствуют. В ситуа­

ции, когда точность производства неизвестна, 

рекомендуется назначение общих допусков 

«среднего» или «более грубого» уровня точ­

ности. Стандарты общих допусков уникальны 

тем, что разрешают не браковать детали, даже 

если нарушены требования к общим допускам, 

но при этом сохраняется способность детали 

к функционированию.

НАУЧНЫ Е П У Б Л И К А Ц И И !

Общие допуски формы и расположения 

поверхностей (допуски, не указанные индиви­

дуально, а оговоренные общей записью в тех­

нических требованиях) регламентированы [3]. 

Значительная часть специалистов приняла 

данный стандарт как «пионерский», поскольку 

ГОСТ 25069-81 «Основные нормы взаимозаме­

няемости. Неуказанные допуски формы и рас­

положения поверхностей», взамен которого он 

введен, практически не использовался. Стандарт 

был технически бесполезен, а его применение 

требовало от производства неоправданных эко­

номических затрат.

Концепция, действовавшая до введения 

стандартов на точность формы и располо­

жения поверхностей, справедливо предпо­

лагала, что точностные требования к любым 

геометрическим параметрам поверхностей 

деталей, включая отклонения формы и рас­

положения поверхностей, всегда ограничены 

требованиями к точности размеров. Следо­

вательно, управляя точностью размеров пу­

тем ужесточения допусков, можно добиться 

любой требуемой точности формы и распо­

ложения поверхностей. Однако такой подход 

к нормированию точности может оказаться 

избыточно затратным, особенно в тех случа­

ях, когда при высоких требованиях к точности 

формы и (или) расположения поверхностей 

высокая точность размеров не нужна. Класси­

ческими примерами являются прилегающие 

плоскости корпусных деталей, кронштейнов 

и т. д. Поэтому в случаях, когда принятые до­

пуски размеров не обеспечивают удовлет­

ворительного функционирования деталей, 

целесообразно из технических и экономиче­

ских соображений прибегать к специально­

му назначению допусков формы и располо­

жения поверхностей для дополнительного 

ужесточения требований к точности именно 

этих элементов конструкции.

С этой целью в стандартах допусков формы и 

расположения приняты уровни относительной
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геометрической точности, определяющие при­

мерное процентное соотношение допуска 

формы или расположения и допуска размера. 

Уровни точности допусков формы и (или) рас­

положения (нормальный -  А, повышенный -  В и 

высокий -  С) введены стандартом скорее в каче­

стве служебных понятий для расчета примерных 

значений соответствующих допусков. Для по­

верхностей, которые обеспечивают нормальную 

работу изделия без дополнительных точностных 

ограничений, в том числе и для несопрягаемых 

поверхностей, используют уровень относитель­

ной точности, при котором в качестве допуска 

формы или расположения используется весь до­

пуск размера. В некоторых научно-технических 

источниках этот уровень относительной точно­

сти называют «грубый».

В противоположность описанному подходу в 

основу стандарта общих допусков формы и рас­

положения поверхностей положено ничем не 

обоснованное допущение о том, что существу­

ют отклонения формы и расположения поверх­

ностей, которые не ограничиваются допусками 

размеров. Это допущение существенно услож­

няет ситуацию, в результате чего в ней путаются 

даже сами разработчики стандарта, не говоря о 

рядовых пользователях.

Общие допуски формы и расположения по­

верхностей по [3] применяются в том случае, 

когда на чертеже (или в другой технической до­

кументации) имеются ссылки на эти стандарты, 

причем только для тех элементов, для которых 

соответствующие допуски не указаны индивиду­

ально.

В частности, [3] не уста­

навливает общие допуски 

цилиндричности, профиля 

продольного сечения, накло­

на, перекоса осей, позицион­

ные, полного радиального 

и полного торцового биения, 

формы заданного профиля и 

формы заданной поверхности,

поскольку «отклонения этих видов косвенно 

ограничиваются допусками на линейные и угло­

вые размеры или другими видами допусков...». 

Следует отметить, что в этом перечислении упо­

минается допуск перекоса осей, которого нет в 

общих стандартах допусков формы и располо­

жения поверхностей. В то же время допуски кру- 

глости, параллельности и соосности не попали 

ни в данный перечень, ни в таблицы с числовы­

ми значениями допусков, что затрудняет истол­

кование требований стандарта.

В тексте стандарта сказано, например, что 

«общий допуск круглости для элементов с неу­

казанными на чертеже предельными отклоне­

ниями размеров практически равен допуску на 

диаметр, но не должен превышать общего допу­

ска на радиальное биение», что нереализуемо, 

поскольку допуск круглости задается на радиус 

и не связан непосредственно с допуском ради­

ального биения.

На рисунке 1 представлены допуски формы 

и расположения поверхностей -  нормируемые 

и ненормируемые [3].

Обозначения допусков, значения которых 

стандарт общих допусков формы и расположения 

не регламентирует, выделены двойной рамкой. 

В штриховых рамках расположены условные 

знаки допусков, которые не попали ни в пере­

чень ненормируемых, ни в число нормируемых 

(т. е. не имеют в стандарте числовых значений).

Поскольку для допусков расположения 

поверхностей и суммарных допусков формы 

и расположения поверхностей необходима база,
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Рисунок 1 -  Общие допуски формы и расположения поверхностей 
(ненормируемые [3] приведены в двойной рамке, 

не попавшие в перечень -  в штриховой).
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а для общих допусков она не указана, приходит­

ся оговаривать данный вопрос специально. В 

стандарте есть далеко не всегда удачные указа­

ния, что следует принимать за базу при назна­

чении общих допусков расположения и биения. 

Это вызывает дополнительные сложности его 

применения.

Нечеткость устанавливаемых стандартом 

требований привела к тому, что рисунок В.2 

в справочном приложении В [3] (см. рисунок 2) ча­

стично противоречит тексту его основной части.

Приведенный пример описания расшифровки 

общих допусков формы и расположения поверх­

ностей не доведен до логического завершения 

(в интерпретации раскрыты не все общие допу­

ски), значит, завершать его должен пользователь, 

что весьма затруднительно из-за недостаточной 

ясности основных положений стандарта.

Кроме того, рисунок содержит ошибки, что 

для стандарта абсолютно недопустимо. Напри­

мер, при обозначении требований к форме и 

расположению отверстия 013Н12 некоррек­

тно обозначен допуск круглости (требование 

относится к круглости оси отверстия!), а некор­

ректное обозначение базы С вообще никому не 

нужно (эта база нигде не используется). Квали­

фицированный нормоконтролер может найти в 

рисунке и другие недостатки.

В [3] общие допуски формы и расположения 

поверхностей установлены в трех классах точ­

ности, обозначаемых в порядке убывания точно­

сти, -  Н, К, L.

Сопоставим требования к точности формы 

поверхностей призматической детали при их 

ограничении общими допусками и без такого 

ограничения для номинального размера 32 мм 

(см. рисунок 3). Примем допуск размера 

по классу точности «средний» [2] (600 мкм). 

В этом случае допуски формы (прямолиней­

ности и плоскостности) обеих граней при их 

ограничении только допуском размера соста­

вят 100 %  от допуска размера, или 600 мкм 

(см. рисунок 3, а)).

НАУЧНЫ Е ПУБЛИКАЦИ И

Допуски формы при назначении общих 

допусков формы и расположения по классу точ­

ности L составят 400 мкм, или примерно 66 %  

от допуска размера (см. рисунок 3,6)). При назна­

чении общих допусков формы и расположения 

по классу точности К (см. рисунок 3, в)) они со­

ставят 200 мкм (примерно 33 %), а при назначе­

нии общих допусков формы и расположения по 

классу точности Н (см. рисунок 3, г)) значение об­

щих допусков формы и расположения будет 100 

мкм (примерно 1 6%  допуска размера).

Если для той же детали мы примем допуск раз­

мера по классу точности «грубый» [2] (1 600 мкм), 

допуски формы (прямолинейности и плоскост­

ности) обеих граней при их ограничении толь­

ко допуском размера составят 100 %  от допуска 

размера, или те же 1 600 мкм (см. рисунок 4, а)).

Допуски формы при назначении общих до­

пусков формы и расположения по классу точ­

ности L составят 400 мкм, или 25 %  от допуска 

размера (см. рисунок 4, б)). При назначении об­

щих допусков формы и расположения по клас­

су точности К (см. рисунок 4, в)) они составят 

200 мкм (12,5 %), а при назначении общих до­

пусков формы и расположения по классу точ­

ности Н (см. рисунок 4, г)) значение общих до­

пусков формы и расположения будет 100 мкм 

(примерно 6 %  допуска размера).

Если для той же детали мы примем допуск 

размера по классу точности «очень грубый» [2] 

(3 000 мкм), соотношения будут еще хуже.

Очевидно, что назначение общих допусков 

формы и расположения на функционально не­

ответственные размеры приведет к ничем не 

оправданному ужесточению точностных требо­

ваний от 1,5 до 16 раз, что может весьма суще­

ственно увеличить затраты на изготовление и 

контроль деталей.

Для продолжения качественного и количе­

ственного анализа ситуации с общими допусками 

формы и расположения поверхностей использу­

ем как исходные материалы приведенные выше 

рисунки из приложения В к [3] (см. рисунок 2).
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Рисунок В.1 Пример указания общих допусков на чертеже

24.-0.2
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1) m -  обозначение общих допусков размеров по классу точности «средний» по ГОСТ 30893.1, Н -  обозначе­
ние класса точности общих допусков формы и расположения по настоящему стандарту.

Пояснения к рисунку В.1
1 Допуски, заключенные в окружности или прямоугольные рамки (изображенные штрихпунктирными ли­

ниями с двумя штрихами), являются общими. Эти допуски должны автоматически достигаться при механиче­
ской обработке в производстве, обычная точность которого равна или выше, чем по ГОСТ 30893.2 т Н ; такие 
допуски, как правило, не требуют контроля.

2 В интерпретации раскрыты не все общие допуски, в частности, на те виды отклонений формы и располо­
жения, которые ограничиваются указанными или общими допусками на другие виды отклонений, например, 
допуски радиального биения ограничивают также отклонения от круглости.

Рисунок В.2 Интерпретация общих допусков

10,02] 
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Рисунок 2 -  Рисунки из приложения В [3]

http://www.gosstandart.gov.by
http://www.belgiss.by


Н АУЧНЫ Е ПУБЛИКАЦИ И
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Рисунок 3 -  Значения допусков формы по отношению 
к допуску размера (класс точности «средний») при разных 

видах нормирования общих допусков формы 
и расположения поверхностей: 

а) при ограничении только допуском размера;
б) при назначении общих допусков формы 

и расположения по классу точности L;
в) при назначении общих допусков формы 

и расположения по классу точности К;
г) при назначении общих допусков формы 

и расположения по классу точности Н.
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Рисунок 4 -  Значения допусков формы по отношению 
к допуску размера (класс точности «грубый») при разных 

видах нормирования общих допусков формы 
и расположения поверхностей: 

а) при ограничении только допуском размера;
б) при назначении общих допусков формы 

и расположения по классу точности L;
в) при назначении общих допусков формы 

и расположения по классу точности К;
г) при назначении общих допусков формы 

и расположения по классу точности Н.

В качестве примера рассмотрим допуски, огра­

ничиваемые размером 72,5 между двумя правыми 

торцовыми поверхностями детали (квалифици­

рованный разработчик проставил бы габаритный 

размер, причем максимально использовал бы для 

несопрягаемых элементов нормальные размеры) 

на проявленной части рисунка В.2. Этот размер 

снабжен допуском 600 мкм. При делении допуска 

размера пополам каждому из торцов достался бы 

суммарный допуск формы и расположения (до­

пуск торцового биения), равный 300 мкм. Однако 

на рисунке нормирован допуск торцового биения 

100 мкм, что в три раза точнее. Совершенно нео­

правданным является и дополнительное ужесто­

чение требований путем назначения допуска пло­

скостности 50 мкм, что в шесть раз жестче допуска 

плоскопараллельности, регламентированного 

допуском размера.

Очевидно, что применение стандарта общих 

допусков формы и расположения существен­

но усложняет работу технолога и метролога, 

которые должны будут обеспечить соблюдение 

всех дополнительно возникающих требований к 

изготовлению и контролю изделий.

Анализ может быть продолжен, но резуль­

таты очевидны. Назначение общих допусков 

формы и расположения поверхностей всегда 

связано с неоправданным ужесточением точ­

ностных требований. Это приведет не только 

к удорожанию обработки элементов деталей, 

но и к необходимости разработки новых мето­

дик измерительного приемочного контроля, 

технического и интеллектуального обеспече­

ния их реализации.

Вытекающая из проведенного анализа реко­

мендация может быть сформулирована следую­

щим образом: из экономических соображений 

назначать общие допуски формы и расположе­

ния поверхностей в соответствии с требования­

ми [3] нерационально.

Такое решение не требует усложнения про­

цедуры нормирования точности, поскольку для 

отказа от [3] достаточно не использовать ссыл­

ку на него. При отсутствии ссылки на стандарт, 

устанавливающий общие допуски формы и рас­

положения поверхностей, на чертеже или в дру­

гой технической документации положения [3] 

не применяются. Соответствующие ограничения
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будут фактически установлены допусками раз­

меров.

Стандарт на общие допуски размеров [2], на­

против, следует применять как обеспечивающий 

определенную рационализацию назначаемых 

точностных требований.

Стандарт [2] введен взамен ранее действо­

вавшего ГОСТ 25670-83 «Основные нормы 

взаимозаменяемости. Предельные отклоне­

ния размеров с неуказанными допусками». 

В [2], как и в предыдущем стандарте, установ­

лены четыре класса точности общих допусков 

размеров:

-  «точный» f;

- «средний» т;

-  «грубый» с;

-  «очень груб ы й»  V.

При новых обозначениях классов т о ч н о с т и  

о н и  сохранили условные наименования, при­

нятые в ГОСТ 25670-83. Однако поменялись не 

только обозначения полей допусков, но и их рас­

положение относительно номинального размера. 

Вместо специфического расположения полей для 

валов, отверстий и прочих размеров (не принад­

лежащих валам и отверстиям), в [2] для всех видов 

размеров принято одинаковое (симметричное от­

носительно нулевой линии) расположение полей 

допусков. Ранее применявшееся технологически

оправданное расположение поля допуска в тело 

детали имеет определенный смысл при обработ­

ке поверхностей методом пробных проходов, ко­

торый не применяют в серийном и массовом про­

изводстве. Поэтому унификацию расположения 

всех общих допусков можно считать полностью 

оправданной. На наш взгляд, можно было бы от­

казаться и от избыточного разнообразия классов 

точности, оставив только два из них (например, 

«средний» и «очень грубый»),

В обязательном приложении А [2] как до­

полнительные варианты назначения общих 

допусков разрешается использование полей 

допусков с соответствующими обозначениями 

по ГОСТ 25670-83. Однако в приложении сказа­

но, что при новом проектировании такое назна­

чение рекомендуется ограничить. Руководители 

разработок и нормоконтролеры должны под­

держивать такое ограничение, поскольку при­

менение устаревших стандартов не способству­

ет повышению качества продукции.

Существенная рационализация требова­

ний к точности проектируемых изделий может 

быть достигнута за счет широкого использо­

вания стандарта на общие допуски размеров 

[2] и полного отказа от применения стандар­

та на общие допуски формы и расположения 

поверхностей [3].
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