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Аннотация. Постановка задачи: проведен анализ существующих проблем стандартизации в метизной отрас-

ли. Отмечается, что одним из путей повышения конкурентоспособности металлоизделий на внутреннем и 

внешнем рынках является гармонизация требований российских стандартов с зарубежными нормами. В насто-

ящее время действует большое количество стандартов на винты самонарезающие различных конструктивных 

особенностей. Также российские производители ориентируются на требования зарубежных норм. Актуальной 

является задача определения степени соответствия требований российских стандартов к показателям качества 

винтов самонарезающих соответствующим требованиям, регламентируемым в зарубежных нормах. Использу-

емые методы: с использованием основных принципов квалиметрии разработана методика определения степе-

ни гармонизации стандартов различных категорий. При разработке методики использованы методы сравнения, 

систематизации и анализа действующей информационной базы стандартизации, приемы кодирования инфор-

мации. Полученные результаты хорошо согласуются и не противоречат имеющимся данным в других источни-

ках по рассматриваемой тематике теоретического исследования. Новизна: разработана новая методика, позво-

ляющая получить численную оценку степени гармонизации российских и зарубежных стандартов на винты 

самонарезающие. Результат: на примере действующих стандартов на винты самонарезающие показана воз-

можность применения методики количественной оценки степени гармонизации требований российских и зару-

бежных стандартов на винты самонарезающие. Практическая значимость: комплексный анализ действующих 

российских и зарубежных стандартов на винты самонарезающие позволяет определить направления повыше-

ния степени согласованности содержащихся в них требований. Это является основой для разработки и внедре-

ния новых технических и технологических решений в действующее производство, что позволит повысить кон-

курентоспособность данного вида метизной продукции на внутреннем и внешнем рынках. 

Ключевые слова: стандартизация, стандарт, гармонизация, квалиметрия, методика, кодирование, винты са-

монарезающие. 
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Abstract. Problem Statement (Relevance): The authors analyzed the existing problems of standardization in the hard-

ware industry. It is noted that one of the ways to increase the competitiveness of metalware in the domestic and foreign 

markets is to harmonize the requirements of Russian standards with foreign norms. Now, there are many standards on 

tapping screws of different types. At the same time, manufacturers in the Russian Federation take into consideration the 

requirements of foreign standards. Objectives: It is currently relevant to determine the degree of compliance of Russian 

standards with quality parameters of tapping screws governed by foreign norms. Methods Applied: A method for de-

termining the degree of harmonization of standards of different categories was developed using main principles of 

qualimetry. When developing the method, the authors used methods of comparison, systematization and analysis of the 

existing information base of standardization, and information coding techniques. The obtained results match well and 

do not contradict to the existing data in other information resources about the topic of the theoretical study. Originality: 

A new method has been developed which makes it possible to get the quantitative information about the degree of har-

monization between Russian and foreign standards on tapping screws. Findings: Using the existing standards on tap-

ping screws as an example, the authors showed a potential application of this method. Practical Relevance: A compre-

hensive analysis of the applicable Russian and foreign standards on tapping screws makes it possible to determine the 

ways to increase the degree of matching the relevant requirements. It is the basis used to create and implement new 

technical and technological solutions in the existing production, which will improve the competitiveness of such type of 

metalware both in the domestic and foreign markets. 
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Применяемые во всех машинах и оборудова-

нии механические крепежные изделия, как пра-

вило, производятся по стандартам различных 

категорий – международным стандартам ИСО, 

национальным, стандартам организации и пред-

приятий, стандартам зарубежных стран или по 

стандартам фирм-производителей крепежа. Кре-

пежное изделие состоит из различных конструк-

тивных элементов – резьбы, головки, привода и 

др., которые должны быть стандартизированны-

ми для обеспечения совместимости крепежа с 

монтажным инструментом и взаимозаменяемо-

сти как по размерам, так и по функциональным 

свойствам. С этой точки зрения в стандартах на 

крепежные изделия всегда проводится чертеж 

его конструктивного исполнения, размеры, до-

пуски, а также механические, физические, экс-

плуатационные и другие свойства, необходимые, 

с одной стороны, для производства, а с другой – 

обусловленные областью применения нормиру-

емого крепежного изделия [1]. 

Стратегической линией ранее существовав-
шего технического комитета ТК229 «Крепежные 
изделия» являлась тотальная гармонизация фон-
да национальных стандартов с международными 
стандартами ИСО, при этом предпочтительной 
формой гармонизации являлась разработка 
национальных стандартов, идентичных стандар-
там ИСО. 

Фонд национальных стандартов (ГОСТ и 

ГОСТ Р), так же как и фонд стандартов ИСО на 

крепежные изделия, представляет собой рацио-

нально организованную систему стандартов раз-

личных категорий, которая в комплексе устанав-

ливает полный набор технических требований, 

необходимых и достаточных для производства 

крепежных изделий, проведения контроля и ис-

пытаний, приемки и поставки потребителю [1]. 

Значительную часть фонда (около 20%) состав-

ляют стандарты общих требований, распростра-

няющиеся на все крепежные изделия, на группы 

однородных изделий, на подгруппы изделий 
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особой конструкции или назначения, в которых 

регламентируются общие технические требова-

ния или размеры унифицированных конструк-

тивных элементов крепежных изделий. Эти 

стандарты, как правило, являются ссылочными 

на международные стандарты ИСО и составляют 

основную часть фонда (80%). Стандарты на от-

дельные виды крепежных изделий содержат по-

дробные чертежи конструкции типа изделия и 

все размеры для определенного размерного ряда, 

наиболее широко применяемых типоразмеров. 

Однако практика использования ссылочных 

стандартов в значительной степени усложняет 

работу с действующими нормативными доку-

ментами, требует проведения постоянной скоор-

динированной работы по актуализации содержа-

ния стандартов, что приводит к значительным 

материальным и временным затратам [2]. Во 

времена СССР ответственность за разработку и 

поддержание в актуализированном состоянии 

этой нормативной базы возложена на Госстан-

дарт СССР. Финансирование разработки госу-

дарственных стандартов осуществлялось из гос-

ударственного бюджета. Для этого в отраслях 

создавались головные и базовые организации по 

стандартизации на базе существовавших научно-

исследовательских отраслевых институтов, ко-

торые занимались научными исследованиями в 

данной области, разработкой государственных 

стандартов, поддержанием их в актуальном со-

стоянии и отвечали за техническую политику в 

своей области. Общее методическое руководство 

и экспертизу стандартов на крепежные изделия 

осуществлял ВНИИНМАШ. Базовыми органи-

зациями по стандартизации отраслей с участием 

ВНИИНМАШ разрабатывались программы ком-

плексной стандартизации крепежных изделий, в 

соответствии с которыми разрабатывались новые 

и пересматривались действующие государствен-

ные стандарты, гармонизированные в различной 

степени с международными стандартами ИСО. 

Кроме национальных стандартов в различ-

ных отраслях промышленности на крепежные 

изделия существуют свои отраслевые стандарты 

и стандарты предприятий, которые в основном 

дублируют национальные стандарты с незначи-

тельными дополнениями, а некоторые применя-

емые нормативные документы вообще не увяза-

ны с национальными стандартами на крепеж. 

Вполне справедливо отмечается [3], что значи-

тельная часть и национальных и межгосудар-

ственных стандартов разрабатываются как 

«идентичные», а для обеспечения импортозаме-

щения утверждены несколько специальных про-

грамм по разработке гармонизированных (в ос-

новном идентичных) стандартов. При этом сле-

дует учитывать, что разработчиками стандартов, 

которые приняты в качестве идентичных для 

ГОСТ ISO, ГОСТ Р ISO, ГОСТ EN, ГОСТ IEC 

являются зарубежные компании и иностранные 

специалисты. В табл. 1 приведены данные по 

количеству действующих отечественных стан-

дартов на винты самонарезающие в зависимости 

от года их утверждения. 

Таблица 1. Количество действующих отечественных 
 стандартов на винты самонарезающие 

T a b l e  1. Number of applicable Russian standards 
 on tapping screws 

Наименование 
стандарта 

Годы 

1980-
1989 гг. 

1990-
1999 гг. 

2000-
2009 гг. 

2010-
2019 гг. 

ГОСТ 11 - - - 

ГОСТ Р - - - - 

ГОСТ Р ИСО - - 1 12 

ГОСТ ISO - - - 4 

 
Как видно из представленных данных, разра-

ботка стандартов на данный вид металлопродук-

ции проводились только в 80-х годах прошлого 

столетия. В ХХI веке в обращении находятся 

только нормативные документы, являющиеся 

переводными версиями стандартов ИСО.  

Вместе с тем на отечественном рынке винты 

самонарезающие представлены в широком ас-

сортименте производителей из европейских 

стран, Китая, Тайваня и др. Винты самонареза-

ющие зарубежного производства поставляются 

по стандартам DIN, ISO, DIN ISO, DIN EN ISO и 

др., без стандартов в брендовом исполнении. В 

табл. 2 приведены действующие стандарты на 

винты самонарезающие различного конструк-

тивного исполнения. Поскольку данный вид 

крепежных изделий не подлежит обязательному 

подтверждению соответствия, неизбежно возни-

кает вопрос о его качественных характеристи-

ках. С этой точки зрения актуальной задачей яв-

ляется разработка методики определения степе-

ни гармонизации требований стандартов различ-

ных категорий. 
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Таблица 2. Действующие российские стандарты на винты самонарезающие и соответствующие зарубежные аналоги 
T a b l e  2. Applicable Russian standards on tapping screws and relevant similar foreign standards 

Стандарт ГОСТ Наименование Аналог DIN Аналог ISO 

ГОСТ 11473-75 Шуруп (саморез) с шестигранной головкой DIN 571  

ГОСТ 1144-80 
Шуруп (саморез) с полукруглой головкой и кре-
стообразным шлицем 

DIN 7981 ISO 7049 

ГОСТ 1145-80 
Шуруп (саморез) с потайной головкой и кресто-
образным шлицем DIN 7982 ISO 7050 

ГОСТ 1146-80 
Шуруп (саморез) с полупотайной головкой и 
крестообразным шлицем DIN 7983 ISO 7051 

ГОСТ 10619-80 
Винты самонарезающие с потайной головкой 
для металла и пластмассы 

DIN 7982 ISO 7050 

ГОСТ 10620-80 
Винты самонарезающие с полупотайной голов-
кой для металла и пластмассы DIN 7983 ISO 7051 

ГОСТ 10621-80 
Винты самонарезающие с полукруглой головкой 
для металла и пластмассы 

DIN 7981 ISO 7049 

ГОСТ 11652-80 
Винты самонарезающие с потайной головкой и 
заостренным концом для металла и пластмассы 

DIN 7982 ISO 7050 

ГОСТ 11651-80 

Винты самонарезающие с полупотайной голов-
кой и заостренным концом для металла и пласт-
массы 

DIN 7983 ISO 7051 

 
Для оценки степени гармонизации стандар-

тов целесообразно использовать методы ква-
лиметрической оценки качества [4, 5]. Как из-
вестно, уровень качества продукции в квали-
метрии оценивается по отношению значений 
показателей качества исследуемого вида про-
дукции к соответствующим показателям базо-
вой модели. При этом в качестве базовых мо-
делей принимаются лучшие отечественные или 
мировые аналоги, значения показателей каче-
ства которых превосходят соответствующие 
показатели анализируемой продукции. Анало-
гично можно оценить степень гармонизации 
стандартов на продукцию, сравнивая значения 
нормируемых показателей в различных норма-
тивных документах. Тогда показатель, харак-
теризующий степень гармонизации стандар-
тов, будет определяться как сумма произведе-
ний единичных показателей качества на соот-
ветствующие им коэффициенты весомости: 

1

,
n

i i

i

Q Q


  (1) 

где Q – степень гармонизации сравниваемых 
стандартов; Qi – единичные показатели качества, 
регламентируемые в сравниваемых стандартах; 
βi – коэффициенты весомости нормируемых в 
стандартах единичных показателей качества. 

Согласно используемому подходу сумма ко-
эффициентов весомости должна быть равна 1. 

Если рассчитанное значение степени гармониза-
ции стандартов Q равно 0, то это означает пол-
ное несоответствие требованиям сравниваемых 
стандартов. При Q равном 1 требования стандар-
тов полностью гармонизированы.  

Однако при этом возникает задача определе-
ния численных значений сравниваемых показа-
телей, поскольку показатели качества продукции 
могут быть записаны в виде числа с указанием 
допусков (односторонних или двусторонних), 
либо в виде диапазона численных значений, ли-
бо в виде «не более»/«не менее» [6, 7]. С другой 
стороны, анализ нормативной базы на различные 
виды металлоизделий показал, что на один и тот 
же вид металлоизделия действуют различные 
стандарты, требования в которых могут дубли-
роваться. Эти факторы также следует учитывать 
при разработке методики оценки степени гармо-
низации стандартов. 

Была проведена оценка степени гармониза-
ции следующих отечественных и межгосудар-
ственных стандартов на винт самонарезающий: 
требования ГОСТ 11650-80 «Винты самонареза-
ющие с полукруглой головкой и заостренным 
концом для металла и пластмассы. Конструкция 
и размеры» сравнивали с требованиями ГОСТ 
Р ИСО 7049-2012 «Винты самонарезающие со 
скругленной головкой и крестообразным шли-
цем»; требования ГОСТ 11651-80 «Винты само-
нарезающие с полупотайной головкой и заост-
ренным концом для металла и пластмассы. Кон-
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струкция и размеры» сравнивали с требованиями 
ГОСТ ISO 7051-2014 «Винты самонарезающие с 
полупотайной головкой и крестообразным шли-
цем» и ГОСТ Р ИСО 1483-2013 «Винты самона-
резающие с полупотайной головкой со шлицем»; 
требования ГОСТ 11652-80 «Винты самонареза-
ющие с потайной головкой и заостренным кон-
цом для металла и пластмассы. Конструкция и 
размеры» сравнивали с требованиями ГОСТ 
Р ИСО 1482-2013 «Винты самонарезающие с 
потайной головкой со шлицем» и ГОСТ Р ИСО 
7050-2012 «Винты самонарезающие с потайной 
головкой и крестообразным шлицем». 

При этом следует отметить, что в отече-
ственных стандартах ГОСТ 11650-80, 11651-80 и 
ГОСТ 11652-80 нормируются требования к вин-
там самонарезающим с прямым и крестообраз-
ным шлицем, в то время как международные 
стандарты ИСО разработаны для винтов самона-
резающих с одним типом шлица. В качестве ба-
зовой модели для ГОСТ 11650-80 выбраны тре-
бования ГОСТ Р ИСО 7049-2012. Поскольку 
требования стандарта ГОСТ 11651-80 сравнива-
ли с требованиями, содержащимися в двух стан-
дартах, а именно ГОСТ Р 1483-2013 и ГОСТ ISO 
7051-2014, то значения соответствующих пока-
зателей для прямого и крестообразного шлицев 
для базовой модели были взяты из соответству-
ющего стандарта. Аналогично определяли пока-
затели базовой модели для ГОСТ 11652-80. 

Поскольку каждый нормативный документ 
регламентирует ряд показателей, то для опреде-
ления степени гармонизации требований стан-
дартов необходимо все показатели представить в 
кодированном виде. Это позволит учесть осо-
бенности нормирования показателей качества в 
стандартах. Для этого использовали известный 
аппарат квалиметрии. 

баз

,i
i

P
Q

P
  (2) 

баз .i

i

P
Q

P
  (3) 

Зависимость (2) использовали для парамет-
ров, характеризующих сортамент и те показате-
ли, значения которых регламентируется в виде 
логического утверждения «не менее», чем это 
нормируется в стандарте. Зависимость (3) ис-
пользовали для показателей, значение которых 
регламентируется в виде логического утвержде-
ния «не более». В случае, если оцениваемый 
стандарт не регламентирует какой-либо показа-
тель, то такому показателю присваивали значе-

ние 0. Если значение показателя в оцениваемом 
стандарте выше, чем в базовой модели, то тако-
му показателю присваивали значение 1. Если 
показатель нормируется в определенном диапа-
зоне численных значений, то сравнивали раз-
ность между минимальным и максимальным 
значениями, регламентируемыми в каждом 
стандарте. Значения показателей в кодирован-
ном виде представлены в табл. 3–5.  

Коэффициенты весомости рассчитывают по 
формуле 

1

n
  , (4) 

где n – количество нормируемых показателей 
качества, нормируемых в стандарте с учетом 
особенностей их нормирования. 

Для расчета коэффициентов весомости ис-
пользовали общее число показателей винта са-
монарезающего в каждом стандарте с учетом, 
если тот или иной показатель нормируется в ви-
де логического утверждения «не более»/«не ме-
нее». Результаты расчета коэффициентов весо-
мости представлены в табл. 6. 

Таблица 3. Показатели винта самонарезающего 
 по ГОСТ 11650-80 в кодированном виде 

T a b l e  3. Encoded parameters of tapping screws 
 as per GOST 11650-80 

Показатели 
Показатели 

в кодирован-
ном виде 

Количество регламентируемых  
диаметров 

0,667 

Номинальный диаметр резьбы d 0,753 

Шаг резьбы Р 1,000 

Радиус под головкой da, не более 0,884 

Предельное отклонение диаметра  
головки D 

1,000 

Отклонение высоты головки К 1,000 

Радиус под головкой R 1,000 

Радиус сферы головки R1 0,328 

Глубина шлица t 1,000 

Диаметр крестообразного шлица m 0,679 

Тип С 0,000 

Тип F 0,000 

Тип R 0,000 

Длина винта 0,967 
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Таблица 4. Показатели винта самонарезающего 
 по ГОСТ11651-80 в кодированном виде 

T a b l e  4. Encoded parameters of tapping screws 
 as per GOST 11651-80 

Показатели 
Показатели 

в кодирован-
ном виде 

Количество регламентируемых 
диаметров 

0,667 

Номинальный диаметр резьбы d 0,753 

Шаг резьбы Р 1,000 

Диаметр головки D 0,628 

Предельное отклонение диаметра  
головки D, не более 

1,000 

Высота головки K, не более 1,000 

Высота сферы f 1,000 

Радиус сферы головки R1 1,000 

Радиус под головкой R, не более 0,313 

Ширина шлица h (номинальная) 1,000 

Ширина шлица h (минимальная) 0,848 

Ширина шлица h (максимальная) 1,000 

Глубин шлица t (минимальная) 0,800 

Глубин шлица t (максимальная) 1,000 

Диаметр крестообразного шлица m,  
не более (тип H) 

1,000 

Глубина вхождения калибра в кресто-
образный шлиц, не менее (тип H) 

0,692 

Глубина вхождения калибра в кресто-
образный шлиц, не более (тип H) 

1,000 

Диаметр крестообразного шлица m,  
не более (тип Z) 

0,000 

Глубина вхождения калибра в кресто-
образный шлиц, не менее (тип Z) 

0,000 

Глубина вхождения калибра в кресто-
образный шлиц, не более (тип Z) 

0,000 

Тип С 0,000 

Тип F 0,000 

Тип R 0,000 

Длина винта 0,967 

Таблица 5. Показатели винта самонарезающего 
 по ГОСТ 11652-80 в кодированном виде 

T a b l e  5. Encoded parameters of tappng screws 
 as per GOST 11652-80 

Показатели 
Показатели 

в кодирован-
ном виде 

Количество регламентируемых  
диаметров 

0,667 

Номинальный диаметр резьбы d 0,753 

Шаг резьбы Р 1,000 

Диаметр головки D 0,628 

Предельное отклонение диаметра  
головки D, не более 

1,000 

Высота головки K, не более 0,733 

Радиус под головкой R, не более 1,000 

Ширина шлица n (номинальная) 0,700 

Ширина шлица n (минимальная) 1,000 

Ширина шлица n (максимальная) 0,875 

Глубин шлица t (минимальная) 1,000 

Глубин шлица t (максимальная) 0,822 

Диаметр крестообразного шлица m,  
не более (тип H) 

0,593 

Глубина вхождения калибра в кресто-
образный шлиц, не менее (тип H) 

1,000 

Глубина вхождения калибра в кресто-
образный шлиц, не более (тип H) 

1,000 

Диаметр крестообразного шлица m,  
не более (тип Z) 

0,000 

Глубина вхождения калибра в кресто-
образный шлиц, не менее (тип Z) 

0,000 

Глубина вхождения калибра в кресто-
образный шлиц, не более (тип Z) 

0,000 

Тип С 0,000 

Тип F 0,000 

Тип R 0,000 

Длина винта 0,967 

 
Степень гармонизации требований действу-

ющих отечественных стандартов с требованиями 
стандартов ИСО определяли по формуле (1) как 
сумму произведений коэффициента весомости 
(см. табл. 6) на значение нормируемых показа-
телей в кодированном виде (см. табл. 3–5). Ре-
зультаты расчета представлены в табл. 7.  
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Таблица 6. Коэффициенты весомости показателей, 
 нормируемых в стандартах 
 на винт самонарезающий 

T a b l e  6. Weight coefficients of the parameters 
 controlled by standards on tapping screws 

Стандарт Коэффициент весомости 

ГОСТ 11650-80 0,0625 

ГОСТ 11651-80 0,0294 

ГОСТ 11652-80 0,0313 

Таблица 7. Степень гармонизации требований 
 российских стандартов с требованиями 
 стандартов ИСО на винт самонарезающий 

T a b l e  7. Degree of harmonization between Russian 
 standards and ISO standards 
 on tapping screws 

Стандарт Степень гармонизации 

ГОСТ 11650-80 0,6625 

ГОСТ 11651-80 0,6531 

ГОСТ 11652-80 0,6263 

 
Как показали результаты расчета, степень 

гармонизации требований стандартов, утвер-

жденных в 1980 году, с требованиями стандар-

тов ИСО составляет 63–66%. 

Таким образом, использование основных 

подходов квалиметрии позволяет оценить сте-

пень гармонизации требований стандартов раз-

личных категорий. Разработанная методика мо-

жет быть использована в практике разработки 

стандартов для установления соответствующих 

значений нормируемых показателей. 

Как показывает практика работ в области 
стандартизации [3], в настоящее время прихо-
дится сталкиваться с негативными последствия-

ми бездумной «гармонизации» в виде создания 
идентичных стандартов на крепежные изделия, 
которые порой обеспечивают не «импортозаме-
щение», а «импортопринуждение». Введение 
этих стандартов затруднило производство кре-
пежа на российских предприятиях из-за исполь-
зования в текстах стандартов вместо отечествен-
ных зарубежных марок стали, которые отсут-
ствуют в российских нормативных документах. 
Это привело к тому, что изготовители либо 
нарушают эти идентичные стандарты, применяя 
все-таки отечественные марки стали, либо заку-
пают материалы в Европе. Неоднократные об-
ращения в ТК 229 (куратор стандартов на кре-
пеж), ВНИИНМАШ, в Росстандарт дали опреде-
ленный результат – больше десятка восстанов-
ленных старых стандартов на крепеж только в 
2019 году. Это совсем не означает, что не нужны 
гармонизированные стандарты. Одним из поло-
жительных примеров является разработка и 
утверждение межгосударственного стандарта на 
прокат арматурный ГОСТ 34028-2016 «Прокат 
арматурный для железобетонных конструкций. 
Технические условия». Отличительной особен-
ностью данного стандарта является наличие в 
нем двух разделов. В первый раздел включены 
обязательные нормы, которые содержались в 
отменяемых стандартах. Во второй раздел вклю-
чены дополнительные нормы, аналогичные за-
рубежным нормам и правилам [8].  

Существующие в настоящее время проблемы 
стандартизации обусловлены переходным перио-
дом реформирования в области технического ре-
гулирования и являются сдерживающим факто-
ром в достижении поставленных перед стандар-
тизацией стратегических целей [9]. Это относится 
к низкой эффективности стандартов из-за отста-
вания научно-технического уровня стандартов от 
современных достижений науки и техники и за-
медления темпов гармонизации национальных 
стандартов с международными нормами [10–12]. 
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