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Подпункт 4.1.1. После­
дний абзац

- изображение клейма аккредитованной 
испытательной станции (лаборатории), про­
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Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  Р О С С И Й С К О Й  Ф Е Д Е Р А Ц И И

ПУЛИ ДЛЯ ПНЕВМАТИЧЕСКОГО ОРУЖИЯ 

Общие технические требования и методы испытаний

Airgun bullets. General technical requirements and test methods

Дата введения 2001—01—01

1 Область применения

1.1 Настоящий стандарт устанавливает общие технические требования к нулям для пневмати­
ческого оружия калибров 4,5; 5,0 и 5,5 мм, а также методы их испытаний.

1.2 Требования настоящего стандарта не распространяются на:
- пули, предназначенные для использования с боевым пневматическим оружием:
- пули, производимые только для экспорта;
- специальные пули и снаряды, предназначенные для усыпления и мечения животных, 

используемые в промышленном пневматическом оборудовании и т.и.

2 Нормативные ссылки

В настоящем стандарте использована ссылка на следующий стандарт:
ГОСТ Р 50460—92 Знак соответствия при обязательной сертификации. Форма, размеры и 

технические требования

3 Термины и определения

В настоящем стандарте применяют следующие термины с соответствующими определениями:
3.1 пуля для пневматического оружия (далее — пуля): Метаемый элемент, предназначенный для 

стрельбы из пневматического оружия.
3.2 пуля сферическая: Пуля, имеющая форму сферы.
3.3 пуля несфернчесхая: Пуля, имеющая форму, отличающуюся от сферы.
3.4 усилие форсирования: Усилие, необходимое для вхождения пули в канал ствола (или канал 

контрольного калибра, имеющего диаметр, установленный настоящим стандартом).
3.5 длина нссфсричсской пули: Наибольший размер несфсричсской пули, измеренный парал­

лельно ее продольной оси.

4 Общие технические требования

4.1 Требования к маркировке пуль, наносимой яа первичной упаковке
4.1.1 На первичной упаковке пуль наносят следующие маркировочные обозначения:
- наименование предприятия-изготовителя или его зарегистрированный товарный знак, или 

другую маркировку, позволяющую идентифицировать изготовителя пуль;
- наименование или обозначение пуль;
- калибр пуль;
- номер партии и дату изготовления;
- знак соответствия при обязательной сертификации по ГОСТ Р 50460;

Ища вне официальное
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- изображение клейма аккредитованной испытательной станции (лаборатории), проводившей 
сертификационные испытания пуль.

4.1.2 Калибр пуль маркируют в миллиметрах. Калибр пуль, предназначенных для поставки на 
экспорт, допускается указывать в дюймах.

4.1.3 На первичной упаковке пуль, кроме того, должно быть нанесено предупреждение о 
недопущении повторного использования пуль.

4.2 Диаметр стальных сферических пуль должен быть не более значений, указанных в таблице 1.
4.3 Пули, за исключением стальных сферических, не должны под действием собственной массы 

проходить сквозь отверстие контрольного калибра, имеющего минимальный диаметр, указанный в 
таблице 2.

Т а б л и ц а  1 — Максимальные диаметры стальных 
сферических пуль

В миллиметрах

К ал и б р  пули
1

М акси м ал ьны й  ди ам етр

4 ,5 4 ,4 4
5 .0 5 .0
5 .5 5 .5 8

Т а б л и ц а  2 — Минимальный диаметр отверстия 
контрольного калибра для контроля диаметра нуль 
(за исключением стальных сферических пуль)

В миллиметрах

К ал и б р  пули
М и н и м ал ьн ы й  диам етр 
отверсти я  контрольного  

калибра

4 .5 4 .5
5 .0 5 ,0 5
5 .5 5 ,5 5

4.4 Усилие форсирования для пуль, независимо от их формы и калибра, не должно превышать 
100 Н.

4.5 Длина нссфсрических пуль должна находиться в пределах, указанных в таблице 3. Длина 
пуль, имеющих форму колпачка, должна быть не менее 3,70 мм.

Т а б л и ц а  3 — Минимальная и максимальная длина нссфс­
рических пуль

В миллиметрах

К ал и б р  пули М и н и м ал ьн ая  дл и н а М акси м ал ьная  д л и н а

4 ,5 4 . % 6 .6 0
5 .0 5.71 7 .4 9
5 .5 5 ,8 4 7 .9 0

5 Методы испытаний

5.1 Испытания проводят при температуре от 15 до 25 *С.
5.2 Визуально определяют соответствие маркировки на первичной упаковке пуль требованиям 

4.1.
5.3 Для определения соответствия стальных сферических пуль требованиям 4.2 контролируют 

их наибольший диаметр.
5.3.1 Для контроля наибольшего диаметра пуль используют следующее оборудование:
- кольцевой калибр высотой не менее 3 мм с диаметром отверстия, равным максимально 

допустимому диаметру пули, указанному в таблице I, с допуском плюс 0,005 мм;
- калибровочное сито с отверстиями на 0,025 мм меньше диаметра отверстия кольцевого 

калибра, предназначенное для предварительного отбора пуль.
5.3.2 Каждую пулю пропускают сквозь отверстие кольцевого калибра.
Для уменьшения количества пуль, непосредственно контролируемых с помощью кольцевого 

калибра, допускается использовать калибровочное сито. На него помещают все предназначенные
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для испытаний пули, встряхивают и для измерения кольцевым калибром используют только те нули, 
которые остались на поверхности калибровочного сита.

5.3.3 Пули считают выдержавшими испытания, если все пули, предназначенные для испытаний 
или отобранные с помощью калибровочного сита, прошли сквозь отверстие кольцевого калибра. 
При этом все они должны усилием руки проворачиваться в отверстии калибра.

5.4 Определение соответствия пуль, за исключением стальных сферических пуль, требованиям 4.3
5.4.1 Для определения соответствия пуль требованиям 4.3 используют кольцевой калибр 

высотой не менее 3 мм с диаметром отверстия по таблице 2 и допуском минус 0,005 мм.
5.4.2 Поочередно устанавливают каждую пулю в кольцевой калибр и проверяют, проходит ли 

пуля под действием собственной массы сквозь отверстие калибра.
5.4.3 Пули считают выдержавшими испытания, если ни одна из них нс проходит под действием 

собственной массы сквозь отверстие кольцевого калибра.
5.5 Для определения соответствия пуль, за исключением стальных сферических пуль, требова­

ниям 4.4 контролируют усилие форсирования.
5.5.1 Для контроля усилия форсирования используют:
- контрольный калибр в соответствии с рисунком А.1 приложения А, диаметры заходной и 

калибровочной части которого приведены в таблице 4 (предельные отклонения размеров, мм: А — 
плюс 0,005, Б — плюс 0,03; В — минус 0,03 и Г  — минус 0,03, независимо от калибра пули);

- прибор для контроля усилия форсирования, позволяющий создавать на пуансоне, диаметр 
которого указан в таблице 4, предназначенном для проталкивания нули сквозь контрольный калибр 
статическое усилие (100 ± 2) Н.

Т а б л и ц а  4 — Размеры калибра для контроля усилия форсирования пуль
В миллиметрах

—

i Д иам етр

К ал и б р  пули
КалиО ропочмая часть 

кал ибра  А
Заходи ая часть 

кал и б р а  Б

П уансон  
и зм ерительн ого  

прибора В
Н ап раял яю ш ая  часть Г

4 ,5 4 ,4 5 4 .9 2 2 ,3 6 4 .9
5 ,0 4 ,9 8 5 ,21 2 ,3 6 5 ,2
5 ,5 5 ,4 9 5 ,9 4 3 ,1 8 5 ,9 2

5.5.2 Испытывают пули, прошедшие испытания по 5.4.3.
5.5.3 Поочередно устанавливают каждую испытуемую пулю в контрольный калибр, закрепленный 

в приборе для контроля усилия форсирования, прикладывают к пуансону измерительного прибора 
усилие (100 ± 2) Н и проверяют, проходит ли пуля сквозь калибровочную часть контрольного калибра.

Пуансон необходимо направлять соосно контрольному калибру, не допуская перекосов и 
контакта его с заходной и калибровочной частью калибра.

5.5.4 Пули считают выдержавшими испытания, если при приложении к пуансону измеритель­
ного прибора статической нагрузки (100 ± 2) Н все пули проходят сквозь калибровочную часть 
контрольного калибра.

5.6 Для определения соответствия несферических пуль требованиям 4.5 проводят контроль их 
длины.

5.6.1 Для контроля длины нссфсричсских пуль используют контрольные скобы (проходную и 
непроходную) размерами, соответствующими наименьшей и наибольшей допустимой длине пуль 
согласно таблице 3, с допуском минус 0,01 мм, или микрометр с погрешностью измерения 0,01 мм.

5.6.2 Используя контрольный инструмент по 5.6.1, для каждой пули определяют, находится ли 
се длина в пределах, указанных в 4.5.

5.6.3 Пули считают выдержавшими испытания, если их длина находится в пределах, указанных 
в 4.5.

6 Оформление результатов испытаний

По результатам испытаний пуль для пневматического оружия оформляют протокол.
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ПРИЛОЖЕНИЕ А 
(обязательное)

Контрольный калибр

1 — контрольный калибр; 2 — пуансон 

Рисунок А. 1
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