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1 . Настоящие Технические условия распространяются на вы­

сокопрочные термически обработанные болты и гайки для строи­

тельных стальных конструкций.

Технические требования

2. Размеры болтов должны соответствовать ГОСТ 7798-70 

"Болты с шестигранной головкой (нормальной точности). Конст­

рукция и размеры", исполнение I ,  в варианте с "Опорной шайбой” 

или по чертежу te 101-5950.

Примечание: По требованию потребителя болты поставляются 

с резьбой, изготовленной методом нарезки.

3 . Радиус под головкой болтов диаметром 16 мм и выше дол­

жен соответствовать максимальному размеру по ГОСТ 7798-70.

4 . Размеры гаек должны соответствовать ГОСТ 5915-70 'Тай­

ки шестигранные (нормальной точности). Конструкция и размеры".

При атом размеры под ключ и высота гайки MI6-M24 долж­

ны приниматься равными следующему диаметру резьбы, соответст­

венно MI8-M27.

5 . Болты и гайки изготовляются с метрической резьбой с 

крупным шагом по ГОСТ 9150-59х с допускаемыми отклонениями По 

3-му классу точности ГОСТ 9253-59.

6 .  Парки стали, а также механические свойства болтов и 

гаек после термообработки должны соответствовать указанным в 

табл. № I .
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Таблица I

Вид
изделия

Болты

г ----------------
j
i
j
! Марка стали 
!
!I
i _
Ш  "Селект" 
ЧМТУ-1-134-67

Времен- {Твердость 
ное со- ;ед. Н*В,

{Относи­
тельное

{Ударная
{вязкость

против­ р в е н и е КГСМ/СМ2
ление j {при ком-
кцумы2 { 
не менееj

{не менее 
!

;натной 
}темпера­

I
j !

i
ту р е  не 
{менее

ПО 269-388 35 4

Гайки Ст.5 ГОСТ -  24I-34I
380-60Х
ст.35  ГОСТ 
1050-60

Примечание: I .  По согласованию с заказчиком допускается изго -  
товление болтов из других марок стали при усло­
вии обеспечения механических свойств согласно 
табл .1 .

2 . Ударная вязкость определяется только для болтов, 
применяемых в конструкциях северного исполнения.

3 .  Допускается в партии наличие не более,7% болтов 
с временным сопротивлением 105 кгс/ым^.

7 .  Остальные технические требования по ГОСТ 1759-70 "Бол­

ты, винты и гайки общего назначения. Технические требования".

Правила приемки

8 . Готовые болты и гайки должны быть приняты техническим 

контролем предприятия поставщика. Поставщик должен гарантиро­

вать соответствие всех выпускаемых болтов и гаек требованиям 

настоящих Технических условий.

9 .  Болты и гайки к испытаниям предъявляются партиями ве­

сом не более 1000 к г . Партия болтов или гаек должна состоять 

из изделий одного размера, одной марки стали, одной плавки и 

одного режима термообработки.
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1 0 . Приемка болтов и гаек производится по ГОСТ 1471-54 в 

соответствии с требованиями к деталям грубой точности.

11 . Осмотр болтов и гаек  и проверку их геометрических р а з ­

меров производят по ГОСТ Г?59-70г.

Методы контроля (испытаний, анализа, 
_____________ измерений)___________ _ .

1 2 . Испытание болтов и гаек на растяжение производят на 

разрывной машине. Болт испытывают с навинченной на него гайкой. 

Разрыв должен происходить в стержне или резьбе без отрыва го­

ловки болта и без среза резьбы в гайке при испытательной нагруз­

ке не ниже указанной в таб л .2 .

Таблица 2

Испытательная нагрузка разрыву 
______ болта и гайки____________

Номинальный диаметр 
болта в мм

) Временное сопротивление 
j разрыву болта в т

16 16,17
18 21 ,2
20 26,95
22 33,33
24 38,72
27 50 '49

1 3 . Испытание на прочность соединения головки болта со 

стержнем производят на разрывной машине путем растяжения болта 

с навинченной гайкой и уложенным под головку болта клином, име­

вшим при вершине угол, равный 4 °  для болтов диаметром 22-27 мм 

и 6 °  для болтов диаметром 16-20 нм при этом разрыв не должен 

произойти на участке соединения головки со стерянем, значения 

временного сопротивления должны быть не ниже 90 кге/мц-.



14 . Твердость болтов проверяют на торце стержня,твердость 

гаек на любой опорной поверхности. Замер твердости производит­

ся на прессе Бриннеля по ГОСТ 90X2-59.

15 . Относительное сужение определяют на образцах, выточен­

ных из готовых болтов и имеющих проточку на стержне (р и с .1 ) .

3 случае испытания болтов с длиной стержня менее 95мм раз­

решается длину проточенной части образца уменьшить. Испытание 

и вычисление относительного сужения производят по ГОСТ 1497-61.

16 . Для испытания болтов на ударную вязкость применяют вы­

резанные из них образцы. Размеры образцов, проведение испыта­

ний и вычислен!.1; ударной вязкости по ГОСТ 9454-60.

Упаковка и маскировка

17 . Упаковка и маркировав болтов и гаек по ГОСТ 1471-54.

18 . На наружной торцевой поверхности головок болтов дол­

жна быть маркировка, указывающая величину временного сопротив­

ления, согласно табл.1 и клейНо завода-изготовителя (например, 

болты, изготовленные Дружковским заводом с временным сопротив­

лением НО кгс/мм^ -  'Я Н О ").

*



U Z * L

\ - r  

s

*
\

Sf
Pi f л

/7Т1Л 34
9S

Puc. J



V J  ( ч )

т  >—

ч  £
N

А

Л-

j J 1 X . #tt

А

мн

Н
ом

ин
ал

ьн
ы

е 
ди

ам
ет

— 
i 

ры
 

ре
зь

бы
 d

 
j

Ш
аг

 р
ез

ьб
ы

Р
аз

м
ер

 п
од

 
кл

ю
ч 

S

В
ы

со
та

 г
ол

ов
ки

 
И

Д
и

ам
ет

р 
оп

ис
ан

­
но

й 
ок

ру
ж

и.
J 

не
 £

ге
не

е

Д
и

ам
ет

р 
по

дг
о­

ло
вк

а 
ил

и 
ст

ер
­

ж
ня

ч
о

4-
СИ
о"

It

ди
ам

ет
р 

ш
аи

оы
 

- 
(0

,9
 *

- 
1,

0)
4

В
ы

со
та

 п
од

го
ло

вк
а 

А 
не

 м
ен

ее
Р

ад
и

ус
 п

од
 г

ол
ов

ко
й 

%
Д

оп
ус

к.
см

ещ
ен

ие
 о

си
 

го
ло

вк
и

1-----

" Я
б бо о ь л
§ 3
ю и
2 2
В 3е

1
*е

1
й
t I 1 I

М16 2 23.48 24 9 71 10.29 26.5 15.57 16 22.8 23 8 1.6 0.6 60 v 220

Ml 8 2.5 28.48 27 11.65 12.35 29.9 17.57 18 25.6 26 9 1.8 0.6 65 4-220

M20 2.5 29 48 30 12.65 13.35 33.3 19.48 20 28.5 28 10 2.2 0.8 70 4-220

M22 2.5 31 32 13 65 14.35 35 21.48 22 30.4 31 11 2.2 0.7 75 1-220

M24 3 35 36 14 65 15.33 39.6 23.48 24 34.2 35 12 2.2 0.7 80 «-220

M27 3 40 41 16.65 17.35 -45.2 28.48 27 38.9 40 14 2.7 0.7 90 <-220

Примечание:

1 . Диаметр п Д2 " лежит в пределах среднего диаметра и 

устанавливается предприятием-изготовителем.

2. " I  " и ” t 0 " по ГОСТ 7795-70.
№ 101-5950
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