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Предисловие 

1. Разработан:

ООО «Завод высокопрочного крепежа «БЕРВЕЛ»» 

(инж. Тонев П.К.) 

2. Утверждён и введён в действие:

ООО ЗВК «БЕРВЕЛ» (Приказ № 41 от 03.10.2018) 

3. Стандарт разработан в соответствии с требованиями ГОСТ Р 1.4-2004, ГОСТ Р 1.5-
2012

4. Введён впервые

5. Нормативный документ разработан в развитие Свода Правил СП 46.1330-2012
(актуализированный СНиП 3.06.04-91). Разработка стандарта организации
предусмотрена статьями 11, 13, 17 Федерального закона «О техническом
регулировании» от 27.12.2002 №184-ФЗ

Настоящий Стандарт является собственностью ООО ЗВК «БЕРВЕЛ», не может быть 
полностью или частично воспроизведен, тиражирован и распространен в качестве 
официального издания без разрешения ООО ЗВК «БЕРВЕЛ»
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Введение 

Настоящий стандарт разработан в целях нормативного обеспечения поставок ООО 
ЗВК «БЕРВЕЛ» для нужд мостостроения, промышленного и гражданского строительства 
комплектов высокопрочных болтов, гаек и шайб к ним, стойких против коррозионного 
повреждения и не требующих подготовки на строительной площадке перед их постановкой в 
соединение. 

Настоящий стандарт разработан с учетом особенностей разработки и изложения 
стандартов в Российской Федерации согласно ГОСТ Р 1.4-2004 и ГОСТ Р 1.5-2012. 

Настоящий стандарт устанавливает для комплектов высокопрочных болтов, гаек и 
шайб к ним по ГОСТ Р 53664-2009, с учетом общих положений международных стандартов 
ИСО и национальных стандартов ГОСТ Р, примененных в указанных стандартах, 
дополнительные обязательные требования по: 

 терминам и определениям; 

 классификации и обозначениям комплекта в договорной документации и документах о 
качестве; 

 конструктивному исполнению входящих в комплект болтов, гаек и шайб к ним; 

 химическому составу, предварительной подготовке проката и термообработке изделий 
в процессе изготовления;  

 типу и толщине защитного покрытия; 

 правилам формирования партии болтокомплектов; 

 правилам приемочных и периодических испытаний; 

 правилам упаковки и транспортировки; 

 требованиям к документу о качестве. 

В настоящий стандарт включены гарантийные обязательства Производителя 
комплектов высокопрочных болтов, гаек и шайб к ним, изложены критерии оценки качества 
изделий, входящих в комплект. 

Настоящий стандарт содержит указания по применению комплектов высокопрочных 
болтов, гаек и шайб к ним в производстве. 
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Партия болтокомплектов формируется после нанесения покрытия. 

5 Технические требования  

5.1 Конструкция и размеры болтов должны соответствовать рисункам 1, 2 и 3, а также 
таблице 1. Вариант конструктивного исполнения выбирает потребитель. Длины болтов и 
неуказанные размеры по ГОСТ Р 53664. Размеры болтов действительны до нанесения 
покрытия.  

Поле допуска резьбы болта до покрытия 6g. 

Рисунок 1. Конструктивное исполнение тела и головки болта 1 

Рисунок 2. Конструктивное исполнения 2 тела болта 
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Рисунок 3. Конструктивные исполнения 3 и 4 головки болта 

Таблица 1. Геометрические размеры болтов, мм  

d М22 М24 М27 

шаг P номинальный 2,5 3,0 3,0 

ds номинальный 22 24 27 

S 
не более 36 41 46 

не менее 35 40 45 

K 

номинальный 15 17 19 

не более 15,35 17,35 19,42 

не менее 14,65 16,65 18,58 

e не менее 39,6 45,2 50,9 

r - 2,0-2,5 2,0-2,5 2,0-2,5 

b +2 шага 50 54 60 

5.2 Конструкция и размеры гаек должны соответствовать рисунку 4 и таблице 2. 
Неуказанные размеры по ГОСТ Р 53664. Размеры действительны до нанесения покрытия. 
Вариант конструктивного исполнения выбирает потребитель.  Допускается использование 
гаек с полем допуска резьбы гайки до покрытия 6Е с целью обеспечения возможности 
получения поля допуска 6Н после нанесения покрытия. 
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Рисунок 4. Конструктивные размеры гаек 

Таблица 2. Геометрические размеры гаек, мм 

d М22 М24 М27 

P 2,5 3,0 3,0 

da 
не менее 22,0 24,0 27,0 

не более 23,8 25,9 28,2 

dw 
не более 36 41 46 

не менее 33,3 38,0 42,8 

m  
нормальной 
высоты 

не более 19 22 24 

не менее 17,7 20,7 22,7 

m  
увеличенной 
высоты 

не более 22 23 27 

не менее 20,7 21,7 25,7 

S 
не более 36 41 46 

не менее 35 40 45 

e не менее 39,6 45,2 50,9 

t не более 0,7 



СИСТЕМА МЕНЕДЖМЕНТА КАЧЕСТВА ООО ЗВК «БЕРВЕЛ» 

СТО 37841295-018-2018 Заводское изготовление и постановка в 
соединение высокопрочных болтокомплектов при строительстве 

мостов 
Страница 12 из 24 

12 

5.3 Конструкция и размеры шайб должны соответствовать рисунку 4 и таблице 3. 
Размеры действительны до нанесения покрытия. Неуказанные размеры по ГОСТ Р 53664. 
Допускается закругление наружных кромок радиусом до 1мм. 

Рисунок 4 Конструкция шайб 

Таблица 3. Геометрические размеры шайб, мм 

Диаметр резьбы болта M22 M24 M27 

d1 

Исполнение 1 
Не менее 26 28 32 

Не более 26,84 28,84 33 

Исполнение 2 
Не менее 24 26 30 

Не более 24,84 26,84 30,84 

d2 

Исполнение 1 
Не менее 49 55 65 

Не более 50 56 66 

Исполнение 2 
Не менее 43 49 53 

Не более 44 50 54 

h 

Номинал 6 6 6; 8 

Не менее 5 5 5; 6,8 

Не более 7 7 7; 9,2 

dф Исполнение 2 Не менее 26 28 33 

Соосность диаметров 1,2 1,2 1,4 
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11.6 Величину крутящего момента Мкр, Н•м, прикладываемого к гайке или головке 

болта, определяют по формуле: 

Мкр = KPd 

где К - расчетный коэффициент закручивания составляет 0,15 (см.п.6.5); 

      Р - нормативное усилие натяжения болта, кН; 

      d - номинальный диаметр резьбы болта, мм. 

При натяжении за головку болта величину крутящего момента следует повысить на 5%. 

11.7 Для высокопрочных болтов с цинк-ламельным покрытием пример расчета 

значений Р и Мкр даны в таблице 4. При этом расчетный коэффициент закручивания К принят 

равным 0,15 

Таблица 4. Пример расчета коэффициента закручивания 

d, мм P, кН Мкр, Н•м 

22 220 726 

11.8 Контроль усилия натяжения болта рекомендуется производить сразу после 

полной затяжки, но не позднее 7 суток после натяжения на расчетное усилие. 
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