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О Т Р А С Л Е В О Й  С Т А  Н Д А Р Т

БОЛТЫ САМ ОНАРЕЗАЮЩИЕ 0СТ34 016-73
Конструкция и размеры 

Технические требования

Приказом Министерства энергетики и электрификации СССР 

от 2 2  чарг»с\ 1974 г .  № срок введения установлен

с i  а п р е л я  1974 г*

Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Настоящий стандарт распространяется на болты самонарезающие, 

применяемые в Промышленном строительстве для крепления профильно­

го настила и пАнолей к» несущим конструкциям, а также для других 

видов соединений*

I .  КОНСТРУКЦИЯ И РАЗМЕРЫ

Конструкция и размеры саыонарезающих болтов должны соответ­

ствовать указанным на чертеже и в таблице»

Примечание. Пример крепления настила и панелей самонарезаю- 

щими болтами 1-го и 2-го исполнений приведен в • 

приложении I*

Изда ние официально е Перепечатка воспрещена
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Размеры в мм

Диаметр длина 14а сса
болта Номин. Пред.

о тк л .
I  шт. в к г

20 + 2 ,0 0 .0 0 6;Л Ь 25 о ; (кг,’

П р и м е р .  условного обозначения сэм онэрезащ его  болта ис­

полнения I ,  диаметром 6 ш ,  длиной 20 мм, класса прочности 5 .6 ,  

с покрытием 09 толщиной 6 мкм:

Ьплт Мб х  2 0 .5 6 .096  0C I34  016-73 

то к е /и сп о л н е н и я  2 :

Болт 2М6 х  2 0 .5 6 .0 9 6  0CT3+ 016-73

2» ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

2 Л .  Болты самонэрезэющие должны и зго то вляться  в со о тветстви и  

с требсваниямипастоящ его стандарта по чертежам, утвержденным в 

установленном порядке.

2 .2 .  М атериал: К руг калибр . - - х- - - Ц о - )о П Г 1 о Ш - 0 ~

2 .3 .  Резьба по ГОСТ 9150-59 ; поле допуска из резьбу 8 д по 

ГОСТ 16093-70 .

2 Л .  Форма углуб лени я в головке болта Оюжет быть любая, диа­

метром не более 8 мм, глубиной не более 2 ,5  мм.
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2 .5 . Смещение оси резьбы относительно гладкой части стержня 

не должно превышать пнедельного отклонения по наружному диаметру 

резьбы.

2 .6 . Предельные отклонения не должна быть более:

- смещение оси головки относительно оси стержня ~ 0,5 шл;

-  конусность по длине стержня - 0 ,3  ми; .

-  овальность стержня - 0 ,02 мм;

-  непараллельнэсть горизонтальных плоек осте:: головки -  0 ,2 ш :,

-  уклон граней - 2 °,

2.7* Болты должны быть термически обработаны на твердость 

йШ >52. Толщина боро-цемеитируемого слоя должна Зыть в пределах 

0 }08 * 0 ,1  мм. Допускается применение других видов упрочняющего 

насыщения поверхности болта.

2 .8 . Болты не должны иметь трещин, раковин, выкрашивания 

резьбы, надрывов, изогнутости стержня и других механических по­

вреждений.

2 .9 . На поверхности бсета не допускаются:

-  местные обгорания поверхности;

-  трещины от вЯсздки;

-  швы в местах разъема штампа;

-  непараллельность граней головки.

2 .10 . Предельные отклонения на размеры,, не оговоренные допус- 

кзми-по 7-му классу точности ОСПОЮ-

2.115 Покрытие цинковое по ГОСТ 9791-68, толщиной 6 -шс» (нс 

менееУ, с последующим пассивированием.

Условное обозначение к вид покрытия -  согласно табл. 7 

ГОСТ 1759-70.

2 .12 . Технические требования, не оговсрентле е настоящем 

стандарте, должны соответствовать у к а з а в  разделе- i  

ГОСТ 1759-70.
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3, ПРАВИЛА ПРИЕМКИ И МЕТОДУ КОНТРОЛЯ 

(ИСПЫТАНИЙ)

З Л .  Изготовленные самонарезающке болты должны битф приняты 

о т к  предприятия- изготовителя*

3.2 . Пси приемке болтов долкко быть установлено:

-  соответствие. используемого натёркала сертификату поста зь

цика;

-  соответствие размеров болта чертежам к требованиям раздела

2 настоящего стандарта.

Примечание. Перед висадкол болтов, из каждой партии .посту­

пившего материала берется проба на определение 

механических свойств, способности к высадке и 

определения химического составе

3,3. От каждой предъявленпой к сдаче партии болтов (для про­

верки по наружному виду и размерам, включая .проверку резьбы)f ъ 
зависимости от размера, партии, отбирается 0,3%, но не менее 35шт, 

3*4. Партия считается принятой, если из предъявленного к 

проверке количества болтов обнаружено не более % изделий, не 

удовлетворяющих требованиям настоящего стандарта в отношений на­

ружного вида и размеров. При неудовлетворительном результате про­

верки. контролю подвергается двойное количество болтов.

3.5 . Проверка размеров производится-предельными.калибрами 

(шаблонами) или многомерным измерительным инструментом.

Резьба проверяется резьбовыми калибра*#: наружный диаметр -  
проходным калибром.

Примечание. Проходной калибр может недоходить до головки - 

болта нз длину не более 6 мм.

3.6. Контроль термической обработки'болтов производится в
•-> ■ ■

соответствии с технологической инструкцией, утвержденной руке-
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б с д с т б о ы  предприятия-изготовителя в установленном порядке.

• 3 .7 . Проверка болтов во прочность (в  соответствии с требо­

ваниями раздела 2 rOGT 1 7 59-70 ;, з также нз скручивание головки 

производится от каждой поступившей партии материала.

Примечание. Количество болтов, подвергаемых проверке нз

прочность и скручивание головки, устанавлива­

ется предприятием-изготовителем.

3 .8 . Болты могут поставляться комплектно с шайбами -  сталь­

ной и паронитовой.

Необходимость комплектной поставки болтов устанавливается 

соглашением между потребителем и предприятием-изготовителем.

При комплектной поставке болты поставляются в сборе с шай­

бами.

Примечание. Паронитовые шайбы могут заменяться шайбами из 

других материалов (капрон, нейлон и т . п . ) .

&
ч . МАРКИРОВКА, УПАКОВКА, ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ 

И ХРАНЕНИЕ

4 .1 *  Упаковку изделий и маркировку тары производить по 

ГОСТ 18160-72.

4 .2 . Болты перед упаковкой должны быть законсервированы в 

соответствии с требованиями РОСТ 13168-69.

4 .3 . Болты с упаковочной торой должны иметь массу пэ более

30 к гр  * г

4 *4 . На упаковочных ящиках должна быть нанесена маркировка 

содержащая: наименование или товарный знак предприятия-изготови 

теля ;

условное обозначение изделия; 

массу нетто.
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<1.5* Транспортирование упакованных изделий допускается любым 

видом транспорта*

4 .6 с  Хранение болтов производится в помещении (с к л а д е ).

защищенном от попадания влаги.

50 ГАРАНТИИ ПОСТАВЩИКА
л

Поставщик доляен гарантировать соответствие самонарезающих 

болтов требованиям настоящего стандарта.
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Приложение I  к 0СТ34 016-73 

Рекомендуемое

Способ крепления нзстилэ и панелей к несущим конструкциям 

свмонасезающими бслтэми указан па чертеже и в спецификации

1

Обозначение

крепления

Дет. I
Болт самана- 
резающий 
( исп» I  и 2 )

Дет, 2
Шайба уяло т- : 
нагельная

еп *

&S i'.Ss ПО

БОС? I I3 7 I- 6 8

К о л я ч е с т в о

1 !! _■ 1 Г  ~1
0 б о з и а ч е н и е

М6 x2 0 ,сб . См.лист 3 Го/'г 6-С2.016;Л oXZ-J C-u-« “Зяттттт-З*------

В примере условного, обозначения шайбы .указанк:г
■■ 6 - диаметр отверстия шаГ;бы|

02 -  группа материале по ГОСТ I8 I2 3 -? ? *  
016 -  покрытие цинковое толщиной 6 мкм
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2 к 0СТ34 0 1 6 -7 3  

РБКОИВЕШОВ

Дет, 2 ШАЙБА УПЛОТНИТЕЛЬНАЯ

$ 1 2 ,5 —0 ,4 !

й ж 4

,2

1 - Материал - пвроиит во ГОСТ 481-71
2 - Мзссэ -  0,С002 кг

Пример услсвйо*р обозначения шайбы уплатиительнсН для болта 
диаметром 6 мм 4'

Шайбеj уплотнительная 6/2 0СТ34 016-73



ПОЯСНИТЕЛЬНАЯ ЗАПИСКА
к отраслевому стандарту 11 Болты самонарезающие.
Конструкция й размеры. Технические требования” .

ОСТЗ̂ - 016-73

Настоящий отраслевой стэн д зр т на болты самонарезающие 

разработан отделом стандартизации ПКБ взамен действующих: нор­

мали Н34 318-68 “ Крепление настила г панелей самояарезающими 

болтами” и технических условий -  ТУ 34-5815-70  “ Болт свмонаре- 

з а щ и й " , по которым производится изгихивльиие болтоз Куйбышев­

ским заводом "Электрощит” .

Основная цель замены нормали и техн и чески х условий ста н ­

дартом -  приведение размеров и техни чески х требований на и зго ­

товление болтов е  со ответстви е  с современными требованиями, . 

предъявляемыми к данному виду крепежа и действующим го с у д а р с т ­

венным стандартам ,

Б стандарте введено два исполнения б о л та :

1-  е исполнение -  с шестигранной головкой ;

2 -  е исполнение -  с шестигранной головкой j i  буртиком .

Конструктивно резьбовая часть  болта выполненч с шестью

спиральными канавками, расположенными под углом 15° к оси стерж ­

н я , что дает возможность применения болтов для крепления насти­

лов и панелей к несущим конструкциям значительной толщины»

Применение самояврезающих болтов для крепления панелей и 

настилов к несущим конструкциям разного годэ перекрытий при про­

мышленном строительстве имеет предпочтение перед другими видами 
■>

крепления (болтам и, винтам и), так  как  при этом не только отпа­

дает., необходимость применения резьбообразующего инструмента и 

га е к  ко облегчается процесс соединения элементов кон струкц и и .



Применяя при установке болтов уплотнительные парснито- 

вые шайбы или шайбы из других материалов (капроновые, нейлоне 

в ы в ;, достигается также надежная плотность соединения в места: 

постановки болтов*

Болты исполнения 2 , благодаря наличию головки с бурти­

ком могут применяться без стельной шайбы, это даст сокращение 

применяемых деталей»

Применение з промышленном строительстве само нарезающих 

болтов для крепления настилов v. панелей не только упрощает 

технологический процесс сборки, но обеспечивает достаточную 

прочность соединения, плотность его и дает значительный эко­

номический эффект*

3 стандарте учтены замечания и предложения Куйбышевского 

завода "Электрощит11, института "Теплоэлектропроект" и техничес­

кого управления министерства, полученные при рассмотрении про­

екта стандарту.

Зав, отделом стандартизации 

Гл . койсТруктор (Проекта

С,К* БОДРОВ 

Г .Д . ШТЕЙНЕОК

ОСТ 34 016-73
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