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Предисловие

1 РАЗРАБОТАН И ВНЕСЕН Техническим Комитетом по стандартизации ТК 229 «Крепежные 
изделия»

2 УТВЕРЖДЕН И ВВЕДЕН В ДЕЙСТВИЕ Постановлением Госстандарта России от 29.06.95 
№ 334

3 Стандарт содержит полный аутентичный текст ИСО 8676—88 «Винты с шестигранной головкой 
с метрической резьбой мелкого шага. Классы точности А и В» в части болтов из углеродистых 
сталей с дополнительными требованиями, отражающими потребности народного хозяйства
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качестве официального издания без разрешения Госстандарта России
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ГОСТ Р 50795-95

ГОСУДАРСТВЕННЫЙ СТАНДАРТ РОССИЙСКОЙ ФЕДЕРАЦИИ

БОЛТЫ С ШЕСТИГРАННОЙ ГОЛОВКОЙ С 
МЕЛКИМ ШАГОМ РЕЗЬБЫ И РЕЗЬБОЙ ДО 

ГОЛОВКИ КЛАССОВ ТОЧНОСТИ А И В

Технические условия

Hexagon head bolts with metric fine 
pitch thread and thread to head, product 

grades A and B. Specifications

Д ата введения 1996—07—01

1 ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ

Настоящий стандарт распространяется на болты с шестигранной головкой с резьбой до го­
ловки с диаметрами резьбы от М8 до М64 с мелким шагом резьбы класса точности А (для 
резьбы до М24 и номинальных длин до \Ы,  но не более 150 мм) и класса точности В (для резь­
бы более М24 или для номинальных длин более 10d или более 150 мм)

Требования стандарта являются обязательными.
Дополнительные требования, отражающие потребности народного хозяйства, приведены в 

приложении А.

ГОСТ 1759.0—87 
ГОСТ 1759.1—82

ГОСТ 1759.2—82
ГОСТ 1759.4—87 
(ИСО 898/1—78)
ГОСТ 8724—81

ГОСТ 12414—66 
ГОСТ 16093—81

ГОСТ 17769—83 
ГОСТ 24705—81

2 НОРМАТИВНЫЕ ССЫЛКИ

Болты, винты, шпильки и гайки. Технические условия
Болты, винты, шпильки, гайки и шурупы. Допуски. Методы конт­
роля размеров и отклонений формы и расположения поверхностей
Болты, винты и шпильки. Дефекты поверхности и методы контроля
Болты, винты и шпильки. Механические свойства и методы испы­
таний
Основные нормы взаимозаменяемости. Резьба метрическая. Диа­
метры и шаги.
Концы болтов, винтов и шпилек. Размеры
Основные нормы взаимозаменяемости-. Резьба мет.ричеекая. До­
пуски. Посадки с зазором
Изделия крепежные. Правила приемки
Основные нормы взаимозаменяемости. Резьба метрическая. Ос­
новные размеры

Издание официальное

I
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3 РАЗМЕРЫ

15°.. 30°

* Неполная резьба «<2Р.
** ds «среднему диаметру резьбы.
П р и м е ч а н и е  — Конец с фаской — по ГОСТ 12414.
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Т а б л и ц а  1 — Размеры болтов с предпочтительными размерами резьбы
мм

Резьба dytP М8Х1 М10Х1 М12Х1.5 М16Х1.5 М20Х1.5 М24Х2 М30Х2 М36ХЗ М42ХЗ М48ХЗ М56Х4 М64Х4

а
макс. 3 3 4.5 4,5 6 6 6 9 9 9 12 12

мин. 1 1 1,5 1,5 2 2 2 3 3 3 4 4

мин. 0,15 0,15 0,15 0,2 0,2 0,2 0,2 0,2 0,3 0.3 0,3 0„3
С

макс 0,6 0,6 0.6 0,8 0,8 0,8 С.8 £>,8 1 1 1 1

d a макс. 9,2 11,2 13,7 17,7 22,4 26,4 33,4 39,4 45,6' 52.6 63 71

К ласс А
мин.

11.63 14,63 16,63 22,49 23,19 33,61 — _ — — — __
точности В — — _ 22 27,7 33,25 42,75 51,11 59,95 69,45 78,66 83,16

Класс А
мин.

14.38 17,77 20, СЗ 26.75 33,53 39.98 — __ _ _ — —
е точности В _ — — 26,17 32,95 39,55 50,85 69,79 71,3 82.6 93,56 104,85

ном. 5,3 6.4 7,5 10 12,5 15 18,7 22.5 26 30 35 40

Класс мин 5,15 6.22 7,32 9.82 12.285 14,785 _ __ __ — — —

k точности А-----
макс. 5,45 6,58 7,68 1C,18 12,715 15.215 __ __ __ __ __ —

К ласс В
мин — — —. 9,71 12.15 14,65 13,28 22,08 25,58 29,58 34.5 39,5

точности макс. __ —. — 10,29 1285 15,35 19,12 22.92 26,42 30,42 35,5 40,5

k ' l> К ласс А
мин

3.61 4,35 5,12 6,87 8,6 10.35 — _ — — — —
•Q___точности JJ — — — 6,8 8,51 10 26 12,8 15,46 17,91 20.71 24 15 27,65

г мин 0,4 0,4 0.6 0,6 0,8 0,8 1 1 1,2 1,6 2 2
ном. =чмакс. 13 16 18 24 ЗС 36 46 55 65 75 85 95

S К ласс А 12,73 15,73 17,73 23,67 29,67 35,38 __ __ — __ — __
точности В мин

— — __ 23,16 29,16 35 45 53,8 63.1 73,1 82,8 92.8

Класс точности

А 1 В
Р 1 1

MOM. мин. 1 макс 1 мин ' макс

16 15,65 16,35 __ _

2 0 19,58 20,42 — —
2 5 24,58 25,42 — —

3G 2 9 ,5 8 3 3 ,4 2 .— —
3 5 3 4 ,5 35,5 — —
4 0 3 9 ,5 4 С ,5 38,75 41,25 1 i
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Окончание таблицы 1

Резьба dxP М8х 1 М10Х1 М12Х1.5 [ М16Х1.5 М20Х1.5 М24Х2 М.30Х2 МЗбхЗ М42ХЗ М48ХЗ М56Х4 М64Х4

Класс точности

А 1 в
Р j

ном. М И Н 1 макс. 1 мин. I макс.

45 44,5 45,5 43,75 46,25 Диапазон применяемых длин
50 49,5 50,5 48,75 51,25
55 54,4 55.6 53.5 56,5

60 59,4 60', 6 58,5 61,5
65 64,4 65,6 63,5 66,5 1
70 69,4 70.6 63,5 71,5 1

80 79,4 80,6 78,5 81,5
J

1
% 89,3 90,7 83,25 91,75 1
100 99,3 ЮС,7 98,25 1° 1,75 Диапазо!i применяемых длин
ПО 109,3 110,7 108,25 111,75 i 1
120 119,3 120.7 118,25 121,75 1 1
13 С 129,2 13С ,8 128 132 1 1
140 139.2 140,8 13,8 14,2 1

1 1
150 149,2 150,8 148 152 11 1
160 — — 158 162

180 _ _ _ 178 182
2С0 — — 197,7 202,3
220 — — 217,7 222,3

240 237,7 242,3
260 — _____ 257,4 262,6
280 — — 277,4 282,6

300 297,4 302,6
320 — — 317,15 322,85
34,0 — — 337,15 342,85

360 357,15 362,85
380 — — 377,15 382,85
400 — ■—- 397,15 402,85

420 --- „— 416,85 423,15
440 ____ _____ 436,35 443,15
460 — -— 456.85 463,15
480 — — 476,85 483,15
5С0 — — 496,85 5СЗД5

п  к'МИн “ 0,7 /Смин к' — минимальная высота захвата гаечным ключом.
2> Диапазон применяемых длин между ступенчатыми сплошными линиями;

— для класса точности А выше ступенчатой штриховой линии
— для класса точности В ниже ступенчатой штриховой линии.

ГО
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Т а б л и ц а  2 — Размеры болтов с непредпочтительными размерами резьбы
мм

сл

Резьба dXP M10XU25 М12Х1,25 ЛШХ1,5 MI8X1.5 М20Х2 М22Х1.5 М27Х2 МЗЗХ2 М39ХЗ М45ХЗ М52Х4 М60Х4

а
макс. 4 4 4,5 4,5 4,5 4,5 6 6 9 9 12 12

мин. 1,25 1,25 1,5 1,5 1,5 1.5 2 2 3 3 4 4

мин. 0,15 С.1'5 С,15 0,2 С,2 0,2 0,2 С. 2 0,3 0,3 0,3 0,3
с

макс. 0,6 0,6 0,6 0,8. 0,8 0,8 0,8 0.8 1 1 1 1

da матке 11.2 13,7 15,7 20,2 22,4 24,4 30,4 36,4 42.4 48,6 56,6 67

du) Класс А мин.
14,63 16,63 19,37 25,34 28.19 31,71 _ — _ ___ — —

точности В — — _ 24,85 27,7 31 35 38 46,55 55 86 64,7 74,2 83,41

Класс А мин.
17,77 20.03 23.36 39,14 33,53 37,72 _ .— ___ — __ _

е точности •В __ — __ 29,56 32,95 37,29 45,2 55.37 66,44 76,95 88.25 99,21

ном. 6,4 7,5 8,8 11,5 12,5 14 17 21 25 28 3,3 38

Класс
А

мин. 6,22 7,32 8 62 11,285 1.2,285 13,785 _ _ _ — __ _
к

точности махе. 6,58 7,68 8-93 11,715 12,715 14,215 _ _ _ — __ _

Класс В
мин — — — 11,15 12,15 13,65 16,65 20.58 24,58 27.58 32.5 37,5

точности м ахс. —. — __ 11,'85 12,85 14,35 17,35 21.42 25,42 28,42 33,5 38.5

Класс А мин.
4,35 5.12 6.03 7.9 8,6 9,65 ___ ___ ___ — . .

точности В
— — — 7,81 8,51 9 56 11,66 14.41 17.21 19,31 22,75 26,25

г мин. 0,4 0,6 0,6 0,6 0,8 0 8 1 1 1 1.2 1 6 2

ном,=макс. 16 18 21 27 30 34 41 50 60 70 80 90
S Класс А 15,73 17,73 20,67 26 67 29,67 33 33 :— , - ___ — ___ „__.

точности В — — — 26,16 29,16 33 10) 49 58 8 63,1 78,1 87,8

Класс точности

А 1 в

/■2
I 1

ном. 1 мин. 1 макс. 1 мин. 1 макс

20 19,58 2С,42 ___

25 24,58 25,42 — —

30 29,58 30,42 — —

3 5 34,5 35,5 —

4С 3 9 ,5 4 0 ,5 — —

4 5 4 4 ,5 4 5 ,5 — —

ГО
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Окончание таблицы 2

Резьба d x P М10Х1.25 M12XI.25 М15Х1.5 М18Х1.5 М20Х2 М22Х1.5 М27Х2 | МЗЗХ2 M39X3 | М45ХЗ М52Х4 М60Х4

Класс точности

А j в
Р I

ном. мин. макс. мин макс.

50 49,5 50,5 _ Диапазон применяемых длин
55 54,4 55,6 53,5 56,5
60 59,4 60.6 58,5 61.5

65 64,4 65,6 63,5 66,5
70 69,4 70,6 58,5 71,5
80 79,4 80,6 78,5 81,5

9С 89,3 90,7 88,25 91,75 1

100 99,3 100:7 98,25 131,75
п о 109,3 110,7 108,25 111,75 1 1
120 119,3 120,7 118,25 121,75 I

1 1

130 129,2 130,8 128 132 1
1

140 139,2 140,8 138 142 1 Диа пазон применяемых длин
150 149,2 150,8 148 152

16С _ _ 158 162
180 — — 178 182
200 — — 197,7 202,3

220 — — 217,7 222,3
240 — — 237,7 242,3
260 — — 257,4 262,6

280 _ _ 277,4 282,6
300 — — 297,4 302,6
320 — — 317,15 322,35

340 _ _ _ 337,15 342,85
360 — — 357,15 362,85
380 — — 377,15 382,85

400 _ _ 397,15 402,85
420 ,— — 416,85 423,15
440 — — 436,85 443,15

460 _ . 456,85 463,15 1
480 — — 476,85 483,15
500 — — 496,85 503,15 1

!> к ' мин.— 0,7/с (мин., где к г — минимальная высота захвата гаечным ключом. 
2> Диапазон применяемых длин между ступенчатыми сплошными линиями:

— для класса точности А выше ступенчатой штриховой линии
— для класса точности В ниже ступенчатой штриховой линии.

ГО
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Теоретическая масса болтов указана в приложении Б.

4 ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ
Т а б л и ц а  3

Материал Сталь

Общие технические Стандарт 
требования

ГОСТ 1759.С

Г л а . П  ДОПУСКРезьба
Стандарты ГОСТ 24705, ГОСТ 16093
Класс

Механические прочности1)
d < 48 мм: 5.6, 8.8, 10.9 
d > 48 мм; по соглашению

СВ0ЙСТва Стандарты d> 48 мм: ГОСТ 1759.4 
d < 4 8  мм: по соглашению

Класс
точности

Допуски
Для 24 мм и /<10d 
или 150 мм2):А 
Для а?>24 мм или l> \0 d  
или 15С мм2):В

Стандарт ГОСТ 1759.1

Поверхность
изделия

Без покрытия или с покрытием. Тре­
бования к покрытию — по ГОСТ 1759.0. 
Другие требования к покрытию или 
чистовой отделке поверхности устанав­
ливаются по соглашению между изго­
товителем и потребителем.

Допустимые дефекты поверхности 
болтов — по ГОСТ 1759.2

Приемка ГОСТ 17769

Символы обозначения классов прочности по ГОСТ 1759.4 могут быть ис­
пользованы для размеров резьбы более М48 при условии, что готовое изделие об­
ладает всеми свойствами, необходимыми по ГОСТ 1759.4.

2> Выбирается наименьшая длина
Если в специальных случаях необходимы технические требования, отличающиеся от ука­

занных в настоящем стандарте, они должны быть выбраны из действующих стандартов, ука­
занных в разделе 2.

5 ОБОЗНАЧЕНИЕ

П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  болта с шестигранной головкой с резьбой до го­
ловки с мелким шагом резьбы с резьбой М12Х 1,5, номинальной длиной /= 8 0  мм, класса проч­
ности 8.8, из стали марки 35Х, без покрытия:

Болт М12ХБ5Х80.88.35Х ГОСТ Р 50795—95 
То же, с цинковым хроматированным покрытием толщиной 6 мкм:

Болт М 1 2 Х Г 5 Х  80.88.35Х.016 ГОСТ Р 50795—95

7



ГОСТ Р 50795-95

ПРИЛОЖЕНИЕ А 
(  Рекомендуемое)

ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ ТРЕБОВАНИЯ, ОТРАЖАЮЩИЕ ПОТРЕБНОСТИ НАРОДНОГО ХОЗЯЙСТВА

А1 Максимальные значения параметра шероховатости Да поверхностей болтов должны соответствовать 
указанным в талице А1.

Т а б л и ц а А 1

Поверхность

Максимальные значения параметра шероховатости 
R a , мкм, для класса точности

А В

Опорная головки 6 ,3 6 ,3

Резьбы 3 .2 6 ,3

Остальные 12,5 12,5

А2. По соглашению между изготовителем и потребителем допускается изготовление болтов классов проч­
ности 6.6, 6.8, 5.-8, 4.8 по ГОСТ 1759.4

ПРИЛОЖЕНИЕ Б 
(Справочное)

Т а б л и ц а  Б1

Длина 
болта, 
/, мм

Теоретическая масса Ю00 шт. болтов, кг » при номинальном диаметре и шаге резьбы d x P >  мм

М 8Х 1 М 1 0 х 1
М Ю Х 
X 1,25 М 12 х 1 ,2 5 М 12Х1.5 M 14X U 5 М 1 6 x 0 5 M I 8 X 1 .5 М 20Х1.5 М 2 0 Х 2 М 22Х1.5 М.24Х2

16 11,64
2 0 13,31 2 2 ,2 5 2 2 ,0 4
2 5 15 ,36 2 5 ,5 2 2 5 ,2 2 3 6 ,7 7 36,60 '
30 17,41 2 8 ,7 9 2 8 ,4 0 4 1 ,4 3 4 1 ,1 4 5 9 ,7 0
35 19 ,46 3 2 ,0 6 3 1 ,5 3 4 6 ,0 9 4 5 ,6 8 6 5 ,9 8 9 0 ,5 12 3 ,4
4С 2 i,5 ;i 3 5 ,3 3 3 4 ,7 6 5 0 ,7 5 5 0  22 7 2 ,2 6 9 8 ,7 13,4,1 Г67Д 176,2 261 ,1
45 [ 2 3 , 5 6 3 8 ,6 0 3 7 ,9 4 55 ,41 5 4  76 7 8 ;5 4 10 6 ,9 144,8 ! 8 0 ,2 188 ,9 2 3 6 ,0 2 7 9 ,7
50 25 ,6 1 4 1 ,8 6 4 1 ,1 6 6 0 ,0 7 ■53 30 ’ 8 4 ,8 2 115,1 155,4 193,3 2 0 1 ,6 2 5 1 ,8 2 9 8 ,4
5 5 2 7 ,6 6 4 5 ,1 4 4 4 ,3 4 6 4 ,7 2 6 3  84 9 1 ,1 2 123 ,3 165,.0 2 L 6 .4 2 1 4 ,3 2 6 7 ,6 3 1 7 ,0
6 0 29 ,71 4 8 ,4 0 47 ,51 6 9 ,3 8 6 8  3*3 9 7 ,4 2 13 3 ,5 176,7 2 1 9 ,5 2 2 7 ,0 2 8 3 ,3 3 3 5 ,6
6 5 3 1 ,7 6 5 1 ,6 7 50',69 7 4 ,0 4 7 2 ,9 2 103 ,70 139 ,7 187 ,4 2 3 2 ,6 2 3 9 ,7 2 9 9 ,0 3 5 4 ,2
7 0 33 ,8 1 5 4 ,9 4 5 3 ,8 7 7 8 ,7 0 7 7 ,4 6 1 10.ХЮ 147 ,9 198,1 2 4 5 ,7 2 5 2 ,4 3 1 4 ,8 3 7 2 ,9
80 37,91 6 1 ,4 8 6 0 ,2 3 8 8 ,0 2 86^54 1 2 2 ,6 0 161 ,3 2 1 9 ,5 2 7 2 ,0 2 6 9 ,0 3 4 6 ,3 4 1 0 ,2
9 0 6 8 ,0 2 6 6 ,6 0 9 7 ,3 4 9 5 ,6 2 13 5 ,2 0 18С.7 2 4 0 ;8 2 9 8 ,3 2 3 4 ,5 3 7 7 ,8 4 4 7 ,5

1 00 7 4 ,5 6 7 2 ,9 6 1 0 6 ,7 0 1 0 4 ,7 0 1 4 7 ,8 0 197,1 262 ,1 3 2 4 ,4 3 1 9 ,9 4 0 9 ,3 4 8 4 ,8
п о 1 1 6 ,0 0 1 13 80 1 6 0 ,4 0 2 1 3 ,5 2 8 3 ,4 3 5 0 ,5 3 4 5 ,3 4 4 0 *8 5 2 2 Д
1 20 12 5 ,3 0 122 9 0 17 3 ,0 0 2 2 9 ,9 3 0 4 ,7 3 7 6 ,7 3 7 0 ,7 4 7 2 ,3 55 9 *4
1301 1 8 5 ,6 0 2 4 6 ,3 3 2 6 Д 4 0 2 ,9 396,1 Ь 03 ,8 5 9 6 ,8
140 19 8 ,2 0 2 6 2 ,7 3 4 7 ,4 4 2 9 ,0 4 2 1 ,5 5 3 5 ,3 63 4 ,1
150 27 9 ,1 3 6 8 ,8 4 5 5 ,2 4 4 6 ,9 5 6 6 ,8 6 7 1 ,4
160 2 9 5 ,5 390 ,1 4 8 1 ,4 4 7 2 ,3 5 9 8 .3 7 0 8 ,7
180 4.32,7 5 3 3 ,8 523,1 6 6 1 ,3 7 8 3 ,4
2 0 0 5 8 6 ,2 5 7 3 ,9 7 2 4 ,3 8 5 8 ,0
2 2 0 7 8 7 ,3

8



ГОСТ Р 50795—95

Окончание таблицы Б1
Теоретическая масса 1000 шт. болтов, кг «  при номинальном диаметре и шаге резьбы с?ХР, мм

Д л и н а  
б о л т а ,  
/, м м М 2 7 Х 2 М 30Х 2 М ЗЗХ 2 М З бХ З М 3 9 х З M 4 2 X 3 M 4 5 X 3 М 4 8 Х З М 52Х 4 М 56Х 4 М 60Х 4 М 64Х 4

4 0 4 6 3 ,5 7 3 4 ,0

4 5 4 9 3 ,0 7 7 5 ,5

5 0 5 2 2 ,5 8 1 7 ,0

5 5 4 2 6 ,7 5 5 2 ,0 8 5 8 ,5

6 0 4 5 0 ,2 5 8 1 ,5 9 0 0 ,0

6 5 4 7 3 ,7 6 1 1 ,0 7 3 7 ,0 9 4 1 ,5

7 0 4 9 7 ,2 6 4 0 ,5 7 6 8 ,0 9 8 3 ,С

8С 5 4 4 ,2 6 9 9 ,4 8 3 0 ,0 1 0 6 6 ,0 127 1

9 0 5 9 1 ,2 7 5 8 ,4 8 9 2 ,0 1 1 4 9 ,0 1 3 5 5 1 6 7 2 1 9 2 2

100 6 3 8 ,2 8 1 7 ,3 9 5 4 ,С 1 2 3 2 ,0 1 4 3 9 1 7 8 6 2 0 3 6 2 4 9 9 2 9 2 7

1 1 0 6 8 5 ,2 8 7 6 ,3 1 0 1 6 ,0 1 3 1 5 ,0 1 5 2 3 1 9 0 0 2 1 5 С 2 6 4 8 3 1 0 1

120 7 3 2 ,3 9 3 5 ,2 1 0 7 8 ,0 1 3 9 8 ,0 1 6 0 7 2 С 1 4 2 2 6 4 2 7 9 7 3 2 7 5 3 8 4 0 4 4 5 8

13С 7 7 9 ,3 9 9 4 ,1 1 1 4 0 ,0 1 4 8 1 ,С 1 6 9 1 2 1 2 8 2 3 7 8 2 9 4 6 3 4 4 9 4 0 3 0 4 6 6 1 5 4 7 С

1 4 0 8 2 6 ,3 1 0 5 3 ,0 1 2 С 2 ,0 1 5 6 4 ,0 1 7 7 5 2 2 4 2 2 4 9 2 3 0 9 5 3 6 2 3 4 2 2 0 4 8 6 5 5 7 2 0

1 5 0 8 7 3 ,3 1 1 1 2 ,0 1 2 6 5 ,0 1 6 4 7 ,0 1 8 5 9 2 3 5 6 2 6 0 6 3 2 4 4 3 7 9 7 4 4 1 0 5 С 6 8 5 9 7 0
1 6 0 9 2 0 ,2 1 1 7 1 ,0 1 3 2 6 ,0 1 7 3 0 ,0 1 9 4 3 2 4 7 0 2 7 2 0 3 3 9 3 3 9 7 1 4 6 0 С 5 2 7 1 6 2 2 0
1 8 0 1 0 1 4 ,0 1 2 8 9 ,0 1 4 5 0 ,0 1 8 9 4 ,0 2 1 1 2 2 6 9 8 2 9 4 8 3 6 9 2 4 3 1 9 4 9 8 0 5 6 7 8 6 7 2 0

2 0 0 1 1 0 8 ,С 1 4 0 7 ,С 1 5 7 4 ,0 2 С 5 9 ,0 2281 2 9 2 5 3 1 7 6 3 9 9 1 4 6 6 7 5 3 6 0 6 0 8 5 7 2 2 0

2 2 0 1 2 0 2 ,0 1 6 9 8 ,0 2 4 5 0 3 1 5 2 3 4 0 4 4 2 8 9 4 9 6 5 5 7 4 0 6 4 9 2 7 7 2 0

2 4 0 1 2 9 6 ,0 1 8 2 2 ,С 2 6 1 9 3 3 8 0 3 6 3 2 4 5 8 8 5 3 1 2 6 1 2 0 6 8 9 9 8 2 2 0
2 6 0 1 3 9 1 ,С 1 9 4 6 ,0 2 7 8 8 3 6 0 7 3 8 6 0 4 8 8 8 5 6 6 0 6 5 0 С 7 3 0 6 8 7 2 0

2 8 0 2 0 7 0 ,0 2 9 5 7 3 8 3 4 4 0 8 8 5 1 8 7 6 0 0 8 6 8 8 0 7 7 1 2 9 2 2 0

ЗСО 2 1 9 4 ,0 3 1 2 6 4 0 6 2 4 3 1 6 5 4 8 6 6 3 5 6 7 2 6 0 8 1 1 9 9 7 2 0

3 2 0 2 3 1 8 ,0 3 2 9 5 4 2 9 0 4 5 4 4 5 7 8 5 6 7 0 4 7 6 4 0 8 5 2 6 1 0 2 0 0

3 4 0 2 4 4 2 ,С 3 4 6 4 4 5 1 7 4 7 7 2 6 0 8 4 7 0 5 2 8 0 2 0 8 9 3 3 1 0 7 С 0

3 6 0 2 5 6 6 ,0 3 6 3 3 4 7 4 4 5 0 0 0 6 3 8 4 7 4 0 0 8 4 0 0 9 3 4 0 1 1 2 0 0

3 8 0 3 8 0 2 4 9 7 1 5 2 2 8 6 6 8 3 7 7 4 8 8 7 8 0 9 7 4 7 1 1 7 0 0

4 0 С 5 1 9 9 5 4 5 6 6 9 8 2 8 0 9 6 9 1 6 0 1 0 1 5 4 1 2 2 0 С

4 2 0 5 4 2 6 5 6 8 4 7 2 8 1 8 4 4 4 9 5 4 0 1 0 5 6 1 1 2 7 0 0

4 4 0 5 9 1 2 7 5 8 0 8 7 9 2 9 9 2 0 1 0 9 6 8 1 3 2 0 0

4 6 0 7 8 8 0 9 1 4 С юзос 1 1 3 7 5 1 3 7 0 0

4 8 0 8 1 8 0 9 4 8 8 1 0 6 8 0 1 1 7 8 2 1 4 2 0 0

5 С 0 9 8 3 6 1 1 0 6 0 1 2 1 8 9 1 4 7 0 0
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