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с нормальной шестигранной головкой о резьбой
ТРйч*с*сц

Настоящий стандарт распространяется на болты получистые с нормаль 
гной головкой, полученные холодной или горячей штамповкой, с ок® 
гной поверхностью головки и концом болта. О0т°чеац^*
При этом резьба может быть образована как нарезкой, так н накаткой **

А. Классификация
Болты получистые изготовляются с метрической резьбой основной 1 &

ДЮЙМОВОЙ. 1 ’ИМе*1£0й й
По длине нарезанной части болты делятся на болты для обыкновея * 

„тип 0“ и на болты для корончатых гаек с прошплинтовкой «тип К“, СЯНЬ1* щ

Пр и ме ч а н и е .  Болты получистые с 
дюймовой резьбой могут применяться лишь в Б, разы
качестве запасных деталей и не должны при- _ меРы,
меняться при проектирований новых изделий. О с н о в н ы е  разме

Номинальный 
(наибольший) 

диаметр 
резьбы d

■
мм

дюймы

6

V*

8

Vie

10

*/в

12

У*

14 16

В/а

18

Размер 
под ключ 5 

в мм

Номинальный 
размер . . .

Допускаемые 
отклонения .

.

и

-0,4

14

—0,4

17

-0,4

22

-0,5

22

-0.5

27

-0,5

32

-0,6

Высота 
головки h 

в мм

*
Номинальный 

размер . . .
Допускаемые 

отклонения .

5

±0,6

6

± 0,6

7

± 0,7

9

±0,7

10

± 0,7

11

± 0,8

13

±0,8

Д й в  мм . . . . 12,7 16,2 19,6 25,4 25,49 31,2 36,9

Допускаемая эксцентричность головки 
относительно стержня в мм . . . . 0,4 0,4 0,5 0,5 0,5 0,6 0,6

С в мм . . . . . . 1,0 1,2 1,5 1,8 2,0 2,0 2,5

Допускаемое увеличение диаметра 
ненарезанной части стержня на 
расстоянии ло 10 мм от головки . 0,2 0,2 0,2 0,3 0,3 0,3 0,4
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с резьбой дюймовой от Ч," до 2"

. г » '0
Ш п

Взамен ОСТ 1718, 
1719, 1722 и 1723

допуски и вес Таблица, 1

„олУ-исТЫХ б 0 Л Т ° В______________________________________________________

20 22 24 27 30 — 36 — 42 — 48 —

■/* V. — 1 IV. IV* — IV. — I8/* — 2

32 36 36 41 46 £0 55 60 65 70 75 80

-0,6 -1,0 -1,0 -1,0 -1 ,0 -1,0 -1,2 -1,2 -1,2 -1.2 — 1,2 -1,2

14 16 16 18 20 22 24 26 28 28 32 32

±0,8 + 0,8 ±0,8 ± 0,9 ± 1,0 ± 1,1 ± 1,2 ± 1,3 ± 1,3 ± 1,3 ± 1,3 ± 1,3

36.9 41,6 41,6 47,3 53,1 57,7 63,5 69,3 75,0 80,8 86,5 92,4

0,6 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,7 0,8 0,8 0,8 0,9 0,9

| 2,5 3,0 3,0 3,5 4,0 4,0 4,5 4,5 5,0 5,0 6,0 6,0

0,4 0,4 0,5 0,5 0,5 0,5 0,6 0,6 06 0,6 0,7 0,7

сертификат на кабель

https://www.stroyinf.ru/%D0%B8%D1%81%D0%BF%D1%8B%D1%82%D0%B0%D0%BD%D0%B8%D1%8F/%D1%81%D0%B5%D1%80%D1%82%D0%B8%D1%84%D0%B8%D0%BA%D0%B0%D1%82%20%D0%BD%D0%B0%20%D0%BA%D0%B0%D0%B1%D0%B5%D0%BB%D1%8C
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Диаметр
шплинтового

Номинальный 
размер . . . 1,5 2,0 2,5 3,0 3,0 4,0 4,0

отверстия 
в МИ

1
Допускаемые 

отклонения . +  0,4 +  0,4 +  0,4 +  0,4 +  0,4 +  0,48 +  0,48

Допускаемые отклонения расстояния 
от оси отверстия до поверхности 
головки.............. ... . . .....................

+  1,0 

— 0,5

+  1,25 

— 0,6
+ 1 ,5  

— 0,8

+  1,8 

- 0 ,9

+  1,8 

— 0,9
+  2,0 

-1 ,0
+  2,0 

- ч

Допуск на смешение отверстия от 
оси стержня в мм' ............................ 0,25 0,25 0,3 0,3 0,35 0,35 0,35

Пример условного обозначения:

1) для болта с основной метрической резьбой диаметром 20 мм длиною

2) для болта с 1-й мелкой метрической резьбой диаметром 20 мм длиною

3) для болта с дюймовой резьбой диаметром длиной 100 мм под

Болты полу чистые е нормальной шестигранной головкой 251

Продолжение ОСТ1НКТП 3524

о*ымн о т в е р с т и я м и

4,0
5,0 5,0 5 ,0 6,0 6,0 6,0 8)0 8 ,0 8 ,0 8,0 8 .0

„ 0,48

i

+ 0,48 + 0,48 + 0,48 + 0,48 + 0,48 + 0,48 + 0,58 + 0,58 + 0,58 + 0,58 + 0 ,58

+ 2,0 + 2,0 + 2,0 + 2,0 + 3,0 +3 ,0 + 3,5 + 3,5 + 4 ,0 + 4,0 + 4 ,0 + 4 ,0

- 1,0 - 1,0 “ 1,2 - 1,2 - 1,5 - 1,5 - 2,0 —  2 ,0 - 2,0 - 2,0 - 2,0 - 2 ,0

0,35 0,45 0,45 0,45 0,45 0,45 0,45 0,5 0,5 0,5 0 ,5 0 ,5

1 0 0 ям под гайку обыкновенную:
БОЛТ ПОЛУЧИСТЫЙ М2ОХ100 .тип 0 я OCT/HKtlJ 3524. 

100 ям под гайку обыкновенную с прошплинтовкой:
БОЛТ ПОЛУЧИСТЫЙ i  M20X1G0 ттип Ня ОСТ/ИНТП 3524,

гайку корончатую:
БОЛТ ПОЛУЧИСТЫЙ zUXiOO nmwt К" ОСТЩКТП 3524*
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Продолжение ОСТЩКТП 3524

30
У
зо
30
зо
30
30
30
30
30
30
30
30
30
(30)
38
(38)
38
(38)

35
35
35,
35
35
35
35
35
35
35
35
35
35
(35)
40
(40)
40
(40)
40
40
40
40
40
40
40
40

+ 5,0+ 5,0

38 38
38 38
38 38
38 38
38 38
38 38
38 38
38 38
38 38
38 38
38 38
38 38
(38) (38)
45 45
(45) (45)
45 45
(45) (45)
45 45
45 45
45 45
45 45
45 45
45 45
45 45
45 45

+  6,0 +  6,0

42 50
42 SO
42 50 50
42 50 50 55 60
42 50 50 55 60
42 50 50 55 60 65 70
42 50 50 55 60 65 70 70 75
42 50 50 55 60 65 70 70 75
42 50 50 55 60 65 70 70 75
42 ,60 50 55 60 65 70 70 75
(42) (50) (50) (55) (60) (65) (70) (70) (75)
48 50 50 55 60 65 70 70 75
(48) (50) (50) (55) (60) (65) (70) (70) (75)
48 50 50 55 60 65 70 70 75
№ (50) (50) (55) (60) (65) (70) (70) (75)
48 50 50 55 60 65 70 70 75
48 50 50 55 60 65 70 70 75
48 50 50 55 60 65 70 70 75
48 50 50 55 60 65 70 70 75
48 50 50 55 60 65 70 70 75
48 50 50 55 60 65 70 70 75
48 50 50 55 60 65 70 70 75
48 50 50 55 60 65 70 70 75

№ (50) (55) (60) (65) (70) (70) (75)
60 60 65 70 75 80 80 85
(60) (60) (65) (70) (75) (80) (80) (85)
60 60 65 70 75 80 80 85
(60) (60) <£) (70) (75) (80) (80) (85)

65 70 75 80 80' 85
65 70 75 80 80 85
65 70 75 80 80 85

+-6,0 + 6,0 +  7,0 +  8,0 I +  8,0 1 +  9,0 +  9,0+10,0 +  10,0
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Продолжение ОСТ (НИТИ $524

,оР
нча т У 10 ^ о б ык н о в е н н у ю с п р о шп л и н т о в к о й Tat'чица 3

22
Vs

24
1

27 30
IVe 1%

36
12/3

42
13/4

48
2

. включая сбег резьбы в мм 
Ч4стн к,

32
33 38

42 42 42
8̂ 42 45 45

33 42 45 45 50 5223 42 45 45 50 (55)Зо 42 45 45 50 60 6038 42 45 45 50 60 60 65 6538 42 45 45 50 (60) (60) (65) 70
42 45 45 50 60 60 65 70 75 75Ой 42 45 45 50 60 60 (65) 70 75 80 80 80

28 42 45 45 50 60 60 65 70 75 80 80 85
38 42 45 45 50 (60) 6J (65) 70 75 80 80 85

42 45 45 50 60 60 65 70 75 80 80 85
(38) (42) (45) (45)

60А7 48 50 50 55 60 65 70 75 80 80 85
(42) (48) (50) (50) (55) — — — — — — — —
42 48 50 50 55 60 60 65 70 75 80 80 85
(42) (48) (50) т (55)
42 48 50 50 55 60 60 65 70 75 80 80 85
42 48 50 50 55 60 60 65 70 75 80 80 85
42 48 50 50 55 60 60 65 70 75 80 80 85
42 48 50 50 55 60 6Э 65 70 75 90 80 85
42 48 50 50 55 60 60 65 70 75 80 80 85
42 48 50 50 55 60 60 65 70 75 80 80 85
42 48 50 50 55 60 60 65 70 75 80 80 85
42 48 50 50 55 60 60 65 70 75 80 80 85

(60) (60) (65) (70) (75) (80) (80) (85)
70 70 75 80 85 90 80 95
(70) (70) (75) (80) (85) (90) (90) (95)
70 70 75 80 85 90 90 95

(75) (80) (85) (90) (90) (95)
75 80 85 90 90 95
75 80 85 90 90 95
75 80 85 90 90 95

J  + 5,0 +  6,0 +  6,0 +  6,0 +  6,0 +  6,0, +  7,0 +  8,0 +  8,0 +  9,0 +  10,0 + 1—
.

о о +  ю,в
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Продолжение ОСТЩКТП 3524

17 8*К, 8010. — H ttt t» , СтЩЖБОЧКИй д л я  4Ш Ж «н«ров, т. IV .
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Продолжение ОСТЩКТП 3524 
Таблица 5

Вес в кг 1000 ш т. б о л т о в  с р е з ь б о й  д ю й м о в о й  ( у д е л ь н ы й  в е с
с т а л и  7,85)

5 и 14 17 22 27 -32 36 41 46 50 60 70 80

h 5 6 7 9 11 13 16 18 20 22 26 28 32

Д и а. м е т Р б о л 1 а в д, ю й м а х

Днина
бол тов

в мм
74 в/и % 7* % 7* 7 8 1 IV* IV* 172 13А 2

16
18
20
22
25
28
30
32
35
40
45
50
55
60
65
70
75
80
85
90
95

100
105
110
115
120
125
133
140
150

180
190
200
210
220
230
240
250
260
280
300

7,208
7,6„4
8,108
8,582
9,293

10,00
10,48
10,95
11,66
12,70
13,89
15,07
16,26
17,44

13,57
14,18
14.92 
16,04 
17,16 
17,91 
18,65 
19,77 
21,50 
23,37 
25,23 
27,09 
28,96
30.93 
32,6Э 
34,56 
36,42

23,69
25.13 
26,75
27.83 
28,91
30.54 
32,96 
35,67 
38,37 
41,08 
43,78 
46,49 
49,19 
51,90 
54,60 
57,31 
60,01 
62 72 
65,42
68.13
70.83
73.54 
76,24

49,76
52,14
53,56
55,49
58,38
63,20
68,02
72,84
77,66
82,48
87,30
92,12
96,94

101,8
106,6
111.4 
116,2 
121,0 
125,9 
130,0
134.8 
139,6
144.5 
149,3
158.9
168.6 
178,2 
187,8 
197,5

92,97
95,53
99,60

107.2
114.7
122.3
129.8
137.4
144.9
152.5 
160,0
167.6 
175,2
182.7 
190^3
197.8
205.4
211.5
219.1
226.6
234.2
241.8
256.9
272.0
287.0 
3j2,2
317.3
332.4
347.5

156.4
166.3
177.2
188.2
199.1 
210,0 
220,9
231.8 
242,7
253.6
264.6
275.5
286.4
297.3
308.2
317.6
328.5
339.4
350.3
361.3
383.1
404.9
426.7
448.6
470.3
492.2 
514,1

243.7
257.8
272.6 
287,5
302.4
317.3 
332,1
347.0
361.9
376.8
391.7
406.5
421.4
436.3
449.1
464.0
478.9
493.7
508.6
538.4
568.1
597.9
627.6
657.4
687.1
716.9

357.8
375.2
394.6
414.0
433.5
452.9
472.4
491.8
511.3
530.7
550.2
569.6
589.1
605.9 
625,
644.8
664.3
683.7 
722,6
761.5
800.4 
839,3
878.2 
917,1 
956,0

521.7
544.3
568.9
593.5 
618,1
642.7
667.4
692.0
716.6
741.2
765.9
790.5
815.1
839.7
864.3 
889,0
938.2
987.4 

1037 
1086 
1135 
1184 
1234 
1283 
1325 
1375 
1424

726,2
756,6
787,1
817,5
848,0
878.4 
908,9
939.4 
969,8

1000
1031
1061
1092
1122
1183
1244
1305
1366
1427
1488
1548
1609
1663
1724
1785

1178
1222
1266
1310
1354
1398
1442
1486
1530
1573
1617
1661
1705
1792
1881
1969
2057
2145
2232
2320
2408
2485
2573
2661
2749
2836
3012
3188

1771
1831
1891
1950
2010
2070
2135
2189
2249
2309
2369
2488
2608
2728
2847
2967
3086
3206
3326
3429
3550
3669
3789
3908
4147
4386

2555
2333
2711
2789
2867
2945
3024
3102
3180
3258
3414
3570
3727
3883
4039
4195
4352
4508
4646
4802
4958
5114
5271
5583
5896
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В. Технические условия
1. Болты изготовляются из стали марок 10—45 по ОСТ/НКПТ 7123, марок 

2-6 по ОСТ/НКТП 2897 и марок 35Х, 40Х и 40ХН ОСТ/НКТП 7124.
П р и м е ч а н и е .  По соглашению заказчика с изготовителем болты 

могут изготовляться и из других стандартных марок стали, а также подвер
гаться термообработке, в случае их изготовления из стали марок 40—45 по 
ОСТ/НКТП 7123 и легированных по ОСТ/НКТП 7124.
2. Резьба получистых болтов изготовляется по ОСТ/НКТП 32, 271, 126Э по II 

и III классам точности по указанию заказчика с допусками по ОСТ/НКТП 1251, 
1252, 12̂ 4, 1255, 1256, 1251 и 1262. Образование резьбы может быть проведено как 
способом нарезки, так и накатки.

П р и м е ч а н и я :  1. При накатке стержень на длине резьбы предвари
тельно подготовляется под средний диаметр резьбы.

2. Для заводов Московского автомобильного им. Сталина и Горьковского 
им. Молотова, а также при заказах на запчасти для тракторов и автомобилей 
как указанных заводов, так и иностранных марок, допускается изготовлять 
болты с американской нормализованной резьбой (USST) и американской авто
мобильной резьбой (SAE).

3. Сбеги резьбы должны быть по ОСТ 1714/1—3.
В пределах сбега резьбы допускается по соглашению проточка по ОСТ 

1714/1-3.
4. Конец стержня болта изготовляется коническим по ОСТ 1713; допускаются 

по соглашению сферические и цилиндрические концы стержня болтов по ОСТ 1713.
5. Резьба должна быть чистой и не должна иметь заусенцев и сорванных 

ниток, Мятины на резьбе, препятствующие навинчиванию проходного калибра, не 
допускаются.

6. Допуски на диаметр ненарезанной части болта, эксцентричность оси 
резьбы к оси и овальность стержня болта должны быть в пределах допусков на 
наружный диаметр резьбы.

7. Допускается:
а) Неперпендикулярность опорной поверхно

сти головки к оси в пределах 2° (угол (J).
б) Наклон граней головки к оси болта не 

более 3°.
в) Притупление одного из углов головки болта 

с тем, чтобы расстояние от этого угла до диа
метрально противоположного было бы уменьшено 
не более 5°/о от теоретической величины.

г) Вогнутость опорной поверхности головки 
болта не свыше 3°.

П р и м е ч а н и е .  Вогнутость измеряется 
центральным углом а, образуемым конусной 
торцевой поверхностью с поверхностью, пер
пендикулярной к оси болта.
д) На поверхности болтов в пределах устано

вленных допусков следы среза металла на гранях 
головки, следы от зажимов на стержне болта, 
продольные швы от разъемных матриц и незна
чительное обгорание при горячей прессовке.

е) При накатанной резьбе ненакатанный уча
сток стержня выше сбега резьбы диаметром, 
равным среднему диаметру резьбы, и длиною, 
равной половине шага.

8. На поверхности болтов не должно быть 
трещин, закатов, плен, рванин, глубоких рисок 
и заусенцев.

9. Получистые болты, термически не обрабо- 
тайные, должны удовлетворять по временному 
сопротивлению тем маркам стали, из которых 
они изготовлены (§ 1); термически же обрабо
танные болты должны удовлетворять нижесле
дующим нормам:

17*

Черт. 2

Черт, 3

1

!

— 4̂ 11

Черт, 4
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Марка стали Временное 
сопротивление 

в кг/мм*

Твердость 
по Врикеллю

ОСТ 7123 ОСТ 7124

40 60-85 174—246
45 __ 66-90 192—262

40ХН, 35Х, 40Х 78-117 228-332

П р и м е ч а н и е .  Твердость болтов по соглашению с заказчиком
может назначаться с отклонением в пределах 50 единиц Бринелля.
10. Болты, не обработанные термически, должны удовлетворять испытанию 

на изгиб в холодном состоянии. При изгибе стержня болта на 45° (внешний 
угол) не должно обнаруживаться признаков надрыва или трещин.

11. Для проверки прочности соединения головки болта со стержнем бол гы 
подвергаются испытанию на прочность головок.

Г. Правила приемки

12. Болты предъявляются к сдаче партиями. Размер партии устанавливается 
договором между поставщиком и заказчиком.

13. Принимаемая партия подвергается следующим испытаниям:
а) наружному осмотру и проверке размеров болтов;
б) проверке механических свойств болтов,
14. Качество металла болтов удостоверяется сертификатом завода изгото

вителя стали. В сомнительных случаях' заказчику предоставляется право тре
бовать производства анализа металла.

15. Для наружного осмотра и проверки размеров болтов от каждой партия 
отбирается 1°/0, но не менее 50 шт. болтов.

Если среди отобранных болтов окажутся болты с отступлениями от настоя
щих технических условий, то партия должна быть заводом пересортирована и 
предъявлена к вторичному наружному осмотру и обмеру.

При вторичной приемке отбирается двойное количество болтов, и если 
среди отобранных болтов окажутся болты, не удовлетворяющие настоящему 
стандарту, то вся партия бракуется.

16. Наружные размеры проверяются предельными скобами или многомер
ным измерительным инструментом.

17. Резьба проверяется калибрами по ОСТ 1270.
18. Вогнутость опорной поверхности проверяется угловым измерителем 

(плоским шаблоном).
19. Для определения неперпендикулйрности опорной поверхности головки 

болта к оси стержня, болт зажимается в плашках с выверенными плоскостями. 
Зазор, образуемый поверхностью головки и плашки, промеряется щупом.

При этом значение величины т для головки каждого болта не должно пре
вышать указанную в нижеследующей таблице величину:

Диаметр 
болта d

Вели
чина

т
в мм

Диаметр 
болта d

Вели
чина

т
в мм

Диаметр 
болта d Вели

чина
т

в мм

Диаметр 
болта d Вели

чина
т

в мммм ДЮЙ
МЫ мм дюй

мы мм дюй
мы мм дюй

мы

6 V* 0,42 16 % U 27 1 1.6 42 2,6
8 s/le 0,6 18 1,3 30 IV . 1,8 13/4 2,7

10 % 0,7 2Э 1,3 — I 1/! 2,0 48 3,0
12 V. 0,9 22 Ув 1.4 36' 2,2
14 0,9 24 1,4 — IV . 2,4 ■ 2 3,2
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20* Для испытание на разрыв из партии отбираются 3 болта. Болты испы
тываются на разрыв на разрывном прессе с навинченной гайкой, причем разрыв 
должен последовать в стержне без отрыва головки болта. Временное сопроти
вление испытуемых болтов не должно быть менее данных, указанных в п. 9 
разд. В настоящих технических условий.

П р и м е ч а н и я .  1. При разрыве болта в резьбе временное сопроти
вление вычисляется по площади сечения круга, диаметр которого равен 
внутреннему диаметру резьбы.

2. Крупные болты, не могущие быть разорванными на обычных разрыв
ных машинах, испытываются на разрыв в форме выточенных из них об
разцов.

3. Короткие болты длиной менее трехкратного диаметра испытанию на 
разрыв не подвергаются.

4. Гайка при испытании на разрыв болта берется нэ гаек, комплектуе
мых к испытуемым болтам.
21. Для испытания на изгиб из партии отбираются 3 бол га. Загиб произво

дится в холодном состоянии в тисках, губки которых имеют закругления радиу
сом, равным 5 мм, или на разрывной машине с соответствующим приспособле
нием. При изгибе болтов на 45° (внешний угол) на поверхности их не должны 
обнаруживаться трещины или признаки надрывов, Короткие болты длиной менее 
50 мм испытанию на изгиб не подвергаются.

22. Для испытания твердости по Бринеллю из партии болтов отбирается 
0(3°/о болтов, но не менее 10 шт.

Определение твердости производится на торцевой поверхности головки 
болта, причем место испытания должно быть предварительно отшлифовано.

23. Для испытания на прочность голозки от предъявленной партии болтов 
отбираются 3 болта.

Испытание прочности головки производится путем ударов молотка по го
ловке болта в специальной матрице до соприкоснове
ния опорной поверхности головки с поверхностью ма
трицы.

Головка испытуемого болта после удара должна 
оставаться в прочном соединении со стержнем, причем 
в месте соединения головки болта со стержнем не до
пускается наличие трещин или надрывов.

24. Радиус перехода стержня к головке проверяется 
на свободном вхождении стержня болта в планку с диа
метром отверстия по диаметру сверла при точной 
сборке (ОСТ 439). Повисание болта на стержне не до
пускается.

Д. Упаковка и маркировка Черт. 5

25. Болты должны быть очищены от грязи, стружек и смазаны предохра
няющим от ржавчины веществом.

26. Упаковка производится в деревянных ящиках, весом брутто до 80 не.
27. В один ящик упаковываются болты одного размера и одной марка стали.
28. На ящиках стойкой краской отмечаются: а) диаметр и длина болта; 

б) нарезка болта (дюймовая или метрическая: основная или 1-я мелкая); в) номер 
настоящего ОСТ; г) марка стали; д) количество в штуках; е) вес нетто; ж) марка 
завода и з) клеймо ОТК.

Внесен Главмтизом Утвержден 22/1V 1937 г. Срок введения 1(119381 .

ОСТ НКТП 3524
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