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№ ОвТ»!в

htMf**-*are№

Н«с<Л*«одвнто егакдвцгга ^ «сл ед уе те * то ш $ и у

X t Настоящий стандарт устанавливает маркировку марок материалов крепежных и *> 

делнй (за исключением заклепок)» попей допусков дяаметров гладкой части стержней 

болтов *» болр-эакчмток и резьбы MR гаек, изготовляемых по отраслевым стандартам 

и раба шм чертежам, а также место наяосонйя, форму п размеры знаков маркировки.
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O C T  1 31076-80 Ci-p. 2

2. Марка материала крепежных изделий должна маркироваться двумя буквами в соответ­

ствии с требованиями табл.1.

Т а б л и ц 8 I

Материал Маркировка
Наименование М а р к а

Ш

15

Сгаль
углеродистая

20

25
Не маркируются

45 i

АХ2

16ХСН ЛА

25ХГСА ЛБ

ЗОХГСА

<Уп -1080..Д270МПВ  

(110 ,.ДЗО кгс/мм2 )

G& -1080 ...1420МПа 

(1Ю .,Д 45  хгс/мм2 )

ЛГ

Сталь

%  -  880... 1 0 8 0 МПа 
(9 0 ..Л 10  кгс/мм^)

ЛЗ

1 легированная : ^ - 5 0 0 .  „ .7 8 0 МПа 
(6 0 . . .  80 кгс/мм^}

ЛК

38ХА л н

40ХН2МА л о

30ХГСН2А л п

. 03Н18К9М5Т л т

20X13 НА

03X11Н10М2Т НБ

13X11Н2В2МФ нг
15X16К5Н2МВФАБ нт

Сталь
коррозионно - 14X17Н2 нд

стойкая и жаро­
прочная

07X1 вНв нз

10X11Н28ТЗМР НК |



Ы
. f

k 
ду

бл
ик

ат
а_

__
__

__
__

__
I

__
__

__
__

__
__

__
__

__
__

__
_

 
Щ̂

зш
. 

1 
2 

4
 

5
Й*

1»
 M

g 
1Ц

Ш
Н

М
 

__
__

__
_

3
4

7
 

__
__

_
i 

кз
в.

 
. 

9S
S5

 
. 

9
5

9
4

 
: 

9
7

0
6

 
9

7
6

9
ОСТ 1 31076-80 г̂ .8

Продолжение табл. 1

Материал
Маркировка

Наименование М а р к а

37Х12Н8Г8МФБ НН

Сталь 12Х18Н9Т ; 12Х18Н10Т НО
коррозионно-

стойкая и жаре-
прочная

Сплавы корро- ХН73МБТЮ ОА
зяонно-стойкие ХН50МВКТЮР ОБ
и жаропрочные ХН56ВМКЮ ОГ

Д1П

Д1Т

Алюминиевые пт

сплавы пт Не маркируются

Д16АТ

АК4-1

В95П АВ

ЛС59-1Т МА

ЛС59-1Т антимагнитная МБ
Латуни Л83 полутвердая Не маркируется

Л83 антимагнитная МГ
полутвердая

ВТ1-0 ТА

втач ТБ

Титановые

сплавы

CL -  810 .,. 930 МПа 
® 2 
(83 .. .95 кгс/мм )

ТГ

ВТ16
Деформационно- 
упрочненный материал тд

(£ =1030,.4180 МПа : 
(105 ..Д20 кгс/мм^)

тз
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8 Попа допуска диаметра стержня бол гов и болт-заклепок должно маркироваться одной 

буквой в соответствии с требованиями табл 2

Поле допуска I I
диаметра Маркировка 
стержня [ I

Т а б л и ц а  2
1 Поле допуска I

диаметра Маркировка 
стержня |

р8 II
Специальное 

1 для посадки 
1 с натягом г*

| f 7 X | Специальное 
J для переходной 
I посадки

С

j из т
1 Специальное
|,т, -ю,зоI (Предктгкл. п

40,15 .
1 ИЛИ 0  мм)1г8 д

х8
1

в
1 h 0 1
I h : i

h 12.
Диаметр гладкой 

части стержня 
равен диаметру 

1 заготовки под 
j накатывание или 
1 нарезание резьбы

Не маркируются

19 ш

НЮ ! к

4, Циаметр гладкой части стержня на ремонтных болтах должен маркироваться буквой 
и цифрой;

-  для первого ремонта -  '" P I " ;
-  для второго ремонта -  *Р 2* \
-  для третьего ремонта -  "РЗ^,
Маркировка должна наноситься на торце головки.

5 Маркировка поля допуска, а для ремонтных болтов -  диаметра гладкой части стержня 

должна наноситься справа от маркировки марки материала.

8 Буквенные и цифровые знаки маркировки рекомендуется выполнять шрифтом ПО-1 

но ГОСТ 2830-82.

Допускается применять шрифт высотой более 1 мм при на. 
линии достаточной плошали поверхности для нанесения марки­
ровки

Профиль букв и цифр маркировки и его размеры должны 
с оответствовагь указанным на черт. I для шрифтов ПО-1,
UO-1,2, ПО-1,5 , указанным в ГОСТ 2830-62 для шрифтов ПО-2 
и более.

*  Справа от буквы Г должен быть нанесен цифровой знак маркировки, указанный в стан 
длрте конехруктши и размеров, обозначающий конкретное положение поля допуска дна* 
метра гладкой части стержня детали, обеспечивающее требуемый натяг в соединении. 
Исключение составляют детали по ОСТ 1 3 0 0 4 3 -8 2 , ОСТ 1 3 00 4 2 -82 ,
ОСТ X 3 1 0 4 J -79 .
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O CT t 31076-80

П р и м е ч а н и я *

1, Для примера приведена маркировка болтов и стержней болт-заклепок из титано­
вого сплава ВТ1Ь ( С£** вЮ.*. 930 МПа) с полем допуска диаметра стержня h В -  
™ *ТЩ *» раек ш титанового става ВТ 1 6 -  *ТГ", гаек для соединений с тарированной 
затяжкой из стали ЗОХГСА ( Og 3 9 0 ,,, 780 МПа) -  * ЛК#.

2. Маркировке подвергаются гайки, имеющие шестигранник, за исключением гаек но 
ОСТ 1 33055-80 и ОСТ t  3 3 0 5 9 -8 0 , и гайки двшадцатшплицевые. Стандартные гайки 
другой конфигурации допускается маркировать по согласованию между потребителем ш
изготовителем яря наличия достаточной площади поверхности для нанесения маркировки.

8 * Допускается марку материала кршежнш изделий и доле допуска диаметра стержня 

болтов к болт-заклепоК маркировать знаками в соответствии с требованиями табл*4 и 5 ,



ОСТ 1 31076-80 CtB. 7

sftadtiBpssssB

ш

[
9

9
3

7

0 >

( Л
(0  

\ '■ 

*Г> !

с)

3

(О

СГ>

i *

л
■■■

*

Г"
со

m
«

I«ж
П

Г&Йки по СОТ 1 330 5 5 -8 0  и ОСТ 1 330 59 -80  пе маркируются



ОСТ I 31076-80 с.

Маркировка

Две точки на торце 

головки

Три точки на торце 

головки

Одна точка на торце 

головки

Четыре точка 

на торце головки

Профиль и размеры допускаемых знаков маркировки должны соответствовать указанным 

на черт,2 и в табл,4, 5 и 6 ,

&
6,

Т а б л и ц а  6

I-
оз

Диаметр

резьбы

мм

I От § до 8 I 0,3 *  0,4 I _______ [0,5 *• 0,.
I От 8 до х Т ~ Ш ¥ 0,8 I ° ’5 *  1,5 Ш  ь Т,

s*
*

( в )  Зам.Изв.М> 9937



ОСТ 1 31076-80 с. 8
9* Гайки с резьбой MR должны маркироваться в соответствии с требованиями табл»?»

Т а б л и ц а  7

Виды гаек Маркировка Пример маркировки

При точении При высадке

Ж
Гайки шестигран­

ные высокие 
и низкие

Кольцевой выступ 

на неодориом 

торце
Гайки шестигран­
ные прорезные 

низкие, коронча­
тые высокие 

и корончатые 
усиленные

со

Гайки шестигран­
ные самоконтря- 
одиеся высокие 

и низкие

Гайки шестигран­
ные самоконтрй- 
щиеся ярорезные, 
высокие ж низкие

Проточка на опорном 

торце

Буква * Р  * на грани

шестигранника

Гайки двенадцати- 
шлицевые само— 

контрящиеся 
(в том числе 
прорезные)

Буква * Р  * ш  бурте

Гайки анкерные 
самоконтрящиеся 
и гайки, плаваю­
щие на профиле 

и в обойме

Проточка на опорном

торце
М

П р и м е ч а н и е ,  Изображение и размеры маркировочных кольцевых выступов 
и проточек должны приводиться в отраслевых стандартах на конструкцию гаек.

(б ) Зам„Йзв, № 9937
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10» Маркировка на шпильках должна наноситься на торце, ввертываемом в корпус»

1 1 * Допускается наносить маркировку на торн® головок болтов» винтов и других крепеж­

ных изделий :

»  с прямым шлицем -  в двух местах. Одна из маркировок или один из знаков марки­

ровки могут быть срезаны при фрезеровании или высадхе шлица. В случае, если срезаны 

одновременно первый знак маркировки в одном месте и последний знак в другом месте, то 

маркировка должна определяться по оставшимся знакам, начиная со знаков той маркировки, 

у которой срезан последний знак, черт.З,

Черт.3

-  с крестообразным шлицем -  в трех местах. Одна или две из маркировок могут быть 

срезаны при высадке шлица*

Положение маркировки относительно прямого и крестообразного шлица произвольное.

12* На грани шестигранных гаек ш головок болтов и винтов допускается наличие несколь­

ких повторяющихся маркировок при накатывании маркировки на шестигранном прутке.

13, В случае нечеткой маркировки на грани шестигранных гаек и головок болтов и винтов 

допускается наносить маркировку повторно на грани, расположенной под углом 1 2 0 °  к грани

с нечеткой маркировкой.

14, Маркировка должна быть выпуклой или утопленной ; на гранях шестигранных гаек 

и головок болтов, торцах гаек -  только утопленной.

Размеры профиля знаков маркировки на изделиях не проверяются, но маркировка должна 

быть отчетливо видна невооруженным глазом*.

15, Способ нанесения маркировки устанавливает изготовитель.

Маркировка не должна снижать прочность крепежных изделий.

16, На крепежных изделиях с диаметром резьбы жди гладкой части стержня менее 5 мм 

марка материала и поле допуска диаметра стержня не маркируются, а указываются на бирке 

для партии деталей»

В настоящем стандарте профили знаков маркировки установлены для Случаев нанесения 
её методом д сформирования материала или механической обработкой, для других случаев 
не perламентиру ются.
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