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Настоящий стандарт распространяется на детали с левой 
резьбой н устанавливает способы их маркировки.

Требования настоящего стандарта являются обязательными.
1. Детали с левой резьбой должны иметь метку.
2. Меткой левой резьбы является выпуклая или углубленная 

стрелка, указывающая направление ввинчивания (навинчивания) 
резьбовой детали.

3. Метку левой резьбы в виде стрелки наносят на торцевую 
поверхность резьбовой детали (черт. I).

Издание официальное
ф  Издательство стандартов, 1992

Пастояада* стандарт не может быть полностью мм частично воспроизмедсн. 
тиражирован м распространен без разрешечая Госстандарта СССР



ГОСТ 2 9 0 4 -9 1  с . г

4. Метка в виде выпуклой стрелки не должна выступать над 
торцевой поверхностью резьбовой детали более, мм:

0,1 — для детален с диаметром резьбы ds$8 мм;
0,2 » *  » » 8 мм< 4 ^ 1 2  мм;

0,3—0,5 » > » > </>12 мм.
5. Метку левой резьбы для деталей, имеющих шестигранник, 

можно наносить в виде прорезей на ребрах шестигранника
К

S  — ра»м«р под ключ 

Черт. 2

(черт. 2) иля в виде углубленной стрелки на боковой поверх­
ности шестигранника (черт. 3).

Черт, з

6. В случае невозможности простановки меток левой резьбы 
но пп. 2. 3, 5 метку следует наносить в виде кольцевой канавки 
или прорези на торце детали (черт. 4); в виде прорезей, парал­
лельных шлицу для отвертки (черт. 5) или маркировать бук­
вой L .

Черт. 5
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7. Размеры метки указывают на рабочем чертеже конкрет­
ной детали.

8. Метки не должны уменьшать прочность детали н должны 
отличиться от конструктивных элементов детали.

9. Метки деталей с левой резьбой должны быть хорошо видны 
на собранном изделии.

П р и м е ч а н и е .  В собранном изделии метка может быть видна только 
на одной из сопряженных деталей, например, только на винте.
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