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Несоблюдение стандарта преследуется по закону

Настощий стандарт распространяется на специальные марки
ровочные краски для нанесения надписей и обозначений (маркиров
ки) на изделия и их детали, работающие во всекдиматачееких ус
ловиях (категории 2, 3, 4 ГОСТ E5I5Q-69 с изм. Е), а такие для 
нанесения клейма GTE ж ДШ. Стандарт устанавливает выбор и номен
клатуру маркировочных красок, основные свойства, область приме
нения, указания к технология нанесения, условные обозначения в 
конструкторской документации.

Требования настоящего стандарта обязательны для применения
предприятиями и организациям, разрабатывающими, изготавливающи
ми и эксплуатирующими прибор* и электроагрегаты, а также пред
приятиями, разрабатывающими я поставляющими комплектующие изде
лия.

Краски, эмали и состава, применяемые для маркировки изде
лий, в дальнейшем именуются маркировочными красками.

Регистр» В ВИШ-8368982 от 13.0Г.1986 г.

Издание официальное Перепечатка воспрещена

энергетическая эффективность сооружения

https://meganorm.ru/list2.htm
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I. ОБЩИЕ ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К МАРКИРОВКЕ

1.1. Требования к подготовке поверхности

1.1.1. Детали, поступавшие на маркировку непосредственно 
после подготовки поверхности (химической, электрохимической), 
а также после окраски, не имеющие следов загрязнений, дополни
тельному обезжириванию не подвергаются.

1.1.2. Детали после подготовки поверхности перед марки
ровкой должны храниться в условиях, исключающих попадание на 
них пыли, агрессивных паров я прочих загрязнений, при темпера
туре 12-35°С и относительной влажности воздуха - не болэе 80$.

1.1.3. При наличии следов загрязнений на поверхности дет 
лей обезжирить в ванне или салфеткой, омоченной в бензине с 
антистатической присадкой "Сигбол" в количестве О, ОСЯ *-0,002$, 
или хлоруглеродами (перхлорэтилен, трихлорэтилен) в специальных 
установках.

Окрашенные детали обезжириванию не подвергаются, только 
протираются чистой салфеткой или салфеткой, смоченной спиртом, 
в том случае, если лакокрасочное покрытие устойчиво к протирке 
спиртом.

1.2. Требования к маркировочным краскам

1.2.1. Для маркировки изделий применяют маркировочные крас
ки, предусмотренные конетрукторско-технологической документа
цией в соответствии о настоящим стандартом.

1.2.2. Основные маркировочные краски и добавки к ним 
(растворители, отвердители), используемые при маркировке, долж
ны иметь паспорт предприятия-изготовителя, подтверждающий их 
соответствие требованиям стандарта или другой нормативно-техни
ческой документации на данный материал.

1.2.3. Каждая поступающая партия маркировочной краски по
вергается контрольным испытаниям на соответствие требованиям 
стандарта или другой нормативно-технической документации по сле
дующим параметрам: внешний вид, высыхание, адгезия, твердость 
красочной пленки.

1.2.4. Отбор проб производится по ГОСТ 9980-80. Испытание 
маркировочных красок производится согласно техническим условиям.
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1.2.5. В случае хранения маркировочных красок свыше гаран
тийного срока их необходимо веред употреблением проверить во 
воем показателям на соответствие ГОСТ или ТУ. В случае соответ
ствия показателей устанавливается срок продления на воловину 
гарантийною срока по ОСИ 90839-83.

1.2.6. Подготовку маркировочных красок к работе проводят 
на специально отведенном участке под наблюдением ответственною 
лица, назначаемою руководством предприятия, в соответствии о 
требованиями настоящею стандарта.

1.2*7. Подготовку маркировочных красок к работе и ах ис
пользование разрешается проводить только после того, как они 
римут температуру помещения (не менее 12°С).

1.2.8. На таре о маркировочной краской долина быть этикет
ка о указанием наименования материала, его марки и даты приго
товления.

1.2.9. Тара должна быть тщательно закупорена во избежание 
воспламенения маркировочных красок и улетучивания растворителей.

1.2.10. После вскрытия тары необходимо с поверхности крас
ки снять пленку (если она имеется), маркировочные краски тща
тельно размешать деревянной мешалкой до равномерного распреде
ления пигмента.

1.3. Требования к маркировочным работам

1.3.1. Маркировочные краски наносят методами, указанными 
в настоящем стандарте (табл. I) дай каждого вида.

1.3.2. Допускается наносить маркировочные краски другими 
методами, не указанными в настоящем стандарте, если это не при
водит к ухудшению четкости изображений.

1.3.3. Нанесение надписей пером или рейсфедером доцускает- 
Я производить от руки без шаблона, трафарета.

1.3.4. Допускается, в случае необходимости, производить 
ретушь теш же маркировочными красками.

1.3.5. Нанесение маркировочных красок производится в соот
ветствии с ОСТами, действующими в отрасли (см. прилож. 4), на 
специальном оборудовании.

1.4. Технические требования к маркировочным обозначениям

I.4.I. Климатические испытания изделий с маркировкой холод-
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ной сушки производить т  ранее, чем через 5 суток, о оушиой яри 
50~?0®С не ранее, чем через 2 суток а о горячей сушкой, выше 
70бС, не ранее, чем через I оутка.

1*4,2, Маркировочные обозначения должны быть четкими в те
чение всего срока экс=пдуатадии изделия»

1.4.3, Цвета надписей я фона должны быть контрастными.
1.4.4, При ручном способе маркировка (перо, рейсфедер и 

т.д.) допускается отклонение надписей по форме а размерам от 
шрифта.

1.4.5, При дополнительном перекрытии маркировочных обозна
чений лакай не должно быть ореола я расплывчатого контура.

1.4.6, Маркировочные обозначения должны быть стойкими ва 
всекдиматических условиях эксплуатации категории 2, 3, 4 
ГОСТ 15150-69, обладать стойкостью к перепаду температур от 
-60 до +90*200°С (.в зависимости от назначения),

1.4.7, Маркировочные обозначения не должна стираться при 
5-6-ти кратном протирании сухим марлевым тампоном после полного 
дадаошния краска.

1.4.8» Маркировочные обозначения, предназначенные для мар
кировки изделий, подвергающихся действию опарто-бензиновой, 
сшрто-фрвснсвой смесей, топлива, гидрожидкооти НГЖ-4, минераль
ных масел, должны быть устойчивы при I0-15-ти кратном протира
нии марлевым тампоном, омоченным этими жидкостями,

1.5, Выбор маскировочных кгооок

1,5.1с Выбор маркировочных красок производится по табл» I»
При этом необходимо учитывать;
условия эксплуатации изделия (категория размещения, темпе

ратурный интервал);
пвет маркировочного обозначения;
температуру сушки маркировочных красок и допустимость на

грева изделия;
материал и поверхность изделия, на которое наносится марки

ровочное обозначение;
устойчивость к различным агрессивным средам (если это тре

буется по ТТ);
технологический процесс сборки и монтажа изделий;
способ нанесения
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1.5.2. Способ нанесения надписей, рекомендованный в табя.1 
для данной краски, выбирается в зависимости от назначения а кон
фигурации деталей, необходимой точности и четкости изображений, 
имеющегося оборудования.

1.5.3. Устойчивость маркировочных красок к агрессивным сре
дам указана в приложении I,

1.5.4. Грибостойкооть маркировочных красок приведена в при
ложении 5 (справочном).

1.5.5. Для улучшения устойчивости маркировочных обозначений 
к агрессивным средам рекомендуется перекрытие лаками УР-23Х, 
ЭП-730 и АС-176 (табл. 2).

1.5.6. Для скрытия ретуши после нанесения маркировки реко
мендуется, в случае необходимости, применять лаки АК-ПЗ, АК-ПЗф, 
АС-528.

1.5,7» Режимы сушки лаков, рекомендованных для дополнитель
ной защиты маркировочных обозначений, приведены в табл. 2.

1.6. Технология приготовления и нанесения маркировочных
КР800К

1.6. Х. Подготовка маскировочных красок к применению дана 
в табл. 3.

1.6.2. Приготовление маркировочных красок для хлорвиниловых 
трубок производиться на предприятии-потребителе перед ее приме
нением по рецептуре, приведенной в табл. 4.

1.6.3. Технология приготовления маркировочных красок для 
хлорвиниловых трубок:

I. Приготовление пленкообразущего:
а) нарезать мелкими кусочками хлорвиниловую трубку. Помес

тить их в чистую коническую узкогорлую колбу, соединенную о кре- 
ранителъной поймой воронкой типа У1ПА, служащей претим холо

дильником.
Налить в колбу циклогексанон, поместить ее на водяную баню 

и постепенно довести до температуры кипения смеси (90-1СС°С). 
Счееь пере,еливать путем взбалтывания. После полного растворения 
кусочков хлорвиниловой трубки в циклогексаноне колбу снять о 
водяной бани и охладить;

б' б случае применения ПХВ-омолк, необходимо растворить ее 
на водяной бане при температуре 60-80°С.
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Дабутилфталат вводить согласно выбранной рецептуры.
П. Приготовление пигментной части:
Краситель растворитьt
ацетонорастворимый сине-черный в ацетоне;
нигрозин спиртораотворишй в этиловом спирте;
краситель кислотный голубой в этиловом спирте.
Ш. Оба раствора слить вместе.
В случае применения вместо красителей полиграфических кра

сок (офсетных) добавить их в раствор пленкообразующего и тща
тельно перемешать.

1.6.4. Технология нанесения маркировочной краски СТ 3.19.2:
1. Анодирование деталей производить в соответствии с

ОСП 90172-83 "Покрытия металлические и неметаллические неорга
нические. Типовые технологические процессы".

2. Нанести маркировочную краску ОТ 3.19.2.
3. Сушить отпечаток при температуре 60°С - 2 ч  или при тем

пературе 18-20°С - 4  ч.
4. Выдержать детали после сушки при температуре 18-20°С в 

течение 24 ч.
5. Полученный оттиск после печатанья обработать в ванне 

уплотнения - поместить в воду, подкисленную уксусной кислотой 
до pH ** 5,5 при температуре 90-100°С на 30 минут.

6. Промыть детали в проточной холодной воде,
7. Сушка при температуре 18-23°С в течение 1 ч.
8. Удалить излишки краски ацетоном или растворителем № 646. 

Примечания: I . Удаление краски с печатной Формы производить
ацетоном, бутилацетатом или растворителем 646.

2. При необходимости краску разбавлять тетралином 
или бензиладетатом.

1.7. Условное обозначение маркировочных красок в техниче 
кой документации

I.7.I. В технической документации устанавливается следую
щая запись:

маркировать краской, указать номер или марку краски, цвет 
по ТУ, марку лака для дополнительной защиты по OCTI 90210-85, 
шрифт по ОСТ 100312-78.
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Пример: Маркировать краской ТНПФ-01 черной 
(ТУ 29-02-889-79),
лак УР-231 (ТУ6-10-863-76) по ОСИ 90210-85, 
шрифт 1-4 по ОСТ 100312-78,

1,8. Контроль качества маркировочных обозначений
1.8.1. Контроль качества подготовки поверхности перед мар

кировкой, подготовку красок к работе и технологию их нанесения 
осуществлять в процессе выполнения отдельных операций.

1.8.2. Контроль маркировочных знаков производить визуально. 
Знаки и надписи должны быть четкими, без разрывов и посторонних
лючений.

Допускаются незначительные зазубрины по контуру знаков. 
Контролю подвергать 100% деталей.

При нанесении надписей по трафарету допускаются незначи-
цельный разрывы.

1.3.3. Проверку механической прочности маркировочных обоз
начений следует производить на деталях в количестве не менее 3% 
от каждой партии путем 5-6-ти кратной протирки сухим марлевым 
тампоном с нажимом.

1.8.4. Проверку устойчивости к агрессивным средам произво
дить на деталях в количестве не менее 3% от каждой партии путем 
10-15-ти кратной протирки марлевым тампоном , смоченным в агрес
сивной жидкости.

Проверку стойкости маркировочных обозначений к агрессивным 
средам производить только после горячей оушки.

1.8.5. Контроль маркировочных обозначений на адгезионную 
прочность производить с помощью липкой ленты в соответствии с 
ГОСТ 15140-78 (без применения метода решетчатого надреза).

Маркировочное обозначение считается выдержавшим испытания, 
если не происходит отслаивания краски.

1.8.6. Перечень материалов, применяемых при маркировке, 
приведен в приложении 2.

1.8.7. Перечень оборудования и инструментов приведены в 
приложении 3,

1.8.8. Перечень стандартов по применению и нанесению мар
кировочных обозначений приведены в приложении 4.
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1.9. Требования безопасности

Основные требования и необходимые меры для обеспечения 
безопасности работающих приведены в 0CTI 90354-84 "Сиотема 
стандартов безопасности труда. Работы окрасочные. Общие требо
вания безопасности”.



ВЫБОР МАРКИРОВОЧНЫХ КРАСОК

ОСИ 90210-86 Стр.9

Таблица I

J№ {Наименование ; 
;и марка маркам 
,-ровочных кра-|{СОК I
1------2------Г

Цвет

— ЗП“

X. Краски офсет
ные для печа
ти на жести 
серий 10000: 
10240 
10340 
10540 
10ГШ 
I043I 
10720 
10815 
10072

! Свойства маркировоч- 
! нога обозначенияt
i

j Режим сушки 
!темпе "Г

JL
! р * г р ч

Т-----5----- Г

вреш, j 
Ч !

Материал маркируемого 
изделия

(Рекомендуемые 
j способы 
j маркировки

Особые указания

т ТГ

Обладает механической 18-35
прочностью*- хорошей ад
гезией к маркируемой 60
поверхности, стойкостью 

красный во веекяиттичееких ус- 80
синий ловиях эксплуатации,
желтый выдерживают циклическое 100
оранжевый воздействие температур
зеленый от ~60 до +180°С (тем- 140
бордовый ннх тонов),.а белая от
белый -60 до +15и°С, уотой-
черный чины к периодическому

облаву топливом, ми
неральным маслом

24 Сталь кадмированная, кор- Офсетный, 
или розионностоикая полирован- тампопечать,
1,5-2,0 ная, химически никелиро- штемпелевание, 

или ванная, цинкованная, хро- перо, рейефе-
1,5 мированная. Алтаиний и дер 

или era сплавы анодированные,
О,5-1,0 химически оксидированные, 

или Медь луженая с оплавле-
15-30мин нием.

Гетинакс, текстолит, стекло
текстолит, полиуретан, 
пенопласт.
Поверхности, окрашенные по 
OCTI 90III-83.
Шкалы и циферблаты

Устойчивость я облаву 
топливом, минеральным 
телам и епирто-бензо- 
стойкость® маркировоч
ных обозначений дости
гается сушкой при I2CPC 
в течение 3 ч или пере
крытием лаком ЭП-730 
или УР-231 горячей сушки

г, т ш Ф - ш  
ТНПФ-21 
ТНПФ-ЗЗ 
ТНПФ-54

ТБПФ-84

черный
алый
голубой
красновато-
желтый
белый

Обладают механической 
прочностью, хорошей ад
гезией к маркируемой
поверхности, стойкостью 
во всеютшатических
условиях эксплуатации, 
выдерживают циклическое
воздействие теше вату о
от -60 до +I8Q°C, устой
чивы к периодическому 
обливу топливом, бензи
ном, минеральным маслом, 
кислото- водо- и спирто- 
стойки

18-35 8-7 Сталь кададированная, кор- ТоаФаретный,
или розионностоикая полирован- тампопечать,

65-70 4-3 ная, химически пассивиро- штемпелевание,
или ванная, химически никели-

80 1,5-2,0 рованная, цинкованная,
или хромированная.

120 40шн Титан и его сплавы.
Алшиннй и его сплавы ано
дированные, химически ок
сидированные. Медь луженая, 
латунь химически пассиви
рованная, бронза. Стекло 
силикатное, пеноуретан, 
поликарбонат, полиамид, 
преосматериаяы АГ-4,
K-2I-22, гетинакс, тексто
лит, стеклотекстолит, орг
стекло СОП, бумага и картон. 
Поверхности, окрашенные по 
ОСТХ 90111-83. Облуженные 
проводники на платах пе
чатного монтажа

перо» рейсфе-
дер, заполне- 
ние графиров- 
ки

топливом, данераданым 
маслом, епирто-беизо- 
стойкоеть, а также кие- 
лото- водо- * тшто- 
стойкость маркировочных 
обозначений достигается 
сушкой при 120°С в тече
ние 3 ч, или 150°С - 
1,5 ч» или перекрытием 
лаком ЭП-730 или УР-23Х 
горячей сушки
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3 . ТПХВ-ОХ 
ТПХВ-28 
тпхв-зо ТПХВ-4 8  
ТПХВ-51 ТПХВ-54  ТВХЗ-6 0  ТПХВ-8 4

черныйкрасный
голубе!
зелёный
лимонный
желтый
коричневый
б е л о й

Обладают устойчивостью 18-3 5 2
к механическим везде!- илеотвиям» к молим past- 40 10 нин
ворам, имеют красивый 
декоративный внешний вид, устойчивы во все- 
климатических условиях эксплуатация при тем
пературах от -6 0 до

4 , СТ 3,19.1.00
ОТ 3 .1 9.1 .GX ОТ 3.19.1,20 ОТ 3.1 9.1 .2 9СТ 3 ,1 9,1 ,3 0  СТ 3 ,1 9 ,1 „БО ОТ 3 ,1 9,1 ,5 1  СТ 3 ,1 9,1 ,8 4

бесцветныйлакчерны!
а л ы й
пурпурный
голубой
желтый
лимонный
белый

Обладают хороша! адге
зией к маркйоуемо! по
верхности» устойчивы' в 
различных нламатичеояих 
условиях зри температурах от -60 до +80°С для тешшлпзетов» от -6 0  
до *60°С - белая! устой
чивы к бекзе-фоэбновой, сшс'То-бензшсвоС сме
сям] к опарто-фреоновой 
смеси устойчивы только пса промывке ультразву-

18-3 5 24ада
60 ОА/
60 4—бы
(до о тошна

3» СТ ,3.19,2.2b красный
СТ З.дЭ.й.СИ черны! Обладают хооопкки техно- 

логичеекями' свойствами,хорошо проходят через 
оэтку-тоафарет, обладают 
механическом прочностью, 
атмосФзростсйкбетью во 
вовклшэтачеоких услови
ях эксплуэтэпил, выдер
живают циклическое воз
действие температур от 
-6 0 до t-90wC, устойчивы 
к периодическому сбливу

Г8-2

60

к
Ш И

4 Оман

0СТ1 90210-85 Отр. 10
Продолжение табл. I

7 Т тт

Для печати на полимерных Трафаретный, 
пленках из полйвинмхлори- штешшшвакае. да, синтетических тканях перо,рейсфедер 
на основе лавсана или кап
рона с полиуретановым покрытием, на прорезиновых 
н а ш  арт,Э1 8, трубках из Шш» тканях на основе поли
амида (холодоустойчивые), аз поливинилхлоридной пленки PS-22, синтетических тканях арт.5628 с п р о ш т к о й
Сталь кадмироваяная» хами- Трафаретный,чески никелированная, сталь тампопечать. нержавеющая химически пас- штемпелевание
санированная.
Титан химически пассиви
рованный. алюминий и его 
сплавн анодированные, химически оксидаоовазнке, 
У.едь к ее сплава химичес
ки пассивированные. Сплав "Розе”, Стеклотекстолит, 
гетинакс, стекло сгликат- 
кое, полиэтилен, теоефта- латная пленка, ткани агг. 
5X091, арт».53ЯГ, арт. 
56003. Плата печатного монтажа для штампа 011 по 
различным подложкам. ДЕЛ

перо,дер У1

Устойчивость к действию 
бензо-Фреоновой и спирго-
.бензиновой смеси мас-кв- вйейе- оовочных обозначений до
стигается сушкой при 6ЕЮ в течение.2 ч , йё устой
чивы к пайке "волной" 
ншп о я  по нтовоани-кал.
СТ: 3.19,1.84 приобретает уошойчиваств к штартЕЬ- бензняовой вмеси после добавки яака 31 3,1.Э.Л ,,00 I в количестве 28 г лека 
СТ Я Л  9.1,00 на 75 р кваска СТ 3.1 8.1 .8 1

1/жшярй а его сплавы 
анодированные (шиль
дика и этикетка)

ЛчгстоБ-сенле 
этикеток ме
тодом Ллу- 
пряв"
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g. 701 С-Qi черный

7010-30 СИНИ®
7010-84 белый

Обладает хорошими техно- SO 2 
логическишТ свойствами, или 
механической нсочноетью. 18-35 24
устойчивы во зееклимати- 
чеоках условиях, видео- 
жнвают циклическое- зов- 
дейотвща твшхвратур от 
-60 же +I20O0 - белая; 
от -60 до +180°С-оияая 
(длительно) I от -60 до 
+200°С - черная (кштко- 
времевнэ), устойчивы к 
спирто-бензиновой смеси

7* 31-59 черный 18-35 С,5

о ЗП-Е72

ОСП 93210-35 Сир. 12

Продоляекае табл, 1

Г “— ~ ~ ~

Сталь вйджрозанная:, отааь Офсетный,таен- Устойчивость к саисто- 
зерказешая травленная, пелеванае.перо-бензиновой смеси дести- 
электрополированнея. Ада- рейсфедер гаетея зря ерше §0®С 
•«mi я его сплавы анози- в течение 2 ч
реванше, Уаттаь яасеавэ- 
тюзавная. Стеклотекстолит, 
евлнкаткое отекло, органи
ческое стекло, полиэтилен 
обшботанзнй, пластмасса 
2Г-4в» ДСЕ, 128-ОЛЗ, 
полистирол, керамика» плен
ка Ётовоагэстовая, ткань 
арт.оГОЯ, Ш Ш  аот.5381»
5,рт.56003, поверхности, 
окрашенные по ОСИ 90П1- 
-Ю. Микросхемы, диоды, 
падиозяемента, намото тане 
узлк. циферблата. шкалы

рвквмвнжнтйн для дтагша 
©TI и Ш ,

Сталь кшмшовшиая,, то- 
жааеиюа тЬттрвшшшт, 
кяшавяЛ и еге ваюва 
анозшраваанве, химически
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Продолжение табл.1

т-1---------У
9. УР-175

10» ш

II» З Л Е

12» йК(м)-01

3

белый
черный
красный
желта!
серый
голубой

черный

белый

черный

i r r z r c i ^ z i i i r r s — г т п ------------т -~— --------- %•
Обладают механической 18-35 9ПРОЧНОСТЬЮ, СТОЙКОСТЬЮ gjrx-
во всеклшатйчеокш: ус- 60-65 " 5
ловиях эксплуатации, art
хорошей адгезией к мар- 80 ' 2
кируемой поверхности, ил<
выдерживают циклическое 120 I 5 
воздействие температур 1
от -60 до +Х20°С и воз
действие снирто-бевзи- 
новой ошси, устойчива 
к периодическому воз
действию топлива, мине
рального масла (при ука
занных температурах 
сушки)

Обладает механической 18-35 3-6ман
прочностью, хорошими (до от.ила)
пашущими свойствам, 18-35 0,5
хорошей адгезией к мар
кируемой поверхности, 
выдерживает циклическое

Сталь кадаированная, один- Перо, рейсфе- 
кованная. Титан химически дер, заполне- 
пассивированный. Алюминий ние граваров- 
анодированный. Текстолит, ки вручную, 
гетинакс, стеклотекстолит, Допускается 
эпоксидные компаунды, нанесение 
прессматериал АГ-4, кера- цульверизато- 
мика, фторопласт, поверх- вом через тра
вести, окрашенные по фарет 
ОСИ §0111-83

Трубки из поливинилхлорид- Перо, рейефе- 
ного пластиката рецептур дер 
355, 230Т и электроизоля
ционные термоусаживаеше 
трубки из тератена

Обладает механической 18-35 6-Зл
поочноотью, хооошимн (до отчима]
пишущими свойствами, 18-35 G.E
хорошей адгезией к мар
кируемой поверхности, 
выдерживает циклическое 
воздействие температур

Трубки из ~<.дць. Пйро, райсйе-
кого .’?-и дев
355. 230Т : -
ци онные т е pin\"'.,д - в! <>т:е трубки ИЗ

Обладает механической 
прочностью, хорошими 
пишущими свойствами, 
хорошей адгезией к мар
кируемой поверхности, 
выдерживает цикличес
кое воздействие темпе
ра туо от -60 до -90°С

^8-35 3~6иш Трубки из полаваяилхло- 
ргцшого пластиката рецеп
тур ЗЬ5Ь 230Т и электро
изоляционные термоусазд- 
ваеше трубки из тератена

Перо, рейсфе
дер

he сгартобензостойкая

Не спиртобензостойкая

he спиртобензостойкая 
на термоусадочных труб
ках, спиртобензостойкая 
яа трубках рецептур 355, 
230Т
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13, 1Ж-223 белый I Обладают механической
белый 2 прочностью, хорошей ад-
желтый гезией к маркируемой
красный поверхности, стойкостью
коричневый во всеклиматических ус-
голубовато- ловиях эксплуатации,
серый выдерживают циклическое
серо-голубой воздействие температур
серый от -60 до +80°С -белая;
темно-синий от -60 до +120°С -цвет-
зеленый ные и от -60 до +150°С
защитный - черная
темный серо-
-зеленый
темно-серый
зеленовато-
-сеоый
черный

14. ПО-115 белый Обладают механической 
светло- прочностью, хорошей 
-кремовый адгезией к маскируемой 
бледно- поверхности, стойкостью 
-желтый: во всеклиматических ус- 
сшновой ловиях эксплуатации, 
кости выдерживают циклическое 
бежевый воздействие температур 
песочный от -60 до +80°С-белая; 
желтый от "60 до +120°С-цвет- 
светле—  ные д от -6и до -f-Ioû C 
-голубо! -черная 
голубой 
синай
Озаташкозыг; 
светло- 
-аеленый 
коаоно-•
-оранжевый
красный
KD5CH0-
-коричневнй
вишневый
черный 
белая ночь 
дымчатый

О С И  90210-85 Стр. 13

Продолжение табл.1

И"— !---Б----!------------- 7------- -------Т ~ —  ----Г~~--------~Ч

18-35 36 Алюминий анодированный,
красный поверхности окрашенные: 
темно- ;iJl-I65, МЛ-12, ЭП-140, 
-синий AG- Ш о »  XB-I6. ГЛС~249. 
черный З П - И 4 3 , АС-131, AK-5I2

осталь
ные цве
та

75-80 4
черный

3
осталь
ные цве 
та

Заполнение 
гравировки, 
перо, рейсфе
дер

Заполнение гравировки 
по ЭП-1143, ЭДС-249, 
ХВ-76, АК-512.И АС-131 
рекомендуется проводить 
пером, для улучшения 
технологии втирания 
краски в гравировку 
окрашенные поверхности 
(матовые и полуматовые) 
при необходимости пере
крывать лаком АС-176 
или АС-528

18-35 24 Алюминий анода do ванный.
или Поверхности окрашенные:

70-80 4-3 MI-I65, МЛ-12. ЭИ-140,
AC-III5, XB-I6, ПС-249 
Ш~1±45

Заполнение 
гравировки, 
перо,' рейессе- 
дэр

Заполненав гра вибочки 
по ЭП-1143, К -2 4 '9 “  “ 
>33-16, AK-5I2» АС-131
рекомендуезюя иреволить 
пером. Для улучшения1 
технологии втирания 
краски в гравировку 
окрашенные по вёрзскости 
(матовые и полуматовне) 
при необходимости пере
крывать леком 
или АС-528
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РЕ2ШН 0УПШ1 Ж КОБ, БШШШшШ&ШЫХ-
длн допо̂шюежюи жщиш маршстчнш 

ОБОЗНАЧЕНИЙ

Шаблоне б

Марка лака
1 геж ш  суяни

: ' ' 
3

дояежгатезхьяяе 
i сведения:

Г 1
j темпенатура, * 
! °С !

время, 
~ч

ах УР-231 60-65 4-3 Для улучшения устойчи
ia«&M

70-80
дли

а—й вее ги  к  иш р то - 
беизияовой я  оперто-

120 1-1,5 Фреоновой смесям
[ак Ш-730 60-65

ЩЕЙ
70-75

8

6

Гак A K - II3 18-35
или

53-65

9-12

6-5

Дщ  скр отяя ретуш

Так А К -П З® 90-100 d |.й'йэЧ'5

Пак АО-176 60-70
ига

du^Su

2-1,5

I

Лак АС-176 60-70 о т  Я 11т  жвжтошш коверное-
или

80-90 I п  т:рт жтжттж. 
гравировки.

Лак АС-628 18-35
или

60-70 1- 0,5

Лак АК-ПЗф 90-100 315-3
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ПОДГОТОВКА МАРКИРОВОЧНЫХ КРАСОК К ПРИМЕНЕНИЮ

Таблица 3

"ТРётаГсушки г разведение красок ̂ при споооое _____  i

I время, офсетный!ташо- !трафа- !штеше-!ние краска jpawpa, | ч , рейсфедер j ! печать !ретный 1 ™ ® ^ “ !левание!
i ^ s  | j f | jBEppBKa , |

~1 Г  2 Г 3 I % ! 5 1 Б I 7 ! "8 ! 9 Г
_  ibz35 я  уайт- yalW- ' “ '  ̂ уайт-

Подготовка красок к приме
нению. Особые указания

сети
IG0OQ

м м
60 X,5-2,0 

или
80 1,5

ала
100 0,5 

ш щ
140 15-30

м ш

о ш р ? спирит спирит

Ж Краски 
Geraffl 
ТЯЙб

18-35 8-? 
ала

65-70 4-3
ЯДЕ

80 1,5-г
ИЛЕ

120 40етн

уайт-
спирит

уайт-
спирит

уайт-
спирит

уайт-
епирит

уайт-
спирит

5
с г тез 
П Н Е

18-35 2
ЕЛЕЙ

40 Ш ш щ

уайт-
спирит

уайт-
спирит
В КОЛИ-

уайт-
спирит

честве 
10% от
массы 
краски, 
ила 
цикло
гекса
нон в
КОЛЕН
честве
5-15%

"ТО"

■ !Д Л Я  СНЯТИЯ
S излишков

11
л

(собность

уайт-спирит
керосин или 
бензин

Жне
ограничена

jхранения, 
j мес
Т  13

Для замедления высыхания ре
комендуется добавить тетра- 
лин в количестве 10% от 
массы краска.
Для снижения липкости краски 
вводить 8%-ный раствор поли
винилового спирта до 10%

Выбор растворителя зависит 
от типа запечатываемого ма
териала: ПХВ-циклогексано- 
ном; ткани -уайт-спиритом

уайт-спирит 
с добавкой 
ацетона

ацетон, 
этилацетат, 
бутилацетат

не
ограничена

не
ограничена

к Эмаль 
31-37?

60-65 3-2 этилпел-
ИЛИ ЛОЗОДБВ

80 2 135
ада щетогвЕ-

14-0 ЗОЬош еанон-Г?%
апетон-28% 
толуол-42%

ксилол: На 100 в.ч. неразбавленной
этилцел- эшли добавляют 5 в.ч. 
лозольв полиэтиленполиамина XII 
1:1 фракции, эмаль тщательно 

перемешать и выдержать 
30 мин.
Для увеличения срока хранения 
и улучшения печатных свойств 
вводить 9 г бензилового спир
та на 100 г краски

эталцелло-
зольв

6 ч
После 3 ч 
ухудшаются

rape
свойства

6
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з Краски 
сержа 
СТ 3.I9.I

18-35 24
ИЛИ

60 4-6 
мин

(до отлапа)
60 2

бензал
ацетат : 
этилцел-
лозольв 
1:1

бензил-
ацетат:
этилцел-
лозольв
1:1

е Краски 
серая 
7010

18-35

60

24
или

2

этилцел-
лозольв

этилцел- 
лозольв

? Краска 
М -5 3

18-35 0 ,5 этиловый
спирт

8, Эмаль 18-35 9 ксилол:
7P-I7E ИЛИ бутила-

60-65 5 аётат
или 1 :1

30 у
ЩЕй

12 L 1*8

® Кваска 
' ШмЗ-ПТ

18-35 3 -6 цикло
мин гекса

(до отдана) нон
18-35 0 ,6

№  Крво-ка
т ч

18-35  а ~ ш в  
!до отдана)

цикло
гекса

18-35 С„5 нон

v - air 18-35  з-бмин
(до отдщш)

цшию~
гекса-

18 - 3-5 0, с нон

GCTI 90210-85 O p .  16

Продолжение табл» 3

r _ T _ f— — jg-—

ксилол Тетралин и беизшацетат при- бутилацетат, не
меняются для замедления вы- этялцелло- ограничена 
сыхания, зольв
Для ускорения сушки применять 
бутилацетат,
В случае пузырения добавить 
ШС-200А в количестве 1-2$

На 100 г краем добавить 8 г 
полиэтиленполиамина м.А;
эмаль тщательно перемешать и 
выдержать 30 мин.
Для корректировки краски по 
консистенции рекомендуется 
применять дшеталфталат в 
количестве 7%

Этйлцелло- 
зольв или 
этшщелло-
ЗОЛЬВI
бензин 1:1

6 ч

ЭТИЛ0ВШ1
спирт

не
ограничена

па Ю и  в. я. псдуДббриьата шеилол с ч
добавляют IS з»ч» Ц У .  эмаль 
тщательно перемешать v вы
держать 30 мвн

Пс п.1,6,3 н а с т о я щ е го  ОСТе 3 мес.

По е . i . 6 .3  н а с т о я щ е го  ОСТа 8 мес.

По п,1*6,3 настоящего ОСТа 3 мес.
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Продолгешае табл* 3

т— ~~г-~уГ- ~ ~ т ~ ^ ^  —  , д --- ~ Т И 2 ~ П ~ ~ И

й Краска
о вша 
СГ 3.13,2

18-35 4
или

60 40 -дин

Технология нанесения краски
СТ 3.19,2 см. п.1.6.4

Ев 6
ограничена

i-s Эмаль 18-35 36 уайт- уайт-
КФ-223 75-80 4 спирит , спирит,

ксилол ксилол
или или
смесь смесь
III 1:1

уайт-спирит, не 12
уайт-спирит: органинена
комол 111

/* Эмаль 18-35 24 уайт~ yalf-
ПФ-ПЕ ИЛИ спирит, спирит,

70-80 4-3 скипидар
или
смесь 1:1

скипидар

уайт-спирит не
ограничена

12



Таблица 4
РЕЦЕПТУРЫ КРАСОК ДЛЯ МАРКИРОВКИ МОРВЙНШЮВЫХ ТРУБОК

Таблица 4

Марка краски} 
цвет !

Пданкообразупцееf в,ч.{плаотифика-•]пигментная часть, в.ч.'| Растворитель, в.ч.

смола ПХВ; трубки ХВ \ в.ч. ;краситель'|етв0̂ Т О ГеК°а-
!спирт эти
ловый

БМКЧ черная 10 4 6 - 8 0 10
10 6 - 8 0 10

БМКБ белая 10 - 4 12-15 80 ТО

ВК(м)-01 10 4 2,5-3 80
черная

Примечания: I, Е качестве красителей рекомендуются: нигрозин опирторастворимый, ацетоно
растворимый сине-черный, краситель кислотный голубой.

2. При применении красителя ацетонораотворимого, вместо этилового спирта при
менять ацетон.

3. В качестве полиграфических красок могут применяться офсетные краски серии 
2513 или трафаретные серии СТ 3.19.

OCTI 
90JIU-S5 

Стр. 18



Приложение I

/ОТСжНлBOOTH 'ТАГл ПРОВО ЧКПХ КРАСОК о жрЖФпгВЖЖ CPinTT
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Краска СТ 3 .1 9 .1 .8 4  (белая) приобретает устойчивость после добавки лака 
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Приложение 2

НАТПГИЛЛО, ПГ:МШПЯ1МиЕ ДЛЯ МАРКИРОВКИ

C#
ПП

Т ~  • • ~ ■ -
! Наименование и марка материала
(

| Номер стандарта 
j или ТУ

i Т “  " ~ т г ............ ' 3  ................. . . .

I . Краски офсетные для печати на жеста 
серии 10 000

ТУ 2 9 -0 2 -8 5 4 -7 8

Краски трафареткой печати серии 
ТНШ

ТУ 2 9 -0 2 -8 8 9 -7 9

3 . Краски трафаретной печати серии
тпхв

ТУ 2 9 -0 2 -8 8 8 -7 9

4 . Краски трафаретной печати серии 
ОТ 3 .1 9 . I

ТУ 2 9 -0 2 -1 0 9 9 -8 4

4а Краска тра^атерио'1 печати се ши 
СТ З .Г .-V-

ТУ 2 9 -0 2 - I I I 0 -85

ь * Краски офсетное печати серин 7010 .1 ТУ 2 9 -0 2 -1 0 7 9 -8 3

6 # Эмаль ЭГМ572 ТУ 6-10-1539-7С

гу Ларкнсовочная краска оЛ~59 Т'УС-! 0-J 048.79

3 . Эмаль УР-175 ТУР-I0 -6 8 2 -7 6

о # Эмаль 11Р-КЗЗ Г’0СУт' 14.923-78

1 0 , Эмаль Ю~-Пь ГОСТ 6465-76

i  1 . Лак У?~:-Л>1 ‘j У О—i Li— 863—34

10» Лак ЭИ-730 iOCT к'ПВ2,4“ВХ

13 . Лак Л С—176 Т -Т.- I  0 -1473 -76

1 4 . лак АК-ПЗ 
Лак АК-ПЗф

ГОСТ 23832-79

15 . Лак АС-528 7 / 6 -1 0 -7 7 4 -7 9

16 . Трубки электроизоляционные гибкие
из поливинилхлоридного пластиката

ГОСТ 1 90CS4-82

17 . Смола поливинилхлоридная СОТ 6 -0 1 -3 7 -7 917
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1 !.............. 2....  ..

18. Диэтиленгликольуретан Д1У-65

19. Полиэтиленполиамин-ПЭПА м."А" и
НЭПА ф .Ш

20. Дибутилфталат

21. Диметилфталат

22. Краситель сине-черный ацетоно
растворимый

23. Нигрозин жирорастворимый

24. Нигрозин спирторастворимый

25. Офсетная краска № 2513

26. Нефрас-С 50/170

27. Бензин растворитель для резиновой 
промышленности

28. Этилцедлозолъв технический

29. Ацетон технический

30. ; циклогексанон

31. Бутилацетат

32. Этилацетат

33. Ксилол без еэрнистнх соединений

ЗА, Ксилол каменоугольный

35. Ксилол нефткчой технический

:6. Оп/лолый спирт

37. Веясдлозый спирт

38. Тетралил

39. Кзнзнладета?

40. Уайт-спирит

41. Керосин осветительный

...... 3 -----

ТУ6-03-388-75 

ТУ6-02-1099-83

ГОСТ 8728-77Е 
« П

ТУ6-14-759-80

ТУ6-14-376-84Е

ГОСТ 9307-78S 

ТУ 29-02-542-76 

ГОСТ 8505-80 

ГОСТ 443-76

ГОСТ 8313-76 

ГОСТ 2768-84 

ГОСТ 24615-81 

ГОСТ 8991-78

ТУ6-09-3825-78

ГОСТ 9949-76 

ГОСТ 9410-78 

ГОСТ 17299-78 

ГОСТ 875f -72 

ИЗ 8 1 02104-76 

ТУТ8-16-93-77 

ГОСТ 3134-78 

ГОСТ 4753-68
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т Г

42 , Сигбол ТУЗ 8 I ОТ, 741-78

43. Поливиниловый спирт ВЭСТ 10779-78

44. Силиконовая жадность ПМС-200А ост с7-02-20-79

45. Марля полиграфическая х/б гост 5196-75

46 . Марж бытовая х/б гост 11109-74
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Приложение 3

П Е Р Е Ч Е Н Ь  СТАНДАРТОВ И ТЕ Х Н И Ч Е С К И Х  УСЛОВИЙ 
НА П РИ М ЕН Я ЕМ О Е О БО РУД О В А Н И Е И .ИНСТРУМЕНТ

Н а и м е  н о в а н к е \ ТУ или ГОСТ

I . Сушильный шкаф Тип Ш-05
2 . Краскораспылитель ручной пневмати

ческий
ГОСТ 7385-73

3. Канцелярская ручка ТУ 20509.329-81
4. Перья ТУ 25-03-1799-74
5. Резиновый штемпель Изготавливается на 

предприятии
6. Подушечки штемпельные почтовые ГОСТ 13467-68
? . Рейсфедер ГОСТ 21469-82Е
8. Кисти художественные ОСТ 17-888-81
9. Кисти беличьи — _

ю . Бесы для статического взвешивания ГОСТ 23711-79
I I . Гири общего назначения ГОСТ 7328-82Е
12. Посуда мерная; стеклянная лабора

торная
ГОСТ 1770-74 1

13. Посуда и оборудованае лабораторное ГОСТ 9I47-80E
14. Л о су да и сос уд  о во и д л а б о  иахорныв 

охекяяллз
.СЛОТ Z я :;>5Ь-8Л

15. ДолЛ,; коничео кие у а негордые ГОСТ 1770-74Е
1.6, Прибор для испытан'^с на устойчи

вость :< агресоявным с педам
Изготавливается да 
предприятии по чер
тежам ВИАМ

17. Установка для ’нанесения изображе
ний методом гшПаретясы печати

Изготавливается на 
предприятии

13. Станок для тимпопечатк Изготавливается на 
предприятии

19. Сетки аровеяо'чпьз тканые с квад
ратны;®; яче яками контрольные и
В М С О К D m 0r J' • r''~ го °Т У

ГОСТ 3534-72,
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Приложение 4

ПЗРЕЧЕаЬ СТАНДАРТОВ Ш  ПРЖНБТНМЮ 
МАРКИГО'Ю’ШМХ КРАСОЙ, ДЕЙСТСУЩЙХ 

В ОТРАСЛИ

Номер ОСТа j Н а з в а н и е f Наличие краски
^ 1...-. -Т" Г

ОС П 00031-79
СВВЕУ)

Маркировка проводов, жгутов» 
кабелей

Красок нет

0CTI 10725-7Э 
(ИИЙСУ)

Бирки маркировочные поливинил
хлоридные

- Красок нет

г е и  т 006-79
(НЯЖУ)

Барки маркировочные резино
вые

Красок нет

ОСИ 10727-79 
'ШЯСУ)

Бирки маркировочные металли
ческие

Красок нет

ест: Т.3578.-79
(НИИСУ)

Бирки маркировочные оермо^ 
уезживаемые

Красок нет

ОС И 13579-79 
(НИЖУ)

Бирки маршровоннне ;леталли- 
ческив

Красок нет

0CTI 1:3580-79 
(КЯИСУ)

Пластины марж:- розсчныв Красок нет

OCTI 00571-79 
(НИШУ)

Вепкй я пластины маркировоч
ные, Технические рилвная

Красок нет

ост: 00134-74 Тру бопрзв оды, Та рка ровх& 1В-16» ЭИ-140, 
1 10, КО-882, 
КО-84» K0-8II, 
K0-8I8, ПФ-223

0CTI 30409-82 Маркировка печатных плат. ЭП-275, ЭП-255,
(п/я А-1874) Метода маркировки ЗП-572, ТНПФ

0CTI 80213-75 Печать трафаретная, нанесе ТШФ, ЭП-572,
(п/я М-5904) ние знаков и надписей. Типо

вой технологический процесс
1A-5I4, 1 10
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------- г ------- \ ..................  2.......  —..т.......— ..т —^
OCTI 80085-73 Нанесение знаков и надписей Красок нет 
(п/я М-5904) электрохимическим методом.

Типовой технологический
процесс

OCTI 00322-78 Агрегаты гидравлические. XB-I6, ЭП-140, 
(НИИСУ) Правила нанесения маркировки ПФ-223, K0-8IIK,

УР-П61, надписи: 
§ 10, ТНПФ, 
УР-1161, ЭП-140,

OCTI 80212-75

OCTI 13515-78 
■' н и и си )

Формы печатные трафаретные. 
Способы изготовления па тка
ни капроновой с применением 
патентной бумаги. Типовой 
технологический процесс

i. a Jm s , U Т ЙЯЫ Мя pxQfi. р о в  О ЯНЫ 0 »

Конструкция и размеры

Краоок нет

Красок нет
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Приложение 5 
(справочное)

т~5иС?0ЛК0СТЬ МАРЯЙРОтч&й КГЛООК

Пленкообра зушее

Т  " 1 *
?
! Марка краски 

!

| Гоибоотойкость

j 'по гост 9.050-75
1* метод А

Хлорвиниловые СТ 3.19.1 0-1
— ” «■ СТ 3.19.2 0-1

и тпхв I
Алкидные ТНПФ 2-3

^  ^ ПФ-223 2-3
—  w  — ПФ-115 2-3

ft а(в( серии 10000 2-3
ад-59 I

Эпоксидные ЭП-572 2
—  11 - » 7010 0
—  п ЭП-730 0

Уретановые УР-175 I
«* и — УР-231 I

Акриловые AK-II3 0
—  м * АК-ИЗф 0-1.

Испытания проводились на образцах из алюминиевого сплава 
Д-16 с предварительной подготовкой поверхности. Ан.охс.хр., 

0 -2  балла - покрытие грибостойко.
3 балла - покрытие применять по согласованию с -^пазни

ком.
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П Е Р Е Ч Е Н Ь
документов, на которые даны ссылки в OCTI 90210-85 
"Специальные маркировочные краски для приборов и 
электроагрегатов. Общие технические требования. 
Выбор маркировочных красок".

Номер документа Н а '= в в '.г; и е

1. ГОСТ 15150-69

2. ОСТ! 9ШЗУ-88 

5, ГОСТ 9380-80 

4. OCTI 90172-83

Машины, приборы и другие технические 
изделия. Исполнения для различных кли
матических районов. Категории, условия 
эксплуатации, хранения и транспортирова
ния в части воздействия климатических 
факторов внешней среды

Отраслевая ело тема управления качество?*! 
продукции. Входной контроль неметалли
ческих материалов. Общие положения

Материалы лакокрасочные. Правила приемки- 
Отбор проб. Упаковка, маркировка, транс
портирование и хранение

Покрытия металлические я неметедлгейские 
неоргагкчедкаг. Типовые теологические
процессы

5. OCTI 00312-78

6. ГОСТ 15140-78

7. ОСП 90354-84

8. OCTI ЗОН 1-83

9. ГОСТ 9.050-75

Цвета и знаки

Материалы лакокрасочные. Методы определе
ния адгезии

ССБТ. Работы окрасочные. Общие требования
безопасности

Покрытия лакокрасочные приборов и электр. 
агрегатов. Общие технические условия. 
Выбор систем покрытий

ЕСЗКС. Покрытия лакокрасочные. Метода
лабораторных испытаний на устойчивость 
к воздействию плесневых грибов

Верне -
Ш А М  Заказ 690-86Г. Тир. ^обэкз.

ОСТ 1 90210-85

https://meganorm.ru/list2.htm

