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РД ГМ -01-02 “Руководящий документ по защите от коррозии 
механического оборудования и специальных стальных конструкций 
гидротехнических сооружений” разработан ОАО “Трест Гидромон
таж” взамен РД ГМ-065-94 с учетом основных положений СНиП 
2.03.11-85 “Защита строительных конструкций от коррозии” (с из
менениями 1996 г.), СНиП 3.04.03-85 “Защита строительных конст
рукций и сооружений от коррозии” и ГОСТ 15150-69 “Машины, 
приборы и другие технические изделия. Исполнения для различных 
климатических районов. Категории, условия эксплуатации, хране
ния и транспортирования в части воздействия климатических фак
торов внешней среды”.

В РД ГМ -01-02 изложены основные требования и рекоменда
ции по защите механического оборудования и специальных сталь
ных конструкций гидротехнических сооружений от коррозии на ста
диях проектирования, изготовления и монтажа, а также восстанов
ления противокоррозионной защиты при ремонтах.

Рекомендации РД ГМ -01-02 базируются на использовании но
вейших лакокрасочных материалов, технологий и оборудования, по
явившихся в последние годы. Старые материалы, по которым имеет
ся положительный опыт применения, также рассматриваются в До
кументе.

РД ГМ -01-02 дает рекомендации по временной защите элемен
тов механического оборудования и специальных стальных конструк
ций, подлежащих заделке в бетон.

РД ГМ -01-02 предназначен для организаций и предприятий, 
занимающихся проектированием, изготовлением, монтажом и ре
монтом (в период эксплуатации) механического оборудования и 
специальных стальных конструкций гидротехнических сооружений, 
а также для специализированных организаций, занимающихся раз
работкой технологических процессов и проектов противокоррозион
ной защиты гидротехнических сооружений.

РД ГМ -01-02 может быть также использован любыми другими 
организациями и предприятиями, которые нуждаются в надежной и 
долговременной защите от коррозии металлических конструкций и 
оборудования.
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1. Введение

1.1. Определения. Термины. Сокращения

В тексте РД приняты следующие сокращения наиболее часто 
встречающихся терминов:

МО — механическое оборудование
СК — специальные стальные конструкции
ГТС — гидротехнические сооружения
Л КМ — лакокрасочные материалы
ПКЗ — противокоррозионная защита.

Механическое оборудование гидротехнических сооружений — со
вокупность устройств, необходимых для пропуска воды при эксплу
атации ГТС.

Состав МО:
— затворы всех типов, штанги затворов, сороудерживающие ре

шетки, шлюзовые ворота и другие подвижные конструкции;
— закладные части (пазовые конструкции затворов и решеток), 

другие металлические конструкции и детали, заделываемые в 
бетон;

— подъемно-транспортные механизмы, предназначенные для 
маневрирования подвижными конструкциями (подъемные 
краны, стационарные подъемники, в том числе гидроподъем
ники).

— захватные балки;
— решеткоочистные машины;
— компенсаторы трубопроводов.

Основные С К:
— трубопроводы, облицовки и уравнительные резервуары;
— эстакады;
— подкрановые балки;
— мосты шоссейные, железнодорожные и служебные;
— металлические каркасы здания ГЭС, других зданий и соору

жений.
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Указанные МО и СК ГТС эксплуатируются, как правило, в ус
ловиях повышенной влажности, при постоянном либо периодичес
ком погружении в воду. Вода может иметь различную степень агрес
сивности и иметь различную скорость потока. Эти условия предъяв
ляют определенные требования к противокоррозионной защите, за
щите от абразивного износа и обрастания.

Термин противокоррозионная защита (в дальнейшем ПКЗ) 
подразумевает комплекс мероприятий, направленных на повышение 
долговечности и надежности МО и СК ГТС при длительной эксплу
атации в средах различной агрессивности.

1.2. Понятие об агрессивности среды

Для ГТС основными факторами, определяющими агрессивность 
среды, являются:

— параметры климата в месте расположения объекта: холод
ный, умеренный, тропический (ГОСТ 16350-80, ГОСТ 
9.039-74 и ГОСТ 24482-80);

— зоны влажности: сухая, нормальная, влажная или мокрая 
(СНиП II-3-79);

— условия эксплуатации конструкции или оборудования: на 
воздухе, в воде, в воде и на воздухе попеременно;

— для воздушных сред: агрессивность газов в зависимости от их 
вида и концентрации, наличие солей, аэрозолей и пыли, сте
пень их гигроскопичности;

— для водных сред: показатель pH, концентрация кислорода, 
суммарная концентрация сульфатов и хлоридов, жесткость 
(см. ниже), наличие биологических факторов, скорость пото
ка и наличие в нем абразивных частиц.

На основе анализа перечисленных факторов и их комбинаций 
можно определить степень агрессивности среды: неагрессивная, сла
боагрессивная, среднеагрессивная и сильноагрессивная.

Часть из приведенных факторов относятся к понятию “климати
ческие условия эксплуатации” и обозначаются следующим образом:

— умеренный климат (У);
— умеренный и холодный (УХЛ);
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— холодный (ХЛ);
— тропический влажный (ТВ);
— тропический сухой (ТС);
— тропический (Т);
— любой, кроме очень холодного (О);
— умеренный морской (М);
— тропический морской (ТМ);
— тропический морской и умеренно холодный (ОМ);
— любой (В)1.
В РД ГМ -01-02 указанные выше климатические условия ус

реднены и сведены:
по климату — к трем основным районам (ГОСТ9.104-79):

— районы с умеренным климатом “У”
(колебания температуры от -45 до +45°С)

— районы с холодным климатом “ХЛ”
(колебания температуры от -64 до +38°С)

— районы с тропическим климатом “Т”
(колебания температуры от -9  до +50°С) 

и по условиям эксплуатации (ГОСТ 9.032-74*), из которых 
для гидросооружений имеют практическое значение следую
щие группы:

— группа 1 “Воздействие открытой атмосферы (сол
нечная радиация, атмосферные осадки)”;

— группа 4/1 “Постоянное воздействие пресной (реч
ной) воды или ее периодическое воздействие (во
да-воздух)”;

— группа 4/2 “Воздействие морской воды длительное 
или периодическое (вода-воздух)”.

Для МО и С К ГТС первостепенное значение имеют условия 
эксплуатации в пресной воде, имеющей различные параметры, в раз
ной степени активно влияющие на коррозионные процессы стали: 

жесткость (содержание карбонатов), которая зависит от самых 
разных причин: дебита притоков промышленных и бытовых за
грязнений, характера стока, природы подстилающих пород; по
казатели жесткости могут изменяться в пределах 250-500 мг/л;

1 В скобках приводятся условн ы е обозначения.
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солесодержание пресных вод, которое обычно колеблется в 
широких пределах (100-1000 мг/л). Значения pH этих вод 
близки к нейтральному значению;
содержание кислорода повышается летом (5-10 мг/л) и снижа
ется зимой (1,5-5 мг/л). Это связано с уменьшением конвектив
ного перемешивания в зимний период и зависит от солесодержа- 
ния, а именно: больше хлоридов в воде — меньше кислорода; 
концентрация ионов Cl u SO может изменяется от десятков 
до сотен мг/л;
удельное сопротивление; для пресных вод — в пределах 
18-125 Ом/м;
временная жесткость — важнейший коррозионный показа
тель для естественных вод. Это связано с тем, что при высоком 
содержании в воде ионов кальция и магния на поверхности ме
талла образуются сплошные плотные и прочные пленки карбо
ната кальция и гидрата окиси магния, препятствующие доступу 
кислорода (деполяризатора) к металлу и тормозящие коррози
онные процессы. Пониженные концентрации кальция и магния 
смягчают воду и способствует ускорению коррозии.

1.3. Виды коррозионного разрушения

На МО и СК ГТС наблюдаются практически все основные ви
ды коррозии: атмосферном коррозия в условиях влажной воздушной 
среды различной агрессивности, подводная коррозия при полном, не
полном или переменном погружении, подземная коррозия или разру
шение в грунтах.

В особую группу выделяют виды коррозии при воздействии ме
ханических нагрузок: коррозию под напряжением при одновремен
ном воздействии коррозионной среды и постоянных или перемен
ных нагрузок и коррозионное растрескивание.

Различают и такие специфические виды коррозии:— коррозия при трении, развивающаяся при одновременном 
воздействии среды и трения;— фреттинг-коррозия при колебательном перемещении двух 
металлических поверхностей относительно друг друга в усло
виях коррозионной среды;
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— коррозионная кавитация или разрушение при ударном воз
действии жидкой среды;— коррозионная эрозия;— контактная коррозия металлов, имеющих различные потен
циалы в данной среде;— коррозия блуждающими токами за счет посторонних источ
ников постоянного тока.

Как самостоятельный вид коррозии может рассматриваться би
окоррозия, инициаторами или стимуляторами которой являются ми
кроорганизмы, грибковые образования, бактерии и пр.

По ГОСТ 5272-80 коррозия подразделяется на ряд видов с ха
рактерными особенностями локализации развития.

Местная (неравномерная) коррозия характеризуется разру
шением отдельных участков поверхности металла, в т.ч. с образова
нием питтингов и язв, а сквозная — образованием перфораций.

Подповерхностная (расслаивающая) коррозия начинается с 
поверхности, но развивается преимущественно в направлении плас
тической деформации металла (например, вдоль текстуры прокатки).

Ножевая коррозия — локализованное разрушение металла в 
зоне сплавления и термического влияния сварных соединений, име
ющее вид порезов.

Избирательная коррозия характеризуется разрушением одной 
структурной составляющей или неметаллических включений в стали.

Щелевая коррозия — усиление процесса разрушения стали в 
зазорах двух металлов или при неплотном контакте стали с коррози
онно-инертным материалом.

На скорость и характер протекания коррозионных процессов на 
стали, кроме среды, оказывают влияние и некоторые металлургичес
кие факторы.

Влияние толщины проката на скорость коррозии стали.
Тонколистовая сталь (меньше 12 мм) корродирует с относительно 
большей скоростью, чем толстолистовая, что подтверждается много
численными наблюдениями за скоростями коррозии конструкцион
ных сталей на гидросооружениях.

При равных других условиях данное явление можно объяснить 
относительно большей концентрацией дефектов структуры стали: 
скопления дислокаций (несовершенств структуры металла), содер-
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жание вредных примесей по границам зерен в удельном объеме 
стального фрагмента, прокатанного до относительно малых толщин, 
чем в удельном объеме толстого проката.

Присутствие окалины усиливает язвенный характер коррозии. 
Средняя скорость коррозии стали в воде без окалины не превышает 
0,5-0,7 мм/год. С окалиной скорость коррозии Ст. 3 увеличивается 
во времени несколько медленнее, чем без окалины, но образовавшие
ся язвы могут достигать глубины до 3-4  мм уже через 2-3  года.



2. Учет требований ПКЗ при проектировании 
МО и СК ГТС. Планирование работ

2.1. Общие положения

При проектировании МО и СК для гидросооружений необхо
димо обеспечить заданную их прочность и максимальную продол
жительность безремонтной эксплуатации.

Общий ресурс МО и СК во многом зависит от комплекса проти
вокоррозионных мероприятий, реализованных на стадиях проекти
рования, изготовления, монтажа и эксплуатации.

К таким мероприятиям относятся:
— правильный выбор проектных и конструкторских решений, 

позволяющих максимально снизить коррозионную нагрузку 
на МО и СК, что достигается совместной работой конструк
торов и специалистов по коррозии;

— разработка технологии ПКЗ с привлечением специализиро
ванной организации; соблюдение технологических требова
ний при строгом контроле со стороны заказчика и авторского 
надзора при выполнении ПКЗ.

Примечание. Основным конструкционным материалом для из
готовления МО и СК ГТС являются углеродистая и низколегиро
ванные стали. При проектировании в расчет принимаются только 
прочностные характеристики сталей и не учитывается их противо
коррозионная стойкость.

Практика показывает, что почти все марки применяемых 
сталей корродируют примерно с одинаковой скоростью, поэтому в 
РД ГМ -01-02 при выборе схемы ПКЗ МО и СК марки сталей с 
точки зрения их сравнительной коррозионной стойкости не рас
сматриваются.

2.2. Основы рационального проектирования

Рациональное проектирование (на стадиях рабочих чертежей 
КМ и КМД) с целью повышения долговечности МО и СК заключа
ется в том, чтобы изначально в проекте конструкции не было зало-
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жено причин, способствующих возникновению коррозии и ее разви
тию, а именно:

— элементы конструкции должны быть спроектированы так, 
чтобы их формы не создавали потенциально опасных для 
коррозии участков;

— конструкции должны быть легко обтекаемыми водой (для по
груженных в воду постоянно) и хорошо продуваемыми воз
духом (для находящихся в атмосфере);

— поверхности МО и СК должны быть доступными для нанесе
ния защитных покрытий;

— поверхности МО и С К, подвергающиеся воздействию агрес
сивной среды, не должны иметь резких искривлений или ос
трых ребер, на которых трудно сформировать качественные 
защитные покрытия;

— острые кромки, образующиеся в процессе обработки металла, 
должны быть закруглены, вокруг отверстий и вдоль обруб
ленных краев заусенцы удаляются (рис. 2.1);

Острая кромка Скошенная кромка Закругленная кромка
(плохо) (лучше) (хорошо)

Рис. 2.1. Обработка острых кромок. 1 — Металл; 2 — покрытие

— в конструкциях, перемещающихся относительно друг друга, 
места контактов должны проектироваться с учетом исключе
ния механических повреждений защитных покрытий;

— при создании конструктивных форм необходимо учитывать, 
что на элементах конструкций не должны скапливаться гиг
роскопичная пыль, конденсат, вода, т.е. следует избегать за
стойных зон, пазух, карманов, щелей и т.д. (рис. 2.2, 2.3)

В элементах конструкций для предотвращения накапливания 
воды, загрязнений и продуктов коррозии должны применяться дре
нажные отверстия, желоба и разрывы для стока и максимально воз
можные зазоры (рис. 2.2В, рис. 2.3 и 2.4);
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J
I

Отверстие 
для стока воды

Р и с. 2.2. Уменьшение коррозионных нагрузок на узлы конструкции: А — за 
счет пространственного расположения элементов конструкций;
Б — выборка в ребре для стока воды; В — отверстие для стока

Р и с. 2.3. Предотвращение задерживания воды в соединении “фасон- 
ка”-уголки
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Плохо Хорошо

/

/ /
/ ✓

/

У
Менее 20 мм Более 20 мм

Рис. 2.4. Увеличение опасных зазоров (щелей)

Сплошная сварка

Рис. 2.5. а — плохо, б — лучше, в — хорошо

— сварные соединения более предпочтительны, чем болтовые 
(рис. 2.5)

— прерывистая и точечная сварка, а также сварка внахлест не 
должны применяться за исключением тех мест, где риск кор
розии незначителен (рис. 2.6);

14

Рис. 2.6. Конструкции сварных соединений: а — плохо, б — хорошо

— следует избегать использования составных сечений из угол
ков (т.н. спаренные уголки) и швеллеров, в которых образу-



ются щели, недоступные для возобновления защ итных по
кры тий и где возможно возникновение нарастающего давле
ния, вызванного образованием продуктов коррозии, кото
рые могут разруш ать фрагмент конструкции (см. рис. 2.4, 
2.7, 2.8);

Коррозия в элементе из тонколистовой стали 
(деформация стали)

Рис. 2.7. Некоторые виды коррозионных разрушений

— элементы, где есть риск развития коррозии и которые после 
монтажа будут недоступны для осмотра и ремонта, должны 
быть запроектированы с использованием материалов, устой
чивых к коррозии, или при изготовлении должна быть нане
сена защ итная система покрытий, сохраняющая свою эф ф ек
тивность на все время службы конструкции. Иногда в таких 
случаях могут применяться и допуски на коррозию;

— узкие промежутки, щели и стыки внахлест — потенциаль
ные места усиленной коррозии, возникаю щ ей от скопления 
влаги и грязи, вклю чая остатки абразивов, которые исполь
зовались при подготовке поверхности. Коррозии такого ви
да можно избежать способом герметизации, например, на
кладками (рис. 2.8);
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Рис. 2.8. Герметизация щели в узле со спаренными уголками

~  конструкции сварных швов должны способствовать получе
нию качественной сварки: полный провар, отсутствие пористо
сти, отсутствие зазоров и гладкая поверхность шва (рис. 2.9);

Пленка
краски

Выступающие части 
(трудно окрашивать)

Гладкая сварная 
поверхность

Недостаточно 
плоская сварка

Скопившаяся 
грязь

Рис. 2.9. Влияние вида поверхности сварного соединения 
на развитие коррозии

— выбирая и рассчитывая конструктивную форму, необходимо 
принимать во внимание не только коррозионную активность
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эксплуатационной среды, но также и другие ее особенности, 
например, скорость потока воды и наличие абразивных частиц;

— выбирая толщину проката (особенно листового), следует учи
тывать относительно повышенную скорость коррозии стали 
толщиной менее 12 мм (см. п.1.6);

— избегать усиления конструкций с применением накладок.

2.3. Разработка проекта (технологического регламента) 
противокоррозионной защиты

Основой для разработки проекта ПКЗ является указание авто
ра проекта МО и С К в виде записи на сборочных чертежах, содержа
щее основные условия эксплуатации, влияющие на развитие корро
зионных процессов, а именно:

— климатический район, в котором находится ГТС;
— характер и интенсивность коррозионного воздействия сред 

на МО и СК.
Эти условия регламентируются настоящим РД ГМ -01-02 и 

СНиП 2.03.11-85 “Защита строительных конструкций от коррозии”.
Кроме того, необходимо указывать площадь поверхности защи

щаемой конструкции.
Пример записи на чертежах:

Данные для разработки проекта ПКЗ в соответствии с РД ГМ -01-02 и
СНиП 2.03.11-85

Условия эксплуатации:
Климатический район: тропический район (“Т”)
Воздействие среды:

— пресная вода при больших скоростях потока (IV)
Площадь поверхности окраски одного изделия......................................................... кв.м
Всех изделий по данному за к а зу ................................................................................... кв.м
Площадь поверхностей, подлежащих обетонированию, одного и зд ел и я ............ кв.м
Всех и здели й ...................................................................................................................... кв.м

В соответствии с указанной записью выбирается схема проти
вокоррозионной защиты (см. раздел 5) и разрабатывается проект
ПКЗ.
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Поскольку каждой записи могут соответствовать несколько 
схем защитных покрытий, а требования к покрытию не ограничива
ются только соответствием его той или иной климатической зоне и 
воздействию среды, Исполнитель работ с привлечением специали
зированной организации разрабатывает проект ПКЗ и согласовыва
ет его с Заказчиком.

В проекте ПКЗ учитываются следующие факторы:
— заданная Заказчиком долговечность покрытия;
— сроки выполнения, время года и погодные условия в период 

производства работ;
— агрессивность эксплуатационной среды (вода или воздух);
— совместимость выбранного покрывного материала с завод

ской грунтовкой или краской, состояние грунта и краски, на
личие коррозии и окалины;

— особенности производственного процесса: работа на высоте с 
подвесных люлек, стесненность, работа вблизи действующего 
оборудования и т.п.;

— общий объем и фронт работ;
— наличие на объекте магистрали сжатого воздуха, компрессо

ров и специального оборудования и абразивного материала;
— особые требования заказчика: защита МО от обрастания, ме

роприятия по защите окружающей среды, колер покрытия;
— экономическая целесообразность выбираемой схемы ПКЗ и 

финансовые возможности Заказчика.
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2.4. Планирование работ 
по противокоррозионной защите МО и СК

А. Планирование противокоррозионных работ 
на заводе-изготовителе

Проектная организация

Определяет коррозионные ф а к т о в  
ры, воздействующие на МО и СКГТС 
в процессе эксплуатации (климати
ческий район, воздействие среды, 
условия эксплуатации).

Специализированная 
организация по ПКЗ

I Подбирает ЛКМ, определяет сте- 
j пень подготовки поверхности либо 
I выдает схему консервации и после
дующей расконсервации. В необ
ходимых случаях по договору с за- <  

j водом и (или) заказчиком осущест- 
| вляет авторский надзор, консуль- 
| тирует исполнителя, решает вопрос ^  
i с поставкой ЛКМ и участвует в со-1 
ставлении гарантийных обяза-; 
тельств. j

Заказчик
^Определяет завод-изготовитель и 
^специализированную организацию 

|по разработке проекта ПКЗ,_________

Составляют график изготовления и 
поставки МО и СК с указанием спо
соба доставки (ж/д транспортом, мо
рем и т.д.) и определяют время нане
сения ПКЗ.

>

_______________________________ *  -

Завод-изготовитель

Выполняет работы по подготовке 
поверхности и нанесению грунтовки 
или производит консервацию. Пре-! 
доставляет Заказчику докумен
тацию по выполненной ПКЗ и со
ответствующие гарантийные обя
зательства по качеству.
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Б. Планирование противокоррозионных работ 
на строящемся гидротехническом сооружении
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В. Планирование противокоррозионных работ
на эксплуатируемом гидротехническом сооружении
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3. Подготовка поверхности металла перед 
нанесением противокоррозионных покрытий

3.1. Подготовка поверхности металла

Для большей устойчивости металла к воздействию агрессивной 
среды на его поверхность наносят защитные покрытия (лакокрасоч
ные, металлические и т. д.).

В то же время покрытие на основе самого качественного мате
риала не обеспечит надежной защиты, если нет прочного сцепления 
между покрытием и металлической поверхностью, которое напря
мую зависит от качества подготовки поверхности. Горячекатаная 
сталь имеет слой окалины (FeO, Fe20 3, Fe30 4), который достаточно 
прочно сцеплен с поверхностью металла, но не является надежной 
подложкой для защитных покрытий, поэтому полное удаление ока
лины необходимо, несмотря на значительную трудоемкость.

Подготовка поверхности перед нанесением покрытий состоит 
из следующих основных операций:

— устранение дефектов поверхности;
— удаление масляных и жировых загрязнений;
— удаление прокатной окалины и продуктов коррозии;
— удаление прочих загрязнений (солей, пыли, остатков абрази

ва и т.п.).
Для этих целей применяют механический, термический и хими

ческий способы очистки.
Выбор способа зависит от требуемого уровня чистоты и шеро

ховатости (рельефа) поверхности (ГОСТ 2789-73), исходного со
стояния поверхности и планируемой долговечности покрытия.

Исходное состояние поверхности металла оценивается в соот
ветствии с ГОСТ 9.402-80 и в последнее время со стандартом 
ИСО 8501-1.

По ГОСТ 9.402-80 существуют четыре степени исходного со
стояния металла:

А — поверхность покрыта плотно сцепленной с металлом не 
осыпающейся ржавчиной;
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Б — поверхность покрыта осыпающейся ржавчиной; после очи
стки от ржавчины обнаруживается изъязвление основного 
металла;

В — поверхность покрыта прокатной окалиной; ржавчина зани
мает от 30 до 70% поверхности;

Г — поверхность покрыта прокатной окалиной; ржавчина отсут
ствует или занимает до 30% поверхности.

В соответствии с ИСО 8501-1 исходное состояние металла под
разделяется на:

А — поверхность, полностью покрытая плотно прилегающей 
прокатной окалиной, без ржавчины;

В — поверхность с начинающейся ржавчиной;
С — поверхность, окалина которой, проржавев, уже отпала или 

может быть легко удалена, но на которой видимых невоору
женным глазом язв и питтингов в значительной мере не об
разовалось;

D — поверхность, окалина которой, проржавев, уже отвалилась 
и на которой в значительной мере образовались видимые не
вооруженным глазом питтинги и язвы.

После оценки состояния поверхности металла проводят очист
ку металлической поверхности в соответствии с ГОСТ 9 .402-85 и 
И С О  8501-1 .

По ГОСТ 9.402-85  установлены четыре степени очистки по
верхности для стали (см. табл. 3.1).

По ИСО 8501-1  степень очистки поверхности зависит от мето
дов очистки и подразделяется следующим образом:

Степени очистки при ручной обработке
S t 2 Очистка стальной щеткой, механической стальной

щеткой, механической шлифовкой и т.д. Путем этой 
обработки неплотно сидящие куски окалины, ржавчи
на и посторонние частицы должны быть удалены. За
тем поверхность чистится пылесосом или чистым су-
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хим воздухом под давлением или же чистой щеткой. 
Поверхность должна иметь слабый металлический 
блеск.

S t3  Тщательная очистка стальной щеткой, механической
стальной щеткой, механической шлифовкой. Поверх
ность обрабатывается так же, как и при степени очи
стки St 2, но значительно тщательнее. После очистки 
от пыли поверхность должна иметь явный металличе
ский блеск.

Степени очистки при дробеструйной обработке

Sa 1

S a 2

Sa 2 1/ 2 (2 ,5)

S a 3

Легкая дробеструйная очистка. Неплотно сидящие ку
ски окалины, ржавчины и легко отделимые посторон
ние частицы должны быть удалены.
Тщательная дробеструйная очистка. Почти вся окали
на и ржавчина и почти все посторонние частицы долж
ны быть удалены. Затем поверхность очищается пы
лесосом или чистым сухим воздухом под давлением ш и  
же чистой щеткой. Поверхность должна иметь серова
тый цвет.
Весьма тщательная дробеструйная очистка. Окалина, 
ржавчина и посторонние частицы должны быть удале
ны так, чтобы остатки были лишь в виде слабых зате
нений ш и полос на поверхности. Затем поверхность 
очищается пылесосом ш и чистым сухим воздухом под 
давлением или же чистой щеткой.
Дробеструйная очистка вшоть до получения чистой 
металлической поверхности. Окалина, ржавчина и все 
посторонние частицы должны быть удшены. Затем 
поверхность прочищается пылесосом ш и чистым су
хим воздухом под давлением ш и же чистой щеткой. 
Поверхность должна иметь однородно металлический 
цвет.

Окончательный выбор уровня подготовки поверхности произ
водит специализированная организация — разработчик проекта 
ПКЗ с учетом технических характеристик выбранных ЛКМ.
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Таблица 3.1
Степени очистки металлической поверхности от окислов 

перед нанесением покрытия (ГОСТ 9. 402-85)

Степень очистки Характеристика очищенной поверхности
Первая При осмотре с 6-кратным увеличением окалина и 

ржавчина не обнаруживаются.
Вторая При осмотре невооруженным глазом окалина и ржав

чина не обнаруживаются.
Третья Не более чем на 5% поверхности имеются пятна и по

лосы плотно сцепленной с металлом окалины, точки 
ржавчины, видимые невооруженным глазом; при пе
ремещении по поверхности прозрачного квадрата раз
мером 25 х 25 мм на каком-либо участке окалиной и 
ржавчиной (плотно сцепленной с металлом) занято не 
более 10% поверхности.

Четвертая С поверхности удалены рыхлая ржавчина и отслаи
вающаяся окалина; до 20% поверхности покрыто 
окалиной и ржавчиной, прочно сцепленными с ме
таллом. При перемещении по поверхности прозрач
ного квадрата размером 25 х 25 мм на каком-либо 
одном участке окалиной и ржавчиной занято до 30% 
поверхности.

3.2. Оборудование для механической очистки

Для механической очистки поверхности металлов применяют:
1) аппараты струйной абразивной обработки;
2) ручной и механизированный инструмент.
Выбор того или иного оборудования определяется объемом ра

бот, габаритами очищаемых изделий, характером загрязнений и тре
бованиями к подготовке поверхности.

Аппараты струйной абразивной очистки
Принцип действия аппаратов струйной обработки основан на 

сообщении кинетической энергии частицами абразивного материала 
и их направленной подаче на очищаемое изделие. Это достигается за
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счет струи сжатого воздуха, воды или действия центробежной силы. 
При ударе о преграду (изделие) частицы, благодаря кинетической 
энергии, вызывают поверхностное разрушение и деформацию по
верхностного слоя металла, следствием чего является удаление 
окислов и других загрязнений с поверхности.

Поверхность, очищенная струйной абразивной обработкой, об
ладает шероховатостью и повышенной поверхностной энергией, что 
способствует улучшенной адгезии и получению качественного по
крытия.

В качестве абразивного материала применяют кварцевый песок, 
корунд, металлический песок и металлическую дробь разных видов 
(чугунную литую и колотую, стальную литую, колотую, рубленую). 
В зависимости от абразива и способа его подачи на поверхность раз
личают аппараты для дробеструйной и пескоструйной обработки, 
аппараты для гидроабразивной обработки, дробеметные аппараты и 
термореактивные пескоструйные аппараты.

Аппараты для дробеструйной очистки
Аппараты для дробеструйной обработки наиболее широко рас

пространены в промышленности. Их достоинства: относительно вы
сокая производительность, отсутствие пыления (в отличие от песко
струйных аппаратов), многократное использование дроби. В зависи
мости от способа подачи абразивного материала к соплу струйной 
головки эти аппараты делятся на три типа: нагнетательного, всасы
вающего и гравитационного действия.

В аппаратах нагнетательного действия (рис. 3.1.а) абразивный 
материал или дробь под давлением подаются в камеру для смешения 
с воздухом, а затем по шлангу через сопло — на обрабатываемую по
верхность.

Этот способ наиболее производителен, но требует применения 
сложных аппаратов и сопровождается быстрым износом сопла и 
шлангов.

В аппаратах всасывающего действия (рис. 3.1.6) абразивный 
материал из бункера засасывается струей сжатого воздуха и по 
шлангу направляется через сопло на обрабатываемую поверхность. 
Аппараты просты по устройству и безотказны в работе, у них мень-
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ше изнаш иваются сопла и шланги, но производительность их мала 
(менее 2 -4  кв.м /час).

В аппаратах гравитационного (смеш анного) действия (рис.
3.1.в) абразивный материал из бункера попадает к соплу под дейст
вием собственного веса и лишь перед самым выходом из сопла сме
шивается с воздухом.

Рис. 3.1. Дробеструйные аппараты нагнетательного (а), всасывающего (б) 
и гравитационного (в) действия

Гравитационные дробеструйные аппараты просты по устройст
ву, бесперебойны в работе, потребляют мало сжатого воздуха. Н аи
более целесообразно их использовать с неподвижно закрепленными 
струйными головками.

В аппаратах дробеструйной очистки, как и в аппаратах песко
струйной очистки, применяются струйные головки с соплами соот
ветственно нагнетательного или всасывающего действия. Сопло я в 
ляется одной из наиболее ответственных деталей аппаратов струй
ной очистки. От его конструкции, диаметра проточной части и мате-
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риала, из которого оно изготавливается, во многом зависят произво
дительность и экономичность аппаратов струйного действия.

Диаметры проточной части сопел колеблются от 6 до 16 мм. 
Сопла меньших размеров применяются для очистки мелких и сред
них изделий сложной конфигурации, а сопла больших размеров — 
для обработки крупных изделий. Отношение длины сопла к его диа
метру обычно в пределах от 10 до 15.

Стойкость рабочей части сопла, выполненной из стали или чу
гуна, составляет 3 -7  ч, из минералокерамического сплава — 30-40  ч, 
из карбида вольфрама — 800-1000 ч. Стойкость усовершенствован
ного сопла с минералокерамической вставкой, в котором внутренняя 
поверхность подводящего канала в корпусе плавно без зазора пере
ходит в рабочую часть сопла, составляет 100-200 ч.

Аппараты для дробеструйной обработки, а также аппараты очи
стки поверхности металлическим песком наиболее отвечают сани
тарно-гигиеническим нормам. При применении такой обработки 
поверхность становится равномерно шероховатой и выступы имеют 
величину 40-60  мкм, что достаточно для получения качественного 
покрытия (чистота поверхности от Sa 2,5 до 3 по ИСО 8501-1 или 
степень от “1” до “2” по ГОСТ 9.402-85).

Аппараты для пескоструйной очистки
Аппараты для пескоструйной обработки применяют при нали

чии возможности снижения или полного исключения запыленности 
рабочего места и отсутствия воздействия пыли на обслуживающий 
персонал и действующие механизмы. Это достигается применением 
беспыльных пескоструйных аппаратов, аппаратов и установок дис
танционного управления, работающих в автоматическом режиме, а 
также использованием хорошо вентилируемых камер или местных 
отсосов.

Беспыльные пескоструйные аппараты по конструкции анало
гичны аппаратам для дробеструйной обработки. Они снабжены уст
ройством для отсасывания отработанного абразивного материала и 
образовавшейся пыли и имеют автоматическую систему регенера
ции абразива с целью его многократного использования. Струйная 
головка таких аппаратов имеет на конце концентрично расположен-
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ные сопла — раструб и мягкую металлическую торцевую полую го
ловку-щетку, прилегающую к обрабатываемой поверхности.

Установки и аппараты дистанционного управления применяют 
при конвейерных способах очистки однотипных изделий небольших 
размеров. Установка в этом случае, как правило, размещается в от
дельном хорошо вентилируемом помещении.

Влажная пескоструйная очистка — еще один путь повышения 
производительности труда. Вода под давлением подается в специ
альную инжекторную насадку, смонтированную перед пескоструй
ным соплом, и смешивается с сухим абразивным материалом.

Производительность влажной очистки достигает, в зависимости 
от рабочего давления, 30-55 м2/час.

Игольчатый вентиль позволяет плавно регулировать содержа
ние воды в абразивной струе и быстро переходить с влажного режи
ма работы на сухой, а также очищать поверхность струей воды с воз
духом или сушить поверхность воздухом под давлением. Вода на 
95% подавляет облако пыли, образующееся при работе.

Инжекторная насадка (рис. 3.2) монтируется на стандартный 
соплодержатель перед пескоструйным соплом, что позволяет обору
довать ею любой пескоструйный аппарат сухой очистки. Насадка 
имеет внутреннюю износостойкую вставку, обеспечивающую дли
тельный срок службы.

С о п л о - А б р а з и в  В п р ы с к  И н ж е кто р  Б о р н а я  

д е р ж а т е л ь  воды  струяводы струя

А бр азив  

с водой

Рис. 3.2. Инжекторная водяная насадка
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Аппараты гидроабразивной очистки
Аппараты гидроабразивной очистки поверхности изделий, при

меняемые в промышленности, весьма разнообразны и различаются 
системой приготовления водной суспензии абразивных материалов, 
способом подачи ее к соплу струйной головки и устройством ускоре
ния движения струи.

Они имеют невысокую производительность и применяются при 
небольших объемах работ. Недостатком их является быстрый износ 
вращающихся частей и непостоянство состава рабочей водной сус
пензии абразивного материала.

Аппарат относится к двухкамерным аппаратам непрерывного 
действия и состоит из двух емкостей, предназначенных соответст
венно для абразивного материала и воды, шлангов и струйных голо
вок. Абразив и вода раздельно подаются по шлангам к соплу струй
ной головки, причем абразив подается обычным способом, применя
емым в пескоструйных аппаратах, а вода — под давлением сжатого 
воздуха.

Достоинствами аппаратов гидроабразивной очистки являются 
повышенная в 2-3 раза производительность по сравнению с механи
зированным инструментом для очистки, отсутствие пыления и луч
шие условия труда. Однако применение этих аппаратов связано с по
вышенным расходом абразивных материалов; кроме того, возникает 
быстрая коррозия очищенных влажных поверхностей, вследствие че
го требуется дополнительная промывка изделий с пассивацией их по
верхности и последующей сушкой либо добавка в воду ингибиторов 
коррозии. В результате стоимость очистки повышается.

Дробеметные аппараты
Дробеметные аппараты (рис. 3.3) применяются в заводских ус

ловиях для очистки отливок, поковок, штампованных изделий и ли
стового материала с толщиной стенок более 5 мм от окалины, ржав
чины, формовочной земли, заусениц.

Они могут быть периодического и непрерывного действия.
Несмотря на отличие конструкций и габаритов дробеметных ус

тановок, они имеют общее устройство и состоят из следующих ос
новных элементов: приспособления для подачи изделий под струю 
дроби (столы, тележки, конвейеры), дробеметного аппарата, систе-
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мы циркуляции отработанной дроби и системы сепарации дроби 
(сита, магнитные, воздушные или электронные сепараторы).

Рис. 3.3. Дробеметный аппарат: 1 — загрузочная воронка; 2 — распредели
тельное колесо (импеллер); 3 — ротор; 4 — диски ротора; 5 — ло
патки ротора; 6 — электродвигатель

В дробеметном аппарате дробь из бункера попадает в импеллер 
(турбинку), лопасти которого, вращаясь вокруг оси, передвигают 
дробь к окну, через которое она попадает на лопатки ротора и оттуда 
с большой скоростью на очищаемое изделие. В отличие от дробест
руйных аппаратов в дробеметных аппаратах дробь выбрасывается с 
большой скоростью (70-80 м/с), в результате чего она оказывает не 
только скалывающее, но и частично абразивное воздействие на по
верхностный слой очищаемого металла.

Основным узлом дробеметного аппарата является ротор, имею
щий восемь или реже четыре лопатки. Ротор закрепляется между 
двумя крышками и получает вращение от электродвигателя.

Дробь загружается в приемную воронку, откуда через распреде
лительную камеру она подается на лопатки ротора. По способу пода
чи дроби на лопатки аппараты подразделяются на импеллерные, гра
витационные и всасывающие.

Дробеметные аппараты по сравнению с пескоструйными харак
теризуются более высокой производительностью при меньшем рас
ходе энергии. Они создают меньшую запыленность и позволяют ме
ханизировать и автоматизировать процессы очистки. Основным не-
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достатком их является невозможность обработки тонкостенных из
делий и изделий сложной конфигурации.

Термореактивные пескоструйные аппараты
Термореактивный пескоструйный аппарат для абразивной очи

стки предназначен для скоростной и высококачественной очистки 
металлических и неметаллических поверхностей от окалины, нагара, 
затвердевших и не затвердевших нефтепродуктов (в том числе би
тумных, эпоксидных и др.), старых лакокрасочных покрытий и дру
гих загрязнений, а также обработки поверхностей для различных ме- 
таллизационных покрытий.

Степень очистки до степени 1-2 по ГОСТ 9.402-80 (Sa3-Sa2,5 
по ISO 8501-1) подразумевает очистку металлической поверхности 
не только до “металлического блеска”, но и устранение шероховато
стей обработанной поверхности (разница между микровпадинами и 
микровыступами) не более 30 мкм.

Скоростные возможности и высокий уровень качества очистки 
достигаются за счет процессов, происходящих в горелке реактивно
го аппарата. Поступающий в камеру сгорания сжатый воздух вместе 
с воздушно-абразивной массой, а также энергия сгорания топлива 
позволяют производить разгон абразивных частиц на выходе из соп
ла до скорости 150-300 м/с (разгон абразивных частиц аппаратами 
пескоструйной обработки — 30-50 м/с).

Проходя тракт реактивной горелки, абразив разогревается до 
60°С, что позволяет обрабатывать металлические поверхности при 
отрицательной температуре, покрытые слоем снега, льда, измороси, 
росы и т.д.

Термореактивные пескоструйные аппараты безопасны в работе, 
тепловой режим горелки работающими практически не ощущается, 
эксплуатируются в любых условиях. При необходимости аппараты 
могут использоваться как обычные пескоструйные аппараты. Для 
этого закрывается вентиль подачи топлива или отсоединяется ем
кость с топливом.

Устройство термореактивного пескоструйного аппарата для аб
разивной очистки показано на рисунке 3.4.

Аппарат состоит из узлов, соединенных между собой резинот
каневыми рукавами: горелка реактивная, емкость для абразива (пи-
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татель), емкость для топлива (дизельное топливо или авиационный 
керосин).

Термореактивные пескоструйные аппараты по сравнению с пес
коструйными характеризуются более высокой производительнос
тью обработки и качеством получаемой поверхности, а также значи
тельно меньшим расходом абразива. К недостаткам следует отнести 
высокий уровень шума.

Рис. 3.4. Термореактивный пескоструйный аппарат: 1 — горелка; 2 — ем
кость для абразива; 3 — емкость для топлива; 5,10 — крышки;
6 — штуцера; 4, 7, 8 и 9 — вентили; 11, 12, 13 и 14 — рукава

Таблица 3.2
Основные характеристики аппаратов струйной обработки

№
п/п

Наимено
вание обору
дования

Произво
дитель

Тип действия Давление
воздуха,
МПа

Расход
воздуха,
м3/мин

Расход
абразива,
кг/м2

Производи
тельность,
м2/ч

1 “Сенатор” Украина нагнетательный 0,5-0,7 3,5 20-40 20-30
2 “Вихрь” Россия нагнетательный 0,2-0,6 - - 15
3 ТПА-1 Россия термо

реактивный
0,2-0,6 2-6 5-10 15-25

4 Clemco SCW США нагнетательный 1,3-5 2-6 20-30 20
5 DSG-25 Россия нагнетательный 0,35-0,6 2,9 27,5 5-10
6 АСО-150У Россия нагнетательный 0,35-0,7 4,0 20 20
7 И-30 Россия инжекторный 0,4-0,8 5,0 20-30 3
8 ABSC 1028 Голландия нагнетательный 0,6-0,8 1,5-10 25 10
9 ABDC 2452 Голландия нагнетательный 0,6-0,8 1,5-10 25 12
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Абразивы для дробеструйной и пескоструйной очистки 
поверхности

А б р а з и в ы  д л я  р а б о т ы  в  з а в о д с к и х  у с л о в и я х :

— на поточных линиях (дробеметным способом) используется ме
таллическая дробь или металлический песок размером фракции 
не более 0,6-1,0 мм (ГОСТ 11964-66); применение более круп
ной дроби ускоряет очистку, но при этом степень шероховатос
ти резко возрастает, отдельные пики имеют высоту 100-125 
мкм; при окраске такие пики остаются неокрашенными или на 
них удается нанести слой краски небольшой толщины;

— в камерах (пескоструйным способом) очистка проводится с 
помощью металлического песка размером фракции не более 
0,6-1,0 мм.

В условиях монтажной открытой площадки (пескоструйным 
способом) используется сухой кварцевый песок с размером фракций 
0,8-1,5 мм

Ручной и механизированный инструмент
Ручной и механизированный инструмент наиболее часто ис

пользуют при очистке участков поверхности крупногабаритных из
делий, изделий сложного профиля, а также объектов, окрашиваемых 
и ремонтируемых в условиях эксплуатации. Рабочими органами ин
струмента служат металлические щетки, шлифовальные круги, шай
бы и ленты с нанесенными на них абразивными материалами, бойки 
отбойных молотков и другие, приводящиеся в действие сжатым воз
духом или электроэнергией.

3.3. Технология подготовки поверхности

В заводских условиях (в цеху) при применении дробеметного 
или пескоструйного способа очистки одновременно с удалением гря
зи удаляют окалину.

Указанные способы очистки дают хорошие результаты при обя
зательном соблюдении следующих технологических требований:

— очистку металлической поверхности нужно производить при 
расстоянии сопла от очищаемой поверхности в пределах 
200-400 мм, при этом сопло держат под углом 60-80°;
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— должно быть установлено и поддерживаться оптимальное со
отношение между количеством поступающего абразива и по
даваемого воздуха — лучшие результаты получаются при ис
пользовании дроби размером фракции 0,6-1,0 мм, подавае
мой при давлении 0,7-0,75 кг/см2;

— дробь (металлический песок) необходимо своевременно очи
щать от загрязнений;

— дробеструйная очистка стальной дробью может применяться 
для подготовки любых конструкций, изделий или проката из 
стали при толщине стенки не менее 5 мм;

— сжатый воздух, используемый при дробеструйной очистке и 
обеспыливании (обдувка) поверхностей, необходимо предва
рительно пропускать через масловодоотделитель;

— контроль чистоты сжатого воздуха производить по ГОСТ 
9010-73.

Очистку поверхностей на открытых монтажных площадках не 
рекомендуется проводить в неблагоприятных погодных условиях, к 
которым относят: высокую влажность воздуха (более 75%), туман, 
моросящие осадки, дождь, резкие перепады температуры, при кото
рых на поверхности могут появляться конденсат, иней.

Длительность перерыва между очисткой поверхности и нанесе
нием грунтовочного слоя не должна превышать: в цехах — закрытых 
помещениях — 6 ч, на открытых площадках и под навесами при нор
мальной влажности воздуха (до 75%) — 3 ч, а при повышенной влаж
ности воздуха (выше 75%) — 0,5 ч.

Расход дроби (металлического песка) составляет около 35 кг на 
очистку 1 м2. Дробь после очистки в сепараторе от пылевидных час
тиц и загрязнений можно использовать повторно 60-80 раз.

Расход сухого кварцевого песка фракции 0,8-1,5 мм составляет 
около 50 кг/м2. Кварцевый песок повторно не используется.

3.4. Химическая очистка

Обезжиривание и промывка
В процессе обезжиривания с поверхности металла удаляют раз

личного рода загрязнения. После механической обработки, сварки и 
транспортировки на поверхности остаются флюсы, эмульсии и масла.
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Классификация загрязнений в зависимости от их химического 
состава, характера воздействия и методов удаления носит условный 
характер, так как чаще всего загрязнения представляют собой смесь 
веществ, различных по составу и свойствам, поэтому выбор наиболее 
эффективного метода очистки зависит от природы загрязнений, воз
действия химических компонентов моющего раствора на металлы, 
требуемой степени очистки, условий обеспечения безопасности при 
работе и его стоимости.

Широко распространены химические методы удаления загряз
нений, к которым относят очистку органическими растворителями, 
щелочными, кислыми и нейтральными составами и специальными 
эмульсиями.

О б е з ж и р и в а н и е  о р г а н и ч е с к и м и  р а с т в о р и т е л я м и

При обезжиривании металлических поверхностей МО и СК ор
ганическими растворителями следует применять уайт-спирит, бен
зин марки Б-70, в крайних случаях ацетон. При обезжиривании из
делия из металла поверхность протирают ветошью, смоченной рас
творителем, либо обрабатывают распылением. Ветошь для обезжи
ривания и растворитель нужно менять после протирания 25 м2 по
верхности. Недопустимо производить обезжиривание в течение дли
тельного времени, используя при этом одну и ту же ветошь на одну 
и ту же порцию растворителя.

О б е з ж и р и в а н и е  в о д н ы м и  м о ю щ и м и  р а с т в о р а м и

Водные моющие средства экологически безопасны и не ухудша
ют адгезию и защитные свойства лакокрасочных покрытий. Вода об
ладает слабым моющим действием по отношению к масляным за
грязнениям, и повысить ее моющую способность позволяют неболь
шие добавки поверхностно-активных веществ (ПАВ).

В качестве добавок можно использовать каустическую и каль
цинированную соду, силикаты натрия, соли фосфорной кислоты и 
сульфат натрия. Из фосфорных солей в качестве компонентов мою
щих средств применяют: тринатрийфосфат, тетрапирофосфат на
трия, триполифосфат натрия и гексаметофосфат натрия.

К о н т р о л ь  с т е п е н и  о б е з ж и р и в а н и я  ( п о  Г О С Т 9402 -80 )

Выбранный участок обработанной поверхности тщательно про
тирают салфеткой или ветошью, смоченной растворителем, и выдер
живают до его полного высыхания. Затем другой чистой салфеткой
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или ветошью протирают 2-3  раза чистым растворителем участок и 
любой другой такой же по площади участок. При дневном свете или 
искусственном освещении сравнивают внешний вид обеих салфеток 
или ветоши.

Фосфатирование
Фосфатирование — процесс получения на металлах пленки не

растворимых фосфатов, которая увеличивает срок службы лакокра
сочных покрытий, улучшает сцепление с металлом и замедляет раз
витие коррозии в местах нарушения лакокрасочной пленки.

Фосфатирование как метод подготовки поверхности перед 
грунтовкой широко применяется для изделий, которые эксплуати
руются в жестких и особо жестких условиях.

Перед фосфатированием поверхность должна быть очищена от 
окалины, ржавчины, механических и жировых загрязнений. Качест
во фосфатного покрытия определяется как характером подготовки 
поверхности (применение механических методов, сильнощелочных 
или кислых растворов), так и технологией получения фосфатных по
крытий (составом раствора, способом его нанесения, продолжитель
ностью и температурным режимом).

Фосфатирование производят в растворах на основе солей цинка 
(цинк-фосфатные) или солей железа (железо-фосфатные). Для из
делий, не подвергающихся деформирующим или ударным нагруз
кам, допускается применение покрытий на основе солей марганца 
(марганцово-железо-фосфатные покрытия).

Фосфатирование производят методами окунания и распыле
ния: цинк-фосфатные покрытия наносят методами окунания и рас
пыления, железо-фосфатные — методом распыления, марганцо
во-железо-фосфатные — методом окунания.

Травление
Травление представляет собой операцию очистки металличес

ких изделий от окалины и продуктов коррозии в растворах кислот, 
кислых солей или щелочей.

Травление производят методами окунания, аппликациями или 
распылением травильных растворов. Последний способ является на
иболее прогрессивным и производительным, он обеспечивает луч-
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шие условия труда, но предъявляет повышенные требования к обо
рудованию. Травление проводят растворами серной, соляной и орто- 
фосфорной кислот.

Травление растворами ортофосфорной кислоты является наибо
лее рекомендуемым процессом. Образующаяся в процессе обработки 
на поверхности металла пленка фосфата железа способствует лучшей 
адгезии и коррозионной стойкости лакокрасочного покрытия.

Подготовка поверхности преобразователями (модификаторами) 
ржавчины

Грунтовки-преобразователи (модификаторы) ржавчины нано
сят на конструкции, с поверхности которых не удалены полностью 
продукты коррозии, а также окалина.

Большинство грунт-преобразователей ржавчины содержат ор- 
тофосфорную кислоту, которая превращает продукты коррозии в не
растворимые фосфаты железа. Ряд грунтовок одновременно с преоб
разованием ржавчины создают на поверхности металла полимерную 
пленку, обладающую коррозионной стойкостью длительное время.

Грунтовки-преобразователи наносятся на ржавую поверхность 
металла по плотно сцепленным с поверхностью продуктам коррозии 
при толщине последней не более 100 мкм.

Предварительно с поверхности удаляют рыхлую и пластовую 
ржавчину, а также отслаивающиеся старые лакокрасочные покры
тия. Грунтовки-преобразователи эмалевого типа можно наносить 
как по частично опескоструенной поверхности металла, так и по по
верхности, полностью покрытой ржавчиной

Срок службы лакокрасочных покрытий на основе грунто
вок-преобразователей равен 60% от срока службы того же покры
тия, но нанесенного по опескоструенной поверхности до степени “2 ” 
или “Г’ (ГОСТ9.402-85).
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4. Лакокрасочные материалы

4.1. Экономические аспекты защиты 
конструкций и оборудования ЛКМ

Основным средством противокоррозионной защиты являются 
лакокрасочные покрытия, поэтому вопросы выбора и квалифициро
ванного применения лакокрасочных материалов и качественного их 
нанесения важны и актуальны.

Экономический анализ тех или иных вариантов систем защит
ных покрытий (см. ниже) строится на основе сопоставления затрат и 
конечной эффективности полученного покрытия, т.е. оценки ком
плекса функциональных свойств и долговечности.

Наиболее показательно сопоставлять затраты по стоимости ок
рашивания 1 м 2 защищаемой поверхности с прогнозируемой долго
вечностью.

Следует иметь в виду, что окончательная стоимость покрытия — 
это сумма прямых, косвенных и непредвиденных расходов.

П р я м ы е  з а т р а т ы  в к л ю ч а ю т :

— стоимость лакокрасочных материалов, растворителей, рас
ходных материалов;

— стоимость использованного оборудования и технологической 
оснастки;

— амортизационные отчисления на восстановление оборудова
ния и основных производственных фондов;

— полные затраты на выполнение подготовительных, очистных 
и окрасочных работ;

— полные затраты на выполнение мероприятий по технике бе
зопасности и охране окружающей среды;

— затраты на осуществление контроля всех операций технологи
ческого процесса.

К о с в е н н ы е  з а т р а т ы  в к л ю ч а ю т :

— затраты на обеспечение условий для проведения очистных и 
окрасочных работ (вентиляция, сушка, отопление, освещение 
и т.п.);
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— затраты на возведение лесов, подмостей, транспортные рас
ходы и т.п.

Н е п р е д в и д е н н ы е  р а с х о д ы  в о з н и к а ю т  в  р е з у л ь т а т е :

— прерывания работ по подготовке поверхности и окрасочных 
работ из-за погодных условий;

— вынужденных простоев по различным обстоятельствам: ре
монт оборудования, необходимость проведения других неот
ложных работ в непосредственной близости от места окраски 
и т.п;

— необходимости повторного выполнения подготовки поверх
ности и окрасочных работ вследствие низкого качества их 
первичного выполнения.

Как сказано выше, эффективность покрытия оценивается как 
комплекс функциональных свойств (защитных, противообрастаю- 
щих, износостойких, декоративных и пр.), не меняющихся на протя
жении заданного срока службы покрытия.

Таким образом, решающим фактором выбора системы покры
тий должна быть ее долговечность. При этом надо учитывать, что за
траты на восстановление покрытий часто превышают затраты на их 
первичное нанесение, а качество восстановленных покрытий, как 
правило, ниже первоначальных.

Из этого следует, что экономически целесообразно наносить 
долговечные покрытия на основе высококачественных лакокрасоч
ных материалов, используя современные методы подготовки поверх
ности и нанесения материалов. Естественно, что первоначальные за
траты при этом могут увеличиться. Эксплуатационные расходы бу
дут уменьшаться за счет длительности срока службы защитного по
крытия.

Гарантией высокого качества покрытий является и квалифици
рованный пооперационный контроль при нанесении покрытий: от 
контроля поступающих на предприятие материалов, приемки очи
щенной поверхности, контроля во время нанесения покрытия до 
приемки готового покрытия.
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4.2. Критерии выбора лакокрасочных материалов
(ЛКМ)

Основными критериями выбора ЛКМ для защиты МО и СК от 
коррозии являются следующие:

— соответствие материала конкретным эксплуатационным ус
ловиям (ГОСТ 9.104-79 и ГОСТ 9.401-91);

— прогнозируемый срок службы до первого ремонта;
— простота нанесения (минимальное число слоев);
— требования к подготовке поверхности под окраску;
— число компонентов для смешивания;
— допустимый уровень влажности, температуры воздуха и по

верхности при нанесении;
— адгезионные свойства (ГОСТ 15140-78);
— достаточная эластичность покрытия при тепловом расшире

нии металла;
— стойкость к воздействию речной и морской воды;
— стойкость к УФ-облучению;
— стойкость к воздействию химических веществ;
— сопротивление истиранию и удару;
— токсичность краски, растворителей и отвердителей;
— время твердения или полного высыхания при производстве 

работ;
— стойкость к воздействию бактерий (биокоррозии);
— простота текущих ремонтов покрытия;
— требования к цвету и внешнему виду покрытия;
— срок годности при хранении;
— стоимость системы защиты в целом с учетом затрат на подго

товку поверхности.

4.3. Компоненты лакокрасочных материалов

Лакокрасочные материалы представляют собой многокомпо
нентные композиции, содержащие пленкообразующие, пигменты, 
наполнители, пластификаторы, отвердители, растворители, разбави
тели, сиккативы, влаговытесняющие добавки и др.
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Иногда рецептура лакокрасочного материала включает в себя 
до 20 и более компонентов.

П л е н к о о б р а з у ю щ и е

Основным компонентом любой лакокрасочной композиции яв
ляется пленкообразующее, которое при нанесении на твердую по
верхность образует пленку (покрытие) и в значительной мере опре
деляет ее основные свойства: адгезию, механическую прочность, 
стойкость к химическим и физическим воздействиям внешней сре
ды, таким, как перепады температур, пресная и морская вода, раство
рители, химические реагенты и др.

Пленкообразующие бывают на основе природных раститель
ных масел (олифы) и на основе синтетических смол. В результате 
пленкообразования на поверхности металла происходит переход ма
териала из жидкого или вязкотекучего состояния в твердое. Это про
исходит за счет физического испарения растворителей (хлоркаучу- 
куковые, виниловые, сополимерно-винилхлоридные материалы), 
химической реакции отверждения с использованием сшивающих 
низкомолекулярных агентов (эпоксидные, полиуретановые) или хи
мической реакции окисления кислородом воздуха (алкидные, мас
ляные материалы).

Химические реакции обычно протекают одновременно с физи
ческим процессом испарения растворителей. Внешним проявлени
ем пленкообразования служит постепенное или скачкообразное 
увеличение вязкости нанесенного лакокрасочного материала.

П и г м е н т ы

Сухие красящие вещества минерального происхождения. Пиг
менты вводят в состав грунтовок, шпатлевок, красок, эмалей, чтобы 
придать им нужный цвет. Вместе с тем пигменты влияют и на защит
ные свойства покрытий. Они повышают твердость и прочность плен
ки, уменьшает ее водо-, кислородо- и солепроницаемость, оказыва
ют влияние на высыхание пленкообразующей основы. Некоторые 
пигменты придают покрытию дополнительные противокоррозион
ные свойства.

Н а п о л н и т е л и

Инертные вещества, вводимые в лакокрасочный материал для 
снижения расхода пигментов, а также для улучшения механических 
и защитных свойств.
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И н г и б и т о р ы

Органические или неорганические вещества, введение которых 
в небольших количествах в лакокрасочный материал позволяет 
улучшить его защитные свойства.

П л а с т и ф и к а т о р ы

Вещества, которые повышают эластичность пленки покрытия. 
В качестве пластификаторов применяют растительные масла невы
сыхающего типа и различные смолообразные вещества. Пластифи
каторы должны хорошо совмещаться с пленкообразующей основой 
и не изменять цвет покрытия под влиянием солнечных лучей.

О т в е р д и т е л и

Вещества, используемые для отверждения термореактивных ла
кокрасочных материалов (эпоксидных, полиэфирных, полиуретано
вых и др.). В результате взаимодействия реакционноспособных 
групп пленкообразующей основы и отвердителя образуется твердая 
нерастворимая пленка с трехмерной молекулярной структурой.

Растворители
Органические летучие жидкости, способные растворить плен

кообразующую основу. Вводят в состав лакокрасочных материалов 
для придания им такой консистенции, при которой их можно нано
сить на окрашиваемую поверхность тонким равномерным слоем. По
сле нанесения покрытия растворитель улетучивается из пленки.

Р а з б а в и т е л и

Органические летучие жидкости, не растворяющие пленкооб
разующую основу, но способные разводить лакокрасочный материал 
до рабочей вязкости. Одно и то же вещество, например, ацетон или 
скипидар, может быть растворителем для одних пленкообразовате- 
лей и разбавителем для других.

С и к к а т и в ы

Вещества, ускоряющие высыхание растительных масел и лако
красочных материалов, содержащих эти масла. Сиккатив поглощает 
кислород воздуха и быстро передает его маслу, благодаря чему со
кращается время, необходимое для образования твердой пленки по
крытия. Сиккативы представляют собой соли различных металлов: 
кобальта, марганца, кальция, свинца и др. В некоторых случаях сами 
пигменты являются ускорителями высыхания красок (например, 
свинцовый сурик, свинцовые белила и др.).
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4.4. Классификация лакокрасочных материалов

Лакокрасочные материалы классифицируют по следующим 
признакам:

— назначению;
— областям применения (см. п. 4.5);
— типу пленкообразующего вещества (см. п. 4.6);
— консистенции.
По назначению лакокрасочные материалы разделяются на грун

товки, шпатлевки, эмали, краски и лаки.

Грунтовки
Чтобы обеспечить эффективную защиту металлических изде

лий от коррозии и увеличить срок службы покрытия, необходимо 
учитывать не только природу защищаемой поверхности и способ ее 
подготовки под окраску, но также и вид лакокрасочных материалов, 
которые будут наноситься на подготовленную поверхность.

Первый слой лакокрасочной системы называется грунтовочным, 
а применяемый для этой цели материал — грунтовкой.

Грунтовка — это суспензия пигментов или их смесей с наполни
телями в связующем, образующая после отверждения твердую одно
родную пленку.

Основное назначение грунтовки — обеспечение высокой адге
зии покрытий к защищаемой поверхности и связь с верхним слоем. 
На металлических поверхностях грунтовка выполняет также за
щитные функции, оказывая существенное влияние на электрохими
ческие и диффузионные процессы, протекающие на границе ме
талл-покрытия.

Свойства грунтовки определяются ее химическим составом: 
природой пленкообразующего, видом пигментов и наполнителей, 
характером применяемых специальных добавок. С другой стороны, 
свойства грунтовок во многом зависят от природы поверхностей, 
подлежащих окраске, и качества подготовки этих поверхностей пе
ред нанесением покрытий.

Для придания грунтовкам коррозионной стойкости в них вво
дят специальные добавки, ингибиторы, поверхностно-активные ве
щества и др.
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Существуют пять типов грунтовок: изолирующие, пассивирую
щие, протекторные, фосфатирующие и грунтовки — преобразовате
ли ржавчины.

Изолирующие грунтовки содержат пленкообразователи, обеспе
чивающие низкую проницаемость пленки, препятствующую про
никновению влаги и других агрессивных сред к поверхности метал
ла. Обычно в такие грунтовки добавляют желтый сурик, мумию, ок
сид цинка и др.

Пассивирующие грунтовки содержат в своем составе пигменты, 
способные пассивировать металл. К таким пигментам относятся в 
первую очередь хроматы и фосфаты, при введении которых в грун
товку даже в небольших количествах на поверхности металла обра
зуется защитная оксидная пленка.

Протекторные грунтовки содержат в своем составе до 90% (по 
массе) металлических пигментов (порошок цинка, алюминия и спла
вов цинка с магнием). Их защитные свойства проявляются благода
ря катодной поляризации покрываемого металла.

Фосфатирующие грунтовки применяются для фосфатирования 
поверхности изделий из черных и цветных металлов. Обычно такие 
грунтовки состоят из двух компонентов: основы и кислотного разба
вителя. Основа представляет собой суспензию пероксохроматов 
цинка в спиртовом растворе поливинилбутираля. Кислотный разба
витель представляет собой спиртовой раствор ортофосфорной кис
лоты с добавкой воды.

Фосфатирующие грунтовки облегчают пассивацию металла, 
фосфатируют его и значительно повышают адгезию пленки как к 
черным, так и к цветным металлам. Применение фосфатирующих 
грунтовок может исключить трудоемкую операцию фосфатирова
ния изделий, что особенно важно для крупногабаритных изделий.

Грунтовки-преобразователи (модификаторы) ржавчины одно
временно с преобразованием ржавчины создают на поверхности ме
талла полимерную пленку, придающую коррозионную стойкость 
всему покрытию. Грунтовки-преобразователи могут наноситься на 
ржавую поверхность металла при толщине продуктов коррозии, 
плотно сцепленных с поверхностью, не более 100 мкм.

Однако срок службы лакокрасочных покрытий на основе грун
товок-преобразователей равен примерно 60% от срока службы того 
же покрытия, нанесенного по опескоструенной поверхности.
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Из наиболее известных грунтовок-преобразователей можно от
метить ГРЕМИРУСТ, ЭП -0199, КО РН И КА  и т.д. (см. таблицы 
5.1-5.3).

На заводах грунтовка наносится тонкой пленкой (до 20-30  
мкм) на подготовленную абразивным способом сталь, что обеспечи
вает временную защиту от коррозии на время механической обра
ботки, транспортировки, монтажа и хранения стальных конструк
ций. На заводскую грунтовку затем наносится окончательная систе
ма покрытий, которая, как правило, включает еще один дополни
тельный грунтовочный слой.

Таблица 4.1
Совместимость заводской грунтовки 

с системами лакокрасочных покрытий

Заводская грунтовка Совместимость заводской грунтовки 
различных химических классов 

с грунтовкой системы ЛКМ

Тип
пленкообразую

щего

Противо
коррозийный

пигмент А
лк

ид
ны

е

Х
ло

рк
ау

чу
ко
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я
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ин

ил
ов
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е/
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В

Х
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ов
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Эп
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ол

иу
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но

вы
е

Ц
ин

кс
ил

ик
ат
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е

Би
ту

мн
ые

1. Алкидное Смешанные + * * * - - - +
2. Поливинил- 

бутиральное
Смешанные + + + + * * — +

3. Эпоксидное Смешанные * + + + + + - +
4. Эпоксидное Порошок цинка - + + + + + - +
5. Силикатное Порошок цинка - + + + + + + +

Примечания: «+» — совместима;«-» — несовместима; «*» — надо проверять

Материалы для заводской грунтовки должны обладать следую
щими свойствами:

— быстротой высыхания;
— высокими механическими свойствами, позволяющими осу

ществление обычных погрузочно-разгрузочных работ;

46



— обеспечивать защиту в течение регламентированного проме
жутка времени (до нанесения финишного покрытия);

— обеспечивать высокую адгезию с финишными покрывными 
слоями;

— не влиять на качество сварочных работ.

Шпатлевки
Шпатлевки — это густая, вязкая масса, состоящая из смеси пиг

ментов с наполнителями, диспергированных в пленкообразующем 
веществе; предназначена для заполнения неровностей и сглажива
ния поверхности. Шпатлевку, как правило, наносят на предваритель
но загрунтованную поверхность (реже — на очищенный металл) для 
устранения неровностей и исправления таких дефектов, как вмяти
ны, раковины или царапины.

Лаки
Лаки представляют собой раствор пленкообразующих веществ 

в органических растворителях или в воде, образующий после от
верждения твердую прозрачную однородную пленку.

Лаки имеют различные функциональные свойства: химстойкие, 
для защиты консервной тары, термостойкие, электроизоляционные, 
декоративные и т.д.

Эмали
Эмаль — суспензия пигментов или их смесей с наполнителями 

в растворе синтетического пленкообразующего, формирующая по
сле высыхания твердую непрозрачную однородную пленку с различ
ными блеском и фактурой поверхности. Эмали предназначены для 
нанесения последних (верхних) слоев системы покрытия. Эмали 
придают покрытию необходимый цвет, обеспечивают декоративные 
и защитные свойства.

Краски
Краски представляют собой суспензию пигментов в натураль

ных пленкообразующих типа масел, олиф и дисперсий. Масляные 
краски — в качестве пленкообразующего используются масла или 
олифы. Если в качестве растворителя или разбавителя используется

47



вода, то получаются соответственно водорастворимые и водно-дис
персионные (водоэмульсионные) краски. Существуют также порош
ковые краски — сухие мелкодисперсные композиции, состоящие из 
смеси твердых пленкообразователей, пигментов, наполнителей и т.д. 
В отличие от обычных красок они не содержат растворителей.

4.5. Области применения лакокрасочных материалов
(Л К М )

В зависимости от области применения ЛКМ в соответствии с 
ГОСТ 9.032-74 подразделяются на:

— атмосферостойкие (1);
— ограниченно атмосферостойкие (2);
— консервационные (3);
— водостойкие (4);
— специальные (5);
— масло- и бензостойкие (6);
— химически стойкие (7);
— термостойкие (8);
— электроизоляционнные и электропроводные (9).
Атмосферостойкие — образуют покрытия, стойкие к атмосфер

ным воздействиям в различных климатических условиях и эксплуа
тируемые на открытых площадках, стойкие к ультрафиолетовым из- 
лученияим.

Ограниченно атмосферостойкие — образуют покрытия, эксплу
атируемые под навесом и внутри неотапливаемых и отапливаемых 
помещений.

Водостойкие — формируют покрытия, стойкие к действию прес
ной воды и ее паров, морской воды.

Химически стойкие — образуют покрытия, стойкие к действию 
минеральных и органических кислот, щелочей и др. жидких агрес
сивных реагентов и их паров.

Масло- и бензостойкие — образуют покрытия, стойкие к дейст
вию минеральных масел и консистентных смазок, бензина, керосина 
и др. нефтяных продуктов.

Термостойкие — стойкие к действию высоких и знакоперемен
ных температур.
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Электроизоляционные — устойчивы к действию электрического 
напряжения, дуговому и поверхностному, разрядам при эксплуата
ции в широком интервале температур и при воздействии влаги.

Специальные — образуют покрытия, стойкие к рентгеновским и 
другим излучениям, светящиеся, противообрастающие при эксплу
атации в морской и речной воде.

Консервационные — используются для временной защиты окра
шенных изделий в процессе их транспортировки и хранения.

4.6. Пленкообразующие лакокрасочных материалов

В зависимости от химического состава пленкообразующего ла
кокрасочные материалы подразделяют на:

— акриловые (АК);
— алкидные (пентафталевые ПФ и глифталевые ГФ);
— битумные (БТ);
— канифольные (КФ);
— каучуковые (КЧ);
— кремнийорганические (КО);
— перхлорвиниловые и поливинилхлоридные (ХВ);
— поливинилацетальные (ВЛ);
— полиуретановые (УР);
— сополимерно-винилхлоридные (ХС);
— эпоксидные (ЭП);
— эпоксиэфирные (ЭФ).
Ниже приведены краткие характеристики основных типов ла

кокрасочных материалов, отличающиеся химсоставом пленкообра
зующей основы.

Э п о к с и д н ы е  л а к о к р а с о ч н ы е  м а т е р и а л ы  представляют собой 
двухкомпонентные системы, состоящие из эпоксидного связующего 
(смолы) и аминосодержащего органического соединения (отверди- 
теля) с добавлением пигментов, наполнителей, пластификаторов.

Преимуществами эпоксидных лакокрасочных материалов явля
ются низкое содержание растворителей, хорошая адгезия к металлу, 
высокая твердость, стойкость к химическим средам, воде (речной и 
морской), нефти и нефтепродуктам и многим растворителям.
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К недостаткам эпоксидных лакокрасочных материалов можно 
отнести повышенные требования к подготовке металлической по
верхности (до степени “2” по ГОСТ 9.402-80)1, двухкомпонентность, 
ограниченную жизнеспособность после смешения основы и отверди- 
теля, нанесение при температуре не ниже 10°С, а также определен
ную токсичность отвердителей.

П о л и у р е т а н о в ы е  л а к о к р а с о ч н ы е  м а т е р и а л ы  получаются на 
основе полиуретановых смол с добавлением пигментов, наполните
лей и др. добавок. Полиуретановые смолы — это продукты взаимо
действия полиэфирных, феноло-формальдегидных, эпоксидных и 
других гидроксилсодержащих соединений с полиизоцианатами.

Полиуретановые лакокрасочные материалы бывают двухком
понентными и однокомпонентными (отверждаемые влагой воздуха).

Покрытия на основе полиуретановых материалов стойки к воз
действию кислот, щелочей, растворителей, воды (речной, морской), 
обладают высокой устойчивостью к воздействию ультрафиолетово
го излучения, атмосферостойкостью, наносятся при низких темпера
турах.

Однокомпонентные составы более технологичны по сравнению 
с двухкомпонентными эпоксидными и полиуретановыми составами. 
Отверждаясь за счет влаги, однокомпонентные полиуретаны более 
эффективно решают проблему защиты от коррозии, устраняя саму 
причину возникновения коррозии под пленкой покрытия, используя 
влагу, адсорбированную на окрашиваемой поверхности, на свою по
лимеризацию.

Однако полиуретановые покрытия токсичны при нанесении и 
имеют высокую стоимость.

А л к и д н ы е  л а к о к р а с о ч н ы е  м а т е р и а л ы  на основе алкидных 
смол представляют собой полиэфиры разветвленного строения, по
лучаемые взаимодействием многоосновных спиртов, многооснов
ных кислот и жирных масел. В зависимости от спирта, используемо
го при изготовлении, различают глифталевые, пентафталевые и дру
гие смолы.

Алкидные лакокрасочные материалы чаще всего однокомпо
нентные, для ускорения сушки и отверждения в них перед примене-

1 За исклю чением  м атериалов, в р ец еп туру которы х входят специальны е добавки для улучш ен и я адге
зии к плохо подготовленной поверхности.
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нием рекомендуется вводить сиккативы. Алкидные лакокрасочные 
материалы не требуют тщательной подготовки поверхности перед 
нанесением.

Алкидные покрытия обладают достаточно высокой атмосферо- 
стойкостью, эластичностью, хорошей адгезией к металлу, дереву, бе
тону и высокой межслойной адгезией. Недостатками алкидных по
крытий являются низкая водостойкость и химстойкость, сравни
тельно большой срок высыхания (до 24 ч. при 20°С), необходимость 
сушки при температуре воздуха не ниже 5 °С.

А к р и л о в ы е  л а к о к р а с о ч н ы е  м а т е р и а л ы  на основе акриловых 
смол, получают в результате полимеризации акриловой и метакри- 
ловой кислот или их производных. Покрытия на основе данных ма
териалов обладают высокой атмосферо- и светостойкостью, элас
тичны, стойки к удару, имеют хорошую адгезию. К недостаткам ак
риловых лакокрасочных материалов относятся низкая стойкость к 
растворителям, небольшая толщина лакокрасочного покрытия 
(20-30 мкм), получаемая за один “проход”.

К р е м н и й о р г а н и ч е с к и е  л а к о к р а с о ч н ы е  м а т е р и а л ы  представ
ляют собой соединения, состоящие из чередующихся атомов крем
ния и кислорода и называемые силоксанами. Исходным продуктом 
для получения кремнийорганических соединений служит четырех
хлористый кремний, из которого синтезируют кремнийорганичес
кие хлориды. Гидролиз последних приводит в конечном счете к об
разованию линейных полимеров — полиорганосилоксанов.

Отечественной промышленностью освоено производство крем
нийорганических лакокрасочных материалов с использованием по
лиорганосилоксанов. Последние представляют собой полимеры или 
олигомеры линейного или циклического строения, в цепях которых 
чередуются атомы кремния и азота.

Основными преимуществами кремнийорганических покрытий 
являются способность высыхать в естественных условиях, сохране
ние твердости и защитных свойств при длительном воздействии по
вышенных температур (до 300 °С и выше), а также высокие физи
ко-механические показатели.

Недостатком кремнийорганических материалов является низ
кая адгезия покрытий на их основе к недостаточно хорошо подготов
ленной поверхности.
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Л а к о к р а с о ч н ы е  м а т е р и а л ы ,  п о л у ч а е м ы е  н а  о с н о в е  с о п о л и 
м е р о в  в и н и л х л о р и д а  (85% по массе) и винилацетата. Винилацетат 
позволяет увеличить растворимость сополимера. В сополимере на 
каждые девять молекул винилхлорида приходится одна молекула 
винилацетата.

Лакокрасочные материалы на основе сополимеров винилхлори
да обладают высокой водостойкостью, атмосферостойкостью, меха
нической прочностью. Эти материалы физического отверждения, 
следовательно, их можно наносить при отрицательных температурах 
(до -10 °С).

Недостатком данных лакокрасочных материалов является низ
кий сухой остаток (30-45% по массе), следствием этого является не
большая толщина однослойного покрытия (40-50 мкм); необходимо 
тщательно подготавливать поверхности.

Л а к о к р а с о ч н ы е  м а т е р и а л ы  н а  о с н о в е  х л о р к а у ч у к о в ,  которые 
получают путем хлорирования натурального и синтетического кау
чуков газообразным хлором. Они однокомпонентны и являются ма
териалами физического отверждения, их можно наносить при отри
цательных температурах (до -15°С), и у них относительно непродол
жительное время междуслойной сушки.

Покрытия на основе хлоркаучуковых материалов обладают хоро
шей водо-кислото- и щелочестойкостью, пониженной горючестью.

Недостатками хлоркаучуковых материалов являются ухудше
ние физико-механических свойств под воздействием солнечного 
света, низкая стойкость к воздействию растворителей и нефтепро
дуктов, необходимость тщательной подготовки поверхности.

По консистенции лакокрасочные материалы разделяют на жид
котекучие, тиксотропные, безрастворителъные и порошковые.

Маркировка ЛКМ
Наименование (маркировка) лакокрасочного материала вклю

чает его название, буквенное обозначение в зависимости от природы 
пленкообразующего (БТ, ХВ и т.д.) и несколько цифр, из которых 
первая указывает назначение материала (атмосферостойкие “1”, кон- 
сервационные “3”, водостойкие “4” и т.д.), а остальные — порядковый 
номер, присваиваемый материалу при его регистрации, а последней 
указывается цвет материала.
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В наименование грунтовок и шпатлевок вместо цифры, указы
вающей назначение, ставятся соответственно 0 и 00. Это связано с 
тем, что покрытия из грунтовок и шпатлевок самостоятельно не экс
плуатируются и для них не проставляется среда эксплуатации.

4.7. Совместимость ЛКМ

Современные лакокрасочные покрытия представляют собой си
стему лакокрасочных материалов, наносимых на защищаемую по
верхность в определенной последовательности.

Лакокрасочные покрытия представляют собой системы лако
красочных материалов, которые состоят из грунтовок и покрывных 
ЛКМ. При этом лакокрасочные материалы могут быть разнообраз
ными не только по пигментной части, но и по пленкообразующей ос
нове.

При составлении защитных систем лакокрасочных лучше всего 
использовать материалы с одним типом связующего. Особенно это 
касается материалов химического отверждения (эпоксидных и поли
уретановых) ‘.

В состав эпоксидов и полиуретанов входят активные раствори
тели (ксилол, ацетон, циклогексанон), поэтому эти материалы нель
зя наносить по покрытиям физического отверждения (хлоркаучуко- 
вым, виниловым, сополимерно-винилхлоридным, нитроцеллюлоз
ным и т.п.), так как может произойти растворение покрытий и обра
зование дефектов. При нанесении эпоксидных или полиуретановых 
покрытий на материалы, отверждающиеся кислородом воздуха (ал- 
кидные и масляные), может произойти набухание и подрастворение 
этих покрытий и отслоение всего покрытия от металла.

Полиуретановые эмали наносятся по полиуретановым, поливи- 
нилбутиральным или эпоксидным грунтовкам и эмалям, соблюдая 
требования по условиям межслойной сушки для обеспечения меж
слойной адгезии.

Эпоксидные эмали можно наносить только по эпоксидным, по- 
ливинилбутиральным, цинксиликатным и этилсиликатным грун
товкам и эмалям.

1 Для обеспечения междуслойной адгезии при нанесении ЛКМ необходимо всегда точно выполнять ре
комендации по времени межслойной сушки.
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Кремнийорганические и силикатные лакокрасочные материалы 
не рекомендуется наносить по другим видам лакокрасочных матери
алов, так как большинство из них являются материалами термичес
кого отверждения.

Алкидные и масляные эмали можно наносить практически по 
всем лакокрасочным материалам физического отверждения, кроме 
битумных и пековых. В случае применения алкидных и масляных 
эмалей по покрытиям, содержащим битумы и пеки, возможны миг
рация последних в верхние слои и изменение их цвета.

Виниловые, сополимерно-винилхлоридные и хлоркаучуковые 
материалы наносятся по поливинилбутиральным, акриловым, эпок- 
сиэфирным, цинксиликатным и эпоксидным материалам.

При выборе лакокрасочных материалов для ремонта покрытий 
в период эксплуатации в первую очередь необходимо уточнить тип 
лакокрасочных материалов, использовавшихся при предыдущим ок
рашивании, и использовать лакокрасочные материалы на том же 
пленкообразующем.

Для исключения ошибок следует провести экспериментальную 
проверку совместимости.

На стр. 55 приведена таблица совместимости ряда лакокрасоч
ных материалов.

4.8. Специальные покрытия

Протекторные лакокрасочные материалы
Основная роль противокоррозионных покрытий состоит в со

здании барьера, уменьшающего проникновение воды, кислорода и 
агрессивных газов к поверхности металла.

Применяемые для окраски лакокрасочные материалы обычно со
стоят из тонко размолотых твердых частиц, называемых пигментами, 
рассеянных в жидкой связующей среде. Пигменты добавляют в лако
красочные материалы для получения цвета, непрозрачности, увеличе
ния срока эксплуатации и выполнения специальных функций.

Перспективными пигментами, используемыми в лакокрасоч
ных материалах, являются цинковая и алюминиевая пудра (шаро
видная, рисовидная или чешуйчатая), которая дополнительно
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Совместимость лакокрасочных материалов
Таблица 4.2

Предыдущее покрытие Обозначение последующего слоя
МА АЛК ВТ ХВ

+пек
ХВ в л к ч ЭФ э п ЭП

+пек
УР к о ж е

Масляное 
и масляносмоленое

МА + + + 6 1 — — —

Алкидное АЛК 4- 4- - - ~ б 1 - - - - -

Битумное и пековое БТ - - 4- +
Виниловопековое 
и хлоркаучуковое

ХВ
+ пек

2 2 4- 4- 2; 3 — 2; 3 — — — — —

Виниловое ХВ + 4- - 4- 4- - + + - - - - -
Поливинилбутиральное в л + 4- 4~ 4- 4- 4- 4- 4- 4- 4- 4- - -
Хлоркаучуковое к ч 4- 4- - + 4 - 4- 1 - - - - -
Эпоксиэфирное ЭФ 4- + - - + - 6 4- - - - - -

Эпоксидное э п - - - 5 - 5 5 5 + - -

Эпоксидно-пековое э п

+пек
— — — — 5 __ 5 5 5 + — — —

Полиуретановое У Р + 4- - - 4- + 4- 4- - - 4- - _

Кремнийорганическое К О + -

Цинксиликатное ж е - - - 4- 4- + + 4- + 4- - - +

Примечания: «+» — наносить можно; «-» — наносить нельзя;
Можно, но при определенных условиях:
1 — если эпоксиэфирное пленкообразующее разбавлено уайт-спиритом;
2 — если не пробиваются битумы и пеки к поверхности;
3 — при нанесении противообрастающей эмали целесообразно использовать промежуточный слой для

предотвращения диффузии токсинов в битумные (пековые) нижележащие слои;
4 — после проверки межслойной адгезии из-за разнообразия входящих пленкообразующих;
5 — после придания шероховатости или по отлипу;
6 — после эксплуатации не менее 3-х  месяцев.



обеспечивает и электрохимическую защиту стали, т.е. значительно 
повышает долговечность покрытия.

Алюминиевую пудру применяют в покрывных материалах с це
лью повышения их водо- и влагостойкости. Частицы алюминиевой 
пудры легкие и имеют форму чешуек, при отверждении покрытия 
они имеют склонность “всплывать” к поверхности, за счет чего в при
поверхностном слое покрытия формируется дополнительный барь
ерный слой.

Цинк (порошок) применяют в качестве пигмента в грунтовоч
ных материалах для придания грунтовке протекторных свойств. По
скольку стационарный потенциал цинка более отрицателен по срав
нению со сталью, при электрическом контакте со стальной подлож
кой цинк в водной среде становится анодом, растворяется в воде, 
предупреждая, таким образом, коррозию стали.

Протекторные грунтовки наносят исключительно по качест
венно подготовленной поверхности, т.е. по чистому металлу.

Использование ингибиторов для защиты закрытых полостей МО
Перспективным следует считать комбинированный метод защи

ты закрытых полостей, включающий использование различных осу
шителей и ингибиторов комплексного действия. Сущность метода за
ключается в том, что в замкнутом пространстве наряду с силикагелем 
помещают носитель летучего ингибитора. Наличие последнего поз
воляет осуществлять длительное (в зависимости от природы ингиби
тора) хранение изделий при высокой относительной влажности.

Ингибирование осуществляют нанесением водных или органи
ческих растворов ингибиторов на поверхности конструкций, насы
щением воздуха парами ингибитора, внесением в замкнутое прост
ранство пористого носителя ингибитора коррозии или полным за
полнением этого пространства носителем ингибитора.

Химические составы, применяемые для защиты черных метал
лов в описанных условиях, содержат нитрит натрия или нит
рит-ион, входящий в состав других соединений. Например, летучие 
ингибиторы: нитрит натрия + уротропин, нитрит натрия + карбамид, 
нитрит натрия + бензонат натрия или аммония, нитрит дициклогек- 
силамина (НДА ) или контактные ингибиторы, водные растворы ни
трита натрия и вязкие (глицериновые) растворы нитрита натрия.
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При нанесении ингибиторов из водных или спиртовых раство
ров стальные емкости омывают ингибированными растворами и 
просушивают горячим воздухом с температурой 70-90°С. На внут
ренней поверхности создаются тончайшие пленки ингибиторов, ко
торые длительно (более 10 лет) защищают изделия от коррозии. 
Ввиду летучести ингибитора нет необходимости в контроле сплош
ности такого покрытия.

Эффективны ингибиторы на основе производных молекуляр
ных аминов: ИФХАН (1,2, 3, 5, 7, 8,10, 20 и 40), разработанные Ин
ститутом физической химии АН РФ. Их следует считать весьма пер
спективными для защиты крупногабаритных сложных конструкций 
с разветвленной системой застойных полостей, щелей и зазоров.

Противообрастающие лакокрасочные материалы
Биоповреждения (биокоррозия) — это особый вид разрушения 

материалов конструкций, связанный с воздействием на них микро
организмов (бактерий, грибков и др.). Один из видов биокоррозии — 
обрастание.

Основную массу обрастателей составляют водоросли (зеленые, 
бурые, красные) и зоообрастатели (балянусы, мидии, гидроиды, ле- 
шанки, трубчатые черви).

Для эксплуатируемых под водой стальных сооружений характе
рен наиболее опасный вид поражения — язвенная коррозия, связан
ная с микробиологическими процессами. В местах скопления мик
роорганизмов происходит локальное изменение коррозионной аг
рессивности среды продуктами их жизнедеятельности за счет под
кисления. Это приводит к увеличению энергетической неоднородно
сти поверхности металла и вследствие этого — к усилению его язвен
ного поражения.

Способы защиты от обрастания подразделяют на механичес
кие, химические, физические, физико-химические и другие.

Механические способы: применение специальных микрофильт
ров; увеличение вблизи обрастающих поверхностей скоростей пото
ка до 2 м/с и более, при которых обрастание не происходит при лю
бой ориентации поверхности в пространстве.

Анаэробный способ, основанный на уничтожении обрастателей 
путем создания дефицита кислорода в водоводах; очищение конструк
ций от обрастателей скребками и обработка струей воды под давлением.
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Химические способы широко применяются для защиты от обра
стания систем водоснабжения: хлорирование и купоросование, на
сыщение воды азотом или озоном.

Защита металлов от биокоррозии лакокрасочными материала
ми со специальными биоцидными добавками относится к химичес
кому способу защиты.

Применяемые в настоящее время противообрастающие лако
красочные материалы можно разделить на материалы контактного 
типа, растворимые материалы и самополирующиеся лакокрасочные 
материалы (ХВ-750, ХВ-5153, КФ-5225 и др.).

Следует считать перспективной и катодную защиту, которая ин
гибирует рост микроорганизмов.

Металлические покрытия
Основными металлическими покрытиями, используемыми в ги

дростроении, являются цинковые, кадмиевые и, реже, алюминиевые.
Цинковые покрытия обладают высокой стойкостью в атмосфер

ных условиях и водной среде. Цинк является анодом по отношению 
к стали, он растворяется на поверхности стали, защищая ее. В насто
ящее время практически все метизы строительной номенклатуры 
цинкуются либо горячим (в расплаве), либо термодиффузионным 
способом.

Кадмий также образует анодное покрытие более стойкое в мор
ской воде, чем цинковые.

Алюминиевые покрытия обладают некоторым анодным эффек
том по отношению к стали. Наиболее распространенным и относи
тельно недорогим методом нанесения покрытий является электро- 
дуговое и газопламенное распыление.

Алюминиевые покрытия предпочтительнее цинковых в нейт
ральных и слабокислых средах, но уступают им по стойкости в ще
лочных средах (см. раздел 6).

Неорганические покрытия
Неорганические покрытия получаются в результате химичес

кой реакции непосредственно на поверхности металла. К основным 
неорганическим покрытиям, применяемым для защиты металла, от
носятся фосфатные, хроматные и др.
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Фосфатные покрытия применяют для улучшения физико-меха
нических и антикоррозионных свойств лакокрасочных покрытий на 
углеродистых и низколегированных сталях. Несмотря на усложнение 
технологии подготовки поверхности за счет введения еще одной опе
рации и удорожания подготовки поверхности, применение фосфати- 
рования является экономически целесообразным, так как позволяет 
увеличить срок службы лакокрасочного покрытия на 30-50%.

Фосфатирующие составы представляют собой смесь фосфор
ной и азотной кислот, оксида цинка и целевых добавок. В последнее 
время появились универсальные обезжиривающе-фосфатирующие 
составы, которые позволяют сократить процесс обезжиривания и 
удешевить процесс подготовки поверхности.

Наряду с фосфатированием для создания на поверхности ме
таллов неметаллического неорганического покрытия используется 
хроматирование.

Хроматные покрытия обладают более высокой коррозионной 
стойкостью и физико-механическими свойствами в сочетании с 
Л КМ, чем фосфатные покрытия.

4.9. Средства временной защиты

Консервация — это специальная защита МО и С К от коррозии 
на период их хранения или транспортировки, т.е. на период их нахож
дения в нерабочем состоянии. Консервацию часто называют “времен
ной защитой”, имея в виду не краткость времени хранения или транс
портировки, а возможность достаточно легкого удаления защиты в 
момент, когда изделие следует перевести из законсервированного со
стояния в рабочее.

Требование простоты и быстроты расконсервации имеет боль
шое практическое значение. Именно этим средства и методы консер
вации отличаются от постоянных мер защиты.

Консервируют изделия на различные сроки, от нескольких дней 
до нескольких лет.

При выборе способа консервации учитывают особенности хра
нения и транспортировки изделий. В зависимости от этого установ
лены четыре категории условий хранения и транспортировки МО и 
СК (см. табл. 4.3).
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Таблица 4.3
Условия хранения и транспортировки М О  и С К

Категории условий Практические примеры
Обозна

чение
Наимено

вание
Хранение Транспортировка

Л Легкие В помещении с регулируемыми 
параметрами атмосферы

-

С Средние В атмосфере, в закрытом 
неотапливаемом помещении

В вагоне или в закрытой 
автомашине

Ж Жесткие В атмосфере, под навесом 
или транспортной таре

На железнодорожной платформе, 
в открытой автомашине 

или трюме судна
ож Очень

жесткие
В атмосфере, под навесом 
или в транспортной таре

На палубе судна в условиях, 
исключающих попадание 

морской воды

О с о б ы й  в и д  в р е м е н н о й  з а щ и т ы  — защита элементов МО и СК 
ГТС, подлежащих заделке в бетон (обетонированию).

Поверхности МО и СК после изготовления очищаются пескост
руйным способом от окалины и ржавчины, обезжириваются и на пе
риод транспортировки консервируются. Используемые в таких слу
чаях материалы не должны ухудшать адгезии бетона к стальной по
верхности.

Наиболее целесообразно использовать для этих целей “цемент
ное молочко”, в которое для увеличения сроков консервации могут 
добавляться ингибиторы коррозии стали, используемые в железобе
тонных конструкциях, например, нитрит натрия.

4.10. Технология и оборудование 
для подготовки лакокрасочных материалов

По консистенции и реологическим свойствам лакокрасочные ма
териалы разделяют на жидкотекучие, тиксотропные, безраствори- 
тельные и порошковые.

Поступающие от поставщика и какое-то время хранящиеся на 
складе лакокрасочные материалы в большинстве случаев (все, кроме 
порошковых) нуждаются в подготовке перед их нанесением, т. е. в 
доведении их до рабочего состояния. Комплекс краскоподготови
тельных работ включает в себя ряд технологических операций, при-
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чем в каждом конкретном случае используется не обязательно весь 
комплекс, а только операции, которые необходимы.

П е р е м е ш и в а н и е  в  т р а н с п о р т н о й  т а р е .  В процессе хранения 
лакокрасочных материалов может происходить осаждение и коагу
лирование пигментов и наполнителей, в результате чего на дне тары 
образуется осадок различной плотности. Материал перемешивается 
сначала в транспортной таре до однородной консистенции и полно
го исчезновения осадка. Для этого используются различные стаци
онарные и передвижные перемешивающие установки, кантователи, 
ручные и механизированные мешалки и т.п.

П е р е к а ч и в а н и е  в  р а з д а т о ч н ы е  е м к о с т и  с  ф и л ь т р о в а н и е м .  Для 
этого используются стационарные и передвижные насосные установ
ки, оборудованные устройствами для фильтрования и измерения рас
хода материалов. Эта операция также может быть выполнена вручную.

П р и г о т о в л е н и е  м н о г о к о м п о н е н т н ы х  м а т е р и а л о в .  В том слу
чае, если материал поставляется в виде нескольких компонентов (на
пример, основа и отвердитель при поставке эпоксидных материалов), 
то смесь приготавливается непосредственно перед нанесением. Приго
товление производится в раздаточных емкостях, где смешиваются все 
компоненты, и готовая композиция доводится до рабочей вязкости.

В случае применения однокомпонентного материала производит
ся только доведение его до рабочей вязкости. Тип и количество вводи
мого разбавителя должны строго соответствовать рекомендациям из
готовителя лакокрасочного материала, т.к. чрезмерное количество рас
творителя может изменить структуру пленкообразующей основы и 
свойства сформированного покрытия. После введения всех необходи
мых компонентов и разбавителя смесь тщательно перемешивается в 
раздаточной емкости и разливается в технологические емкости.

Время для приготовления лакокрасочных материалов устанав
ливается обязательно с учетом жизнеспособности композиции. Это 
особенно важно для материалов химического отверждения, у кото
рых период жизнеспособности может составить менее одного часа.

4.11. Контроль качества лакокрасочных материалов

В х о д н о й  к о н т р о л ь .  При применении лакокрасочных материа
лов необходимо проверять пригодность материалов к употреблению, 
т.е. осуществлять входной контроль.
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Входной контроль производится в следующих случаях:
— если у потребителя возникли сомнения в качестве ЛКМ;
— истек гарантийный срок хранения;
— по требованию заказчика.
Входной контроль лакокрасочных материалов, поступивших от 

поставщика или со склада, производится обычно исполнителем ок
расочных работ либо контролером ОТК, и прежде чем дать разреше
ние на использование материала, необходимо окончательно убедить
ся в его качестве.

Входной контроль лакокрасочных материалов включает в себя 
проверку сопроводительной документации, осмотр транспортной та
ры и установление соответствия свойств материала требованиям, 
указанным в технической документации на материал.

Сопроводительная документация, подтверждающая соответст
вие полученного материала заказанному и его качество (сертификат, 
паспорт, информация на транспортной таре), должна содержать сле
дующие сведения:

— марку материала;
— наименование фирмы-поставщика;
— цвет материала и номер колера по каталогу;
— дату изготовления и срок годности;
— количество материала в каждой тарной упаковке;
— основные технические характеристики материала;
— особые свойства материала (токсичность, пожаро- и взрыво

опасность);
— условия хранения.
При осмотре транспортной тары необходимо убедиться в ее це

лостности, наличии необходимой маркировки, полной комплектнос
ти поставки.

Наиболее информативными показателями, объективно харак
теризующими качество и технологические свойства лакокрасочных 
материалов и не требующими длительных и трудоемких испытаний, 
являются:

— вязкость (ГОСТ 8420-74);
— содержание нелетучих веществ (ГОСТ 17537-72);
— степень перетира (ГОСТ 6589-74);
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— цвет и внешний вид пленки покрытия (ГОСТ 19266-79);
— укрывистость (ГОСТ 8774-75);
— время высыхания (ГОСТ 19007-73);
— прочность пленки при ударе (ГОСТ 4765-73);
— прочность пленки при изгибе (ГОСТ 6806-73);
— толщина нестекающего слоя (для тиксотропных материалов);
— твердость пленки (ГОСТ 5233-89);
— адгезия покрытия (ГОСТ 15140-78);
— жизнеспособность композиции (для многокомпонентных ма

териалов).
Указанные в скобках ГОСТы рекомендуют проведение испытаний.

Обязательному контролю подвергаются также используемые в 
процессе подготовки лакокрасочных материалов растворители, раз
бавители, сиккативы и другие компоненты.

П р о б ы  м а т е р и а л о в  для испытаний отбирают согласно требо
ваниям ГОСТ 9980-80. Пробы анализируют непосредственно после 
взятия во избежание изменения свойств материалов (особенно со
держащих воду или после хранения при повышенной температуре).

При этом отмечают;
— наличие поверхностной пленки и ее особенности (сплошная, 

твердая, мягкая, тонкая, толстая и т.д.);
— наличие желатинизации (гелеобразование);
— разделение на слои;
— тип осадка (мягкий, твердый, твердо-сухой);
— наличие и вид примесей.
ЛКМ, в образцах которых наблюдаются желатинизация, вы

падение твердо-сухого осадка или присутствие недопустимых 
примесей, бракуют и не допускают до испытаний.

О б р а з ц ы  к р а с о к  наносят на стандартные пластины, которые 
изготавливают из различных материалов в соответствии с ГОСТ 
8832-76. Особое внимание должно уделяться подготовке поверхно
сти пластин перед нанесением испытуемых материалов.

В я з к о с т ь  л а к о к р а с о ч н ы х  м а т е р и а л о в  определяется по мето
дике ГОСТ 8420-74, основанной на определении времени истечения 
определенного объема материала через сопло заданного размера.
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Этот метод применим для оценки реологических свойств большин
ства лакокрасочных материалов.

Основная аппаратура для проведения испытаний: вискозиметр 
ВЗ-246 (ГОСТ 9070-75) с диаметром сопла 2,4 или 6 мм, термометр, 
секундомер и термостат, в котором воронка и образец материала мо
гут быть выдержаны при рекомендуемой постоянной температуре.

Вискозиметром ВЗ-246 с соплом диаметром 4,0 мм определяют 
вязкость материалов в пределах 15-100 с; вискозиметр ВЗ-246 с 
соплом диаметром 2,0 мм предназначен для материалов вязкостью 
ниже 10 с; вискозиметр ВЗ-246 с диаметром сопла 6,0 мм — для ма
териалов вязкостью выше 100 с.

Воронку выбирают с таким расчетом, чтобы время истечения 
материала находилось в пределах от 30 до 100 с. За время истечения 
материала при стандартной температуре принимается промежуток 
времени в секундах от момента начала истечения материала из соп
ла до момента первого прерывания струи.

Имеется ряд лакокрасочных материалов, представляющих со
бой тиксотропные коллоидные системы, время истечения которых 
из воронок получается неопределенным и различным. В таких слу
чаях вязкость материала определяется с помощью вискозиметров, 
работающих при высокой скорости сдвига.

Толщина нестекающего мокрого слоя тиксотропных лакокра
сочных материалов также характеризует их особые свойства. Макси
мальное (предельное) ее значение является величиной, нормируе
мой для тиксотропного материала.

Для определения предельной толщины нестекающего слоя ис
пользуется аппликатор длиной 50 мм со щелями 0,3-0,8 мм. Лако
красочный материал наносят на пластинки с помощью аппликатора, 
начиная с большей высоты щели. Затем пластину ставят в верти
кальное положение и после выдержки в течение 1 ч осматривают со
стояние пленки. За предельную толщину нестекающего мокрого 
слоя принимают максимальную высоту щели аппликатора, при ко
торой не наблюдается стекание, т.е. перемещение слоя материала от
носительно подложки.

Содержание нелетучих веществ в лакокрасочном материа
ле — это отношение массы веществ, остающихся в пленке после ис
парения летучих веществ, к общей массе испытуемого материала,
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выраженное в процентах. Определение данного показателя произво
дится в соответствии с ГОСТ 17537-72. Методика основана на испа
рении летучих веществ (растворителей, разбавителей) при нагрева
нии навески этого материала при заданной температуре в течение 
определенного периода времени (2-3  часа).

Степень перетира, характеризующая степень измельчения со
держащихся в лакокрасочном материале пигментов и наполнителей, 
оценивается по ГОСТ 6589-74. Для этого используется специаль
ный прибор с клинообразной откалиброванной по глубине канавкой, 
имеющей шкалу с делениями.

Обычно степень перетира наиболее часто применяемых лако
красочных материалов составляет от 30 до 70 мкм.

Цвет и внешний вид пленки покрытия определяется по ГОСТ 
19266-79 путем визуального сравнения его с цветом соответствую
щих образцов (эталонов) цвета при естественном или искусствен
ном рассеянном свете.

Сравниваемые образцы должны находиться в одной плоскости 
на расстоянии 300-500 мм от глаз наблюдателя под углом зрения, 
исключающим блеск поверхности.

Укрывистость лакокрасочных материалов, обусловливающая 
их расход при нанесении, определяется в соответствии с ГОСТ 
8774-75. Метод основан на определении степени (коэффициента) 
контрастности, т.е. соотношения количества света, диффузно отра
женного от черной и белой поверхностей, на которые нанесен лако
красочный материал. Поверхность считается укрытой, когда коэф
фициент контрастности достигнет величины, близкой к единице.

Коэффициент контрастности определяется при помощи фото
метра. Расход материала (в г/м2), соответствующий значению кон
трастности К=0,98, и является показателем укрывистости данного 
материала.

Адгезию покрытий наиболее просто контролировать методом 
решетчатого надреза по ГОСТ 15140-78. На испытываемом покры
тии бритвенным лезвием или скальпелем делают не менее пяти па
раллельных надрезов до подложки и столько же перпендикулярных 
к первым.

Ширина надрезов зависит от толщины проверяемого покрытия: 
на покрытия толщиной менее 60 мкм наносят решетку с единичным
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квадратом 1x1 мм, на покры тия толщ иной от 60 до 120 мкм — 2x2 мм, 
на покры тия толщ иной от 120 до 200 мкм — 3x3 мм.

После нанесения надрезов для удаления отслоившихся кусочков 
покрытия проводят мягкой кисточкой по поверхности решетки в диа
гональном направлении по пять раз в прямом и обратном направлении.

Адгезию оцениваю т в соответствии с ниж еприведенной табли
цей, используя при необходимости лупу.

Таблица 4.4
Оценка адгезионной прочности покрытий 

методом решетчатого надреза

Балл Описание поверхности лакокрасочного покрытия 
после нанесения надрезов в виде решетки

Внешний вид 
покрытия

Края надрезов полностью гладкие, нет признаков отслаивания 
ни в одном квадрате решетки.

А ь

Ь 4
и
L.

►

И

г

Незначительное отслаивание покрытия в виде мелких чешуек в 
местах пересечения линий решетки. Нарушение наблюдается 

не более чем на 5% поверхности решетки.

Частичное или полное отслаивание покрытия вдоль линий над
резов решетки или в местах их пересечений. Нарушение на

блюдается не менее чем на 5% и не более чем на 35% поверхно
сти решетки (покрытие бракуется)

Полное отслаивание покрытий или частичное, превышающее 
35% поверхности решетки (покрытие бракуется)

Совместимость с растворителем  определяю т визуально следу
ющим образом. В пробу лакокрасочного м атериала массой 50 г, по
мещ енного в стакан, при непрерывном размеш ивании вливаю т 2,5; 5 
и 10 г растворителя, отмечая, при каком  количестве в краске п о явл я
ются хлопьевидные сгустки или образую тся комки. О тсутствие их 
указы вает на совместимость м атериала с растворителем.

Прочность пленки при ударе  (Г О С Т  4 7 6 5 -7 3 ) характеризует 
стойкость покры тия к растрескиванию  или  отслаиванию  от подлож
ки при мгновенной деформации под воздействием ударной нагрузки.

Прочность пленки при изгибе (Г О С Т  6 8 0 6 -7 3 ) устанавливает 
эмпирический метод оценки стойкости лакокрасочного покры тия к
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растрескиванию или отслаиванию от металлической поверхности 
при изгибе окрашенного образца вокруг цилиндрического стержня в 
стандартных условиях.

Т в е р д о с т ь  (ГОСТ 5233-89) лакокрасочной пленки характери
зует механическую прочность покрытия после высыхания лакокра
сочного материала, поэтому часто данный показатель используется 
для определения степени высыхания покрытий.

Ж и з н е с п о с о б н о с т ь  многокомпонентных лакокрасочных мате
риалов определяется после смешения компонентов.

Стандартный метод определения жизнеспособности заключает
ся в измерении условной вязкости материала по воронке (ГОСТ 
8420-74) сразу после смешения компонентов, затем после выдержки 
испытуемой пробы при заданной температуре в течение времени, 
указанного в технической документации на материал.

Материал считается пригодным к использованию, если вяз
кость пробы, измеренная по истечении заданного времени, не превы
шает исходную или превышает в допустимых пределах.

Выполнение контрольных операций и результаты контроля 
оформляются документально на всех стадиях подготовки лакокра
сочных материалов.

К о н т р о л ь ,  п р о в о д и м ы й  п е р е д  н а н е с е н и е м  и  в  п р о ц е с с е  н а н е 
с е н и я  л а к о к р а с о ч н ы х  м а т е р и а л о в

До начала окрасочных работ необходимо проконтролировать 
состояние поверхности.

Перед нанесением лакокрасочных материалов и в процессе ра
боты проводится тщательный пооперационный контроль всего тех
нологического процесса, включая:

— качество используемых материалов (см. выше);
— работоспособность оборудования, технологической оснастки, 

приборов контроля;
— квалификацию персонала;
— соответствие климатических условий требованиям техноло

гической документации на проведение окрасочных работ;
— параметры технологического процесса;
— качество выполнения отдельных технологических операций;
— соблюдение правил техники безопасности и охраны окружа

ющей среды.
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К о н т р о л ь  в  п р о ц е с с е  н а н е с е н и я  л а к о к р а с о ч н ы х  м а т е р и а л о в
обычно проводится по следующим показателям:

— сплошность покрытия по всей площади поверхности;
— толщина сырого слоя;
— толщина сухого слоя;
— количество слоев покрытия;
— адгезия;
— степень высыхания каждого слоя покрытия перед нанесением 

последующего слоя.
Сплошность покрытия т.е. равномерное, без пропусков распре

деление лакокрасочного материала по поверхности оценивается ви
зуально (по укрывистости) при хорошем рассеянном дневном свете 
или искусственном освещении.

Однако при формировании лакокрасочных покрытий на ответ
ственных конструкциях сплошность контролируется инструменталь
ными способами. Для определения сплошности применяются дефек
тоскопы (“КОНСТАНТА ЭД2” и др.). В основу работы приборов по
ложен принцип определения электропроводности покрытия при оп
ределенном напряжении. Покрытие предварительно увлажняется во
дой, затем с помощью губки, перемещаемой по поверхности со скоро
стью приблизительно 30 см/с, по звуковому сигналу отмечаются те 
места, где сплошность покрытия неудовлетворительна.

Толщина покрытия. В процессе нанесения лакокрасочных мате
риалов обязательно должна контролироваться толщина пленки каж
дого слоя и общая толщина покрытия. Это делается путем измере
ния толщины мокрого слоя, затем (перед нанесением последующего 
слоя) сухой пленки. Контроль мокрого слоя осуществляется непо
средственно после нанесения лакокрасочного материала с помощью 
двух простейших устройств: колесного толщиномера или калибро
ванной гребенки.

Методика определения толщины мокрого слоя с помощью колес
ного толщиномера заключается в прокатывании колеса толщиноме
ра по свеженанесенному слою лакокрасочного материала. При этом 
определяется точка первого соприкосновения эксцентрически рас
положенного на колесе обода с краской. По шкале диска определяют 
толщину мокрой пленки. Используя комплект толщиномеров, мож
но измерять толщины мокрого слоя в разных диапазонах (от единиц 
до сотен микрометров).
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При использовании калиброванной гребенки толщина слоя оп
ределяется по зазору между измерительным зубом, касающимся кра
ски, и крайним (базисным) зубом гребенки. Над каждым зубом на 
гребенке отмечена величина зазора, по которой и определяется тол
щина слоя. Гребенку необходимо устанавливать перпендикулярно к 
плоскости поверхности.

Следует отметить, что указанные методы весьма приблизитель
ны и используются не столько инспекторами, сколько самими рабо
чими для уточнения режимов нанесения лакокрасочного материала. 
Инспектор использует эти методы для эпизодического предвари
тельного контроля толщины наносимого покрытия.

Для измерения толщины сухой пленки покрытий на магнитной 
подложке (сталь) используются приборы, работающие на принципе 
измерения магнитного потока между магнитом (постоянным или 
электромагнитом) и магнитной подложкой или силы отрыва посто
янного магнита от магнитной подложки.

На рабочих местах чаще всего используются электромагнитные 
приборы для магнитных металлов (“КОНСТАНТА К5”, “КОН
СТАНТА-МК1”, магнитный толщиномер-карандаш и др.). При ис
пользовании этих приборов следует иметь в виду, что их показания 
могут быть искажены на краях исследуемого образца, поэтому изме
рения следует производить на расстоянии не менее 25 мм от края.

При проведении измерений на шероховатых поверхностях не
обходимо делать большее количество измерений на одном и том же 
участке подготовленной поверхности (как минимум 10).

Все приборы перед применением, а также через каждый час во 
время применения должны быть откалиброваны на “0”, верхний пре
дел и те значения толщин, которые предпочтительно будут контро
лироваться. Для этого используют набор эталонных образцов.

При контроле толщины покрытия в производственных услови
ях количество и местоположение участков для измерений должны 
быть такими, чтобы получить убедительные данные о реальной тол
щине лакокрасочного покрытия. Это должно быть предметом согла
шения между заинтересованными сторонами и отмечено в техноло
гической документации (рабочем журнале).
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Количество слоев наносимого покрытия контролируется визу
ально; оно не должно быть меньше, чем указано в технологической 
документации.

Адгезия покрытия определяется в соответствии с ГОСТ 15140-78 
(раздел 4.11, стр. 65). Методы определения адгезии по указанному 
стандарту являются разрушающими и требуют восстановления по
крытия на разрушенных участках. Поэтому количество измерений 
(минимум 3) согласовывается и отмечается в документации.

Степень высыхания (ГО СТ 19007-73) каждого слоя покры
тия контролируется для определения возможности нанесения по
следующего слоя. Ориентировочно о степени высыхания можно 
судить по значениям времени сушки одного слоя данного матери
ала определенной толщины при определенной температуре, кото
рые рекомендуются поставщиком краски или технологической до
кументацией.

Различают следующие степени высыхания: 1-ю  степень, при 
которой к пленке пыль не пристает, но пленка еще недостаточно ок
репла; 2 -ю  — промежуточную; 3-ю , когда пленка допускает нанесе
ние на нее последующих слоев покрытия; 4 -ю  и 5 -ю  степени, когда 
покрытие полностью высохло и конструкция может быть сдана в 
эксплуатацию.

Степень высыхания покрытия может контролироваться так
тильными методами (прикосновением пальцев рук). Как правило, на 
практике пользуются такими показателями, как “высыхание до от- 
липа” и “высыхание на ощупь”. Под этими выражениями понимают;

— высыхание до отлипа — легкое нажатие на покрытие пальцем 
не оставляет следа и не дает ощущения липкости;

— высыхание на ощупь — тщательное ощупывание покрытия 
руками не вызывает его повреждения.

Контроль сформированного лакокрасочного покрытия произво
дится в том же объеме, что и контроль в процессе нанесения лакокра
сочных материалов.

Однако в данном случае за срок высыхания покрытия принима
ется срок выдержки до ввода в эксплуатацию, т.е. до достижения по
крытием оптимальных физико-механических и защитных свойств.
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Кроме того, у декоративных лакокрасочных покрытий контро
лируется цвет, который определяется визуально сравнением с этало
ном по стандарту (сертификату на данный материал).

После полного формирования покрытия оно подлежит 
100%-ному визуальному контролю внешнего вида (ГОСТ 9.407-84) 
и выявлению дефектов.

Перечень наиболее распространенных дефектов, их причины и 
методы устранения приведены ниже в таблице 4.5.

Таблица 4.5
Дефекты лакокрасочных покрытий, 

причины их возникновения и рекомендации по их устранению

Дефекты Причины Предупреждение. 
Исправление

Потеки и наплывы Вязкость ниже нормы Применять материалы с вязкос
тью, соответствующей норме

Слишком толстый слой лакокра
сочного материала

Уменьшить расход материала

Расстояние от распылителя до ок
рашиваемой поверхности меньше 
нормы, распылитель неправильно 
ориентирован относительно окра
шиваемой поверхности

Распылитель держать перпенди
кулярно к окрашиваемой поверх
ности на расстоянии 200-400 мм

Замедленное перемещение рас
пылителя по отношению к окра
шиваемой поверхности

Ускорить перемещение распыли
теля

Слишком высокая температура 
лакокрасочного материала (в 
случае применения двух-компо
нентных материалов)

Уменьшить температуру лако
красочного материала

Устранить потеки и наплывы можно, убрав их кистью, пока мате
риал не начал подсыхать. После высыхания пленки дефектные уча

стки необходимо очистить и нанести покрытие заново

Апельсиновая корка Плохое диспергирование частиц, 
вызванное низким давлением на 
выходе из сопла

Отрегулировать давление

Низкая температура воздуха во 
время нанесения лакокрасочного 
материала

Прекратить окраску до установ
ления допустимой температуры
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Продолжение таблицы 4.5

Дефекты Причины Предупреждение. 
Исправление

Повышенная вязкость лакокра
сочного материала

Применять лакокрасочный мате
риал с вязкостью, соответствую
щей норме

Слишком быстрое испарение 
растворителя (неправильно по
добран растворитель)

Применять растворитель в соот
ветствии с нормативной доку
ментацией

Удалить покрытие и нанести заново

Шелушение, отсла
ивание

Неудовлетворительная подго
товка поверхности (масло или 
лед)

Тщательно контролировать под
готовку поверхности и нанесе
ния каждого слоя покрытия

Несовместимость с нижележа
щим покрытием

Загрязнение промежуточного 
слоя покрытия

Поверхность прошкурить. Со
блюдать сроки сушки слоев

Нанесение лакокрасочного мате
риала на пересушенные нижеле
жащие слои

Нанесение при низкой темпера
туре и высокой влажности

Прекратить окраску до установ
ления допустимых температуры 
и влажности

Удалить покрытие и нанести заново

Сухая струя (шеро
ховатость покры
тия)

расстояние от распылителя до 
поверхности слишком большое

Держать распылитель на пра
вильном расстоянии от окраши
ваемой поверхности

Слишком большой угол распы
ления

Держать распылитель под нуж
ным углом

Растворитель испаряется слиш
ком быстро

Использовать подходящий рас
творитель

Слишком высокая температура 
воздуха

Прекратить окраску до сниже
ния температуры до допустимых 
значений

Удалить покрытие и нанести заново

Межслойная прони
цаемость

Проникновение красящих пиг
ментов из предыдущего слоя в 
последующий

Изменить систему покрытия
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Продолжение таблицы 4.5

Дефекты Причины Предупреждение.
Исправление

Вздутие пленки Нанесение материала с актив
ным растворителем на несовмес
тимый с ними материал

Изменить систему покрытия

Нанесение Л КМ на недостаточ
но высохший предыдущий слой 
покрытия

Выдерживать необходимое вре
мя межслойной сушки

Слишком высокая или слишком 
низкая температура воздуха

Прекратить окраску до установ
ления допустимой температуры

Кратеры, поры Пористость окрашиваемой по
верхности или предыдущего 
слоя покрытия

Контролировать подготовку по
верхности и нанесение каждого 
слоя покрытия

Краска нанесена при повышен
ной температуре воздуха или на 
грязную поверхность

Выполнять требования техноло
гической документации

Вязкость материала выше нормы Разбавить материал до нормы

Присутствие в краске воды, ма
сел, пузырьков воздуха

Заменить материал. Проверить 
наличие масловодоотделителя

Удалить покрытие и нанести заново

Пузыри Применение разбавителей, не 
предусмотренных документацией

Использовать разбавитель, пре
дусмотренный документацией

Недостаточная очистка поверх
ности от растворимой соли, вла
ги, масел и др. загрязнителей

Тщательная промывка или обез
жиривание поверхности

Загрязнение лакокрасочного ма
териала водой, минеральными 
маслами

Заменить материал

Присутствие пузырьков воздуха 
в лакокрасочном материале

Заменить материал. Проверить 
масловодоотделитель

Удалить покрытие, промыть поверхность и заново окрасить

“Рыбьи глаза” Нанесение лакокрасочного мате
риала на поверхность, загрязнен
ную маслами, влагой и др.

Контроль подготовки поверхнос
ти

Загрязнение лакокрасочного ма
териала маслами или водой

Заменить лакокрасочный мате
риал

Удалить покрытие, очистить, обезжирить поверхность 
и заново окрасить
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Продолжение таблицы 4.5

Дефекты Причины Предупреждение.
Исправление

Растрескивание Нанесение лакокрасочного мате
риала неравномерным по толщи
не слоем

Наносить материал равномерно 
по толщине

Нанесение лакокрасочного мате
риала по пересушенному преды
дущему слою

Соблюдать сроки сушки слоев

Удалить покрытие и нанести заново

Морщинистость Повышенная температура окра
шиваемой поверхности

Прекратить окраску до установ
ления допустимой температуры

Нанесение слишком толстого 
слоя лакокрасочного материала

Наносить слой краски требуемой 
толщины

Нанесение лакокрасочного мате
риала по непросушенному пре
дыдущему слою

Соблюдать сроки сушки слоев

Удалить покрытие и нанести заново

Неравномерный 
блеск, различные 
оттенки цвета

Нанесение краски при низкой 
температуре и высокой влажности

Окраску прекратить до установ
ления требуемых температуры и 
влажности

Присутствие влаги в краске Заменить краску

Плохое перемешивание краски 
перед нанесением

Тщательно перемешивать краску

Зачистить покрытие и нанести дополнительный слой краски

Сорность пленки Загрязнение краски механически
ми примесями, плохая фильтрация

Профильтровать краску

Зачистить покрытие и нанести дополнительный слой краски

4.12. Удаление старых лакокрасочных покрытий

При проведении ремонтных работ или устранении брака ПКЗ 
возникает необходимость удаления старых лакокрасочных покрытий.

В производственных условиях удаление лакокрасочных покры
тий может осуществляться механическим, термическим или химиче
ским методами.
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Механический метод удаления лакокрасочных покрытий ана
логичен очистке поверхности от окислов (см. раздел 3.2, стр. 25).

Термический метод заключается в обработке окрашенной по
верхности пламенем газовых горелок.

Химическим методом является метод удаления лакокрасочных 
покрытий с помощью специальных составов — смывок. Для удале
ния лакокрасочных покрытий применяют смывки двух типов:

— на основе щелочей;
— на основе органических растворителей.
В качестве смывок на основе щелочей применяются растворы 

каустической соды с концентрацией 60-300 г/л при температуре 
70-100°С.

Удаление покрытия производится за счет деструкции лакокра
сочной пленки, поэтому процесс протекает медленно. В состав смы
вок на основе растворителей входят активные растворители, загус
тители, замедлители испарения, разрыхлители, эмульгаторы и инги
биторы коррозии.

Смывки на основе органических растворителей делятся на три 
группы: взрыво- и пожароопасные, относительно пожароопасные, 
взрыво- и пожаробезопасные.

К первой группе относятся смывки АФТ-1, СД, СД(СП); ко вто
рой — СП-6, СП-7, СНБ-9; к третьей — смывки СЭУ-1 и СЭУ-2.

Смывка АФТ-1 используется для удаления масляных, феноль
но-масляных, виниловых и поливинилбутиральных покрытий.

Смывки СД и СД(СП) применяются для удаления масляных, 
фенольно-масляных, виниловых покрытий.

Смывки СП-7, СНБ-9, СЭУ-1, СЭУ-2 и СП-6 используются 
для удаления эпоксидных, масляных, алкидных, хлорвиниловых, ак
риловых, меламино-формальдегидных и полиуретановых покрытий.

Смывки АФТ-1, СП-6, СП-7, СНБ-9, СЭУ-2 наносятся на 
поверхность кистью. После разрыхления или вспучивания лакокра
сочное покрытие удаляется шпателем или щеткой. После удаления 
лакокрасочного покрытия смывками АФТ-1, С Н Б-9 поверхность 
необходимо промыть растворителем № 645 или смывкой СД.

После удаления лакокрасочного покрытия смывками СП-6, 
СП-7, СЭУ-2 поверхность изделий промывают водой, затем сушат 
или протирают насухо.
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Смывки СД, СД(СП), СЭУ-1 применяются при обработке ме
тодом окунания. После удаления лакокрасочного покрытия смыв
кой СЭУ-1 требуется промывка водой с последующей сушкой или 
протиркой насухо.

Удаление лакокрасочного покрытия с деталей и узлов, изготов
ленных из стали, возможно любой из названных выше смывок, в том 
числе и на щелочной основе.

Концентрированные растворы щелочей хорошо удаляют лако
вые покрытия, масляные краски, эмали на основе алкидных и фе
нольных смол, особенно фенольные лаки естественной сушки.

Смывки, содержащие органические растворители, применяют
ся для удаления алкидных, масляных, виниловых покрытий.

Продолжительность операции удаления лакокрасочного по
крытия и расход смывок определяются качеством металлической 
подложки, предварительной подготовкой поверхности, системой по
крытия, ее толщиной, условиями эксплуатации и длительностью 
срока службы покрытия перед ремонтом.

Проверка эффективности смывок должна проводиться в лабо
раторных условиях или на несложном промышленном оборудова
нии; по результатам проведения опытных работ устанавливается 
продолжительность обработки и температурные условия процесса.



5. Выбор систем
защитных лакокрасочных покрытий

МО и С К гидротехнических сооружений в основном эксплуати
руются в трех макроклиматических районах: умеренном, холодном и 
тропическом.

В каждом из этих районов МО и СК могут подвергаться воздей
ствию жидких (пресная и морская вода) и газообразных сред (от
крытая атмосфера и неотапливаемые помещения).

Часть конструкций и оборудования может подвергаться одно
временному воздействию различных коррозионных сред, а также аб
разивным и ударным нагрузкам.

В таблицах 5.1, 5.2 и 5 3  приведены системы лакокрасочных по
крытий, рекомендуемые для защиты от коррозии металлоконструк
ций и оборудования гидротехнических сооружений в районах с уме
ренным, холодным и тропическим климатом, эксплуатируемых в 
различных условиях.

В таблицы включены наиболее распространенные в РФ и за ру
бежом материалы, используемые для защиты промышленных метал
локонструкций, МО и СК ГТС.

При выборе систем лакокрасочных покрытий необходимо учиты
вать критерии и факторы выбора системы ЛКМ, см. п. 1.1. и п. 4.2, а 
также приложения 1 и 2 (технические характеристики ЛКМ).

Выбор систем лакокрасочных покрытий для конкретных усло
вий эксплуатации МО и СК Заказчику целесообразно согласовы
вать со специализированной организацией по ПКЗ.

П р и м е ч а н и е

В отдельных случаях материалы по техническим характеристи
кам могут дублировать друг друга.

Так, например, в таблицы включено несколько влагоотверждае
мых цинкнаполненных полиуретанов, потребительские свойства ко
торых, казалось бы, мало отличаются друг от друга.

В то же время они могут иметь отличия в некоторых технологи
ческих приемах при нанесении, в количестве и качестве цинкового 
наполнителя и многом другом.
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В этом и других случаях потребителю, после соответствующих 
консультаций со специалистами, и при всех равных других условиях 
делать окончательный выбор следует с учетом своих финансовых 
возможностей, реальных сроков поставки материалов (большинство 
материалов изготавливается под предварительно оплаченный за
каз), транспортных схем доставки, гарантийных обязательств под
рядчика или поставщика Л КМ и пр.

Вышеупомянутые факторы могут иметь решающее значение.



Системы покрытий для защиты от коррозии ГМО и МК 
в районах с умеренным климатом (У) с колебаниями температуры от -45 до +45°С

Таблица 5.1

Среда Группа
условий
эксплуа-

тации
(ГОСТ

9.032-74)

С И С Т Е М Ы  П О К Р Ы Т И Й Общая 
толщина 
покры- 

тия, мкм, 
не менее

Срок служ
бы покрытия 
(заявленный 
поставщи

ком), годы, 
не менее

Покрывной материал Грунтовочный материал

Наименование Пленкообразующее Наименование Пленкообразующее

1 2 3 4 5 6 7 8
Воздействие 
открытой 
атмосферы 
(солнечная 
радиация, 
атмосфер
ные осадки), 
а также 
в условиях 
неотаплива
емых поме
щений с от
носительной 
влажностью 
более 75%

1 ЦИНОТАН* Уретановое ЦИНОТАН Уретановое 110 20
АЛЮМОТАН Уретановое ЦИНОТАН Уретановое 110 17
ЦВЭС №1,2* Кремнийорганическое ЦВЭС №1,2 Кремнийорганическое 110 20
ЦИНОЛ* Уретановое ЦИНОЛ Уретановое 110 20
АЛПОЛ Уретановое ЦИНОЛ Уретановое 110 17
ЦИНЭП* Эпоксидное ЦИНЭП Эпоксидное п о 20
ПАЭС Кремнийорганическое ЦВЭС №1, 2 Кремнийорганическое 110 17
АЛЮМОТАН Полиуретановое ЦИНЭП Эпоксидное п о 17
Винифтор Фторуретановое Эпокур Эпоксидно-уретановое 80 30
УТК-М* Полиуретановое УТК-М Полиуретановое 200 25
ЭФ-1217 Эпоксиэфирное ЭФ-070 Эпоксиэфирное 140 20
Виниколор Полиуретановое ЭП-0263С Эпоксидное 115 15
Влагокор* Эпоксидное Влагокор Эпоксидное 160 13
Виниколор Уретановое Влагокор Эпоксидное 120 11
ЭП-5116 Эпоксидное ЭП-057 Эпоксидное 210 12
ЭП-5116 Эпоксидное ЭП-0010 Эпоксидное 240 12
ХС-436С Эпоксисополимерное ЭП-0263С Эпоксидное 120 12
ЭП-439С Эпоксидное ЭП-0263С Эпоксидное 115 12
Виниколор Полиуретановое ЭП-0199 Эпоксидное 115 10
Винеп СЛ-2 Винилово-эпоксидное Винеп СЛ-1 Винилово-эпоксидное 170 10
В-ЭП-012 ПГ* Эпоксидное В-ЭП-012 ПГ Эпоксидное 120 8
Виниколор Полиуретановое ЭП-0199

(по ржавой поверхн.)
Эпоксидное 115 6

Гермокрон* Каучуко-смольное Гермокрон Каучуко-смоляное 110 12

to
Примечание. Критерии и факторы выбора системы Л КМ см. п.1.1 и п.4.2, а также приложения 1 и 2 (технические характеристики ЛКМ). 
* Самогрунтующийся материал.



Продолжение таблицы 5 Л

1 2 3 4 5 6 7 8
Воздействие 
открытой 
атмосферы 
(солнечная 
радиация, 
атмосфер
ные осадки), 
а также 
в условиях 
неотаплива
емых поме
щений с от
носительной 
влажностью 
более 75%

1 КОРНИКА(Гремируст)*
КОРНИКА(Гремируст)*

Эпоксидное КОРНИКА(Гремируст) 
КОРНИКА(Греммруст) 
(по ржавой поверх и.)

Эпоксидное 120 15/10
8/6

ЭП-1236* Эпоксидное ЭП-1236 Эпоксидное 160 12
ЭП-773* Эпоксидное ЭП-773 Эпоксидное 120 12
ХС-500* Эпоксивинилхлорид ХС-500 Эпоксивинилхлоридное 110 12
ХВ-124 Поливинилхлоридное Силцинк-1 Этилсиликатное 140 10
ХВ-124/ХВ-785/ 
ХВ-784 с AI

Поливинилхлоридное АК-070 Акриловое 110 10

ХВ-124/ХВ-785/ 
ХВ-784 с AI

Поливинилхлоридное ВЛ-02/ВЛ-023 Поливинилбутиральнос 110 10

ХВ-124/ХВ-785/ 
ХВ-784 с AI

Поливинилхлоридное ХС-068/ ХС-059 Винилхлорид 
с винилацетатом

100 8

ХВ-124/ХВ-785/ 
ХВ-784 с AI

Поливинилхлоридное ФЛ-ОЗК Фенолоформад ьдегидное 100 8

Ceram-Kote 54* Керамоэноксидное Ceram-Kotc 54 Керамоэпоксидиое 200 20
Permacor 2315/EG-Rapid 
Permacor 2330

Эпоксидное
Акрилполиуретановое

Permacor 2311/Rapid Эпоксидное 220 20

Permacor 2315/EG-Rapid 
Permacor 2330/EG

Эпоксидное
Акрилполиуретановое

Permacor 2311/Rapid Эпоксидное 220 20

Permacor 2315/EG-Rapid 
Permacor 2330/EG

Эпоксидное
Акрилполиуретановое

Permacor2004 Эпоксидное 220 17

Permacor 2315/EG-Rapid 
Permacor 2330

Эпоксидное
Акрилполиуретановое

Permacor2004 Эпоксидное 220 15

Stelpant PU-Mica 
Stelpant PU-Covcr

Полиуретановое Stelpant PU-Zink Полиуретановое 220 17

Max Coat A Полиуретановое XyGuard Пол иу perai ювое 140 15
Max Coat A Полиуретановое MonoZinc ME III Полиуретановое 120 17
ТЕКНОДУР 50/90 Полиуретановое ИНЕРТА МАСТИК Эпоксидное 200 20
ТЕКНОДУР 50/90 Полиуретановое ТЕКНОПЛАСТ 

ПРАЙМЕР 7
Эпоксидное 200 20

TEKHOTAP 200* Полиуретановое TEKHOTAP 200 Полиуретановое 200 15

Примечание. Критерии и факторы выбора системы ЛКМ см. п.1.1 и п.4.2, а также приложения 1 и 2 (технические характеристики ЛКМ). 
* Самогрунтующийся материал.
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о
Продолжение таблицы  5 .1

1 2 3 4 5 6 7 8
Amercoat 450 S RAL Пол иуретановое Amerlock 2 White Эпоксидное 200 15
Amercoat 450 S RAL Эпоксидное Amercoat 182 ZP НВ Полиамидноэноксидпое 150 10
Icosit EG 1 
Icosit EG 4

Эпоксидное 
Полиуретан о вое

Icosit EG Эпоксидное 200 20

Zinga* В инилбути рал ы i ое Zinga Вини лбут ирал ь i юе 60 20
MC-Ferrox В 
MC-Ferrox A

Полиуретановое MC-Miozinc II о л иу рета нош )е 225 20

MC-Aluminum Полиу рета! ювое MC -Prcpbond Полиуретановое 100 15
Хардтоп AC Полиуретановое Примастик Эпоксидное 175 20
Консил TC Алкидное Консил Праймер Акриловое 150 20
Пилот Алкидное Алкидпраймер Алкидное 160 20
Алюмоэласт П Пол иу рета11 овое Алюмоэласт Ф Полиуретановое 350 15

Воздействие 
пресной воды 
(речная), 
длительное 
или периоди
ческое (вода- 
воздух)

4/1 ЭМАКОР* Винилово-эпоксидное ЭМАКОР Винилово-эпоксидное 150 18
ЦВЭС №2* Кремни йор ган и ч ес кое ЦВЭС №2 Кремнийорганическос 160 15
ЦИНОЛ* Уретановое ЦИНОЛ Уретановое 160 15
ЦИНОТАН* Уретановое ЦИНОТАН Уретановое 160 15
ц и н э п * Эпоксидное ЦИНЭП Эпоксидное 160 15
АЛПОЛ Уретановое ЦИНОЛ Уретановое 160 13
АЛЮМОТАН Уретановое ЦИНОТАН Уретановое 160 13
УТК-М* Пол иуретановое УТК-М Полиуретановое 250 15
ЭП-773* Эпоксидное ЭП-773 Эпоксидное 200 10
ЭП —1236* Эпоксидное ЭП -1236 Эпоксидное 200 10
ХС-436С Эпоксидное ЭГ1-0263С Эпоксид! гое 200 10
ЭП-439С Эпоксидное ЭН-0263С Эпоксидное 200 10
Виниколор Уретановое ЭП-0263С Эпоксидное 200 10
Виниколор Уретановое ЭП-0199 Эпоксидное 150 10
Ви1ГИКОЛОр Уретановое ЭП-0199

(по рж. но верхи.)
Эпоксидное 150 5

ЭП-5116 Эпоксидное ЭГ1-057 Эпоксидное 220 10

Примечание. Критерии и факторы выбора системы Л КМ см. и. 1.1 и п.4.2, а также приложения 1 и 2 (технические характеристики Л КМ). 
* Само грунтующийся материал.
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Продолжение таблицы 5.1

1 2 3 4 5 6 7 8
Воздействие 
пресной во
ды (речная), 
длительное 
или перио
дическое 
(вода- 
воздух)

4/1 ЭП-5116 Эпоксидное ЭП-0010 Эпоксидное 240 10
ХВ- 124/ХВ-785/ 
ХВ-784 с AI

Поливинилхлоридное ХС-068/ X С-059 Винилхлорид 
с винилацетатом

150 10

ХВ- 124/ХВ-785/ 
ХВ-784 с AI

Поливинилхлоридное ФЛ-ОЗК Фенол оформ альдегидная 150 10

ХВ-124/ХВ-785/ 
ХВ-784 с AI

Поливинилхлоридное АК-070
ВЛ-02/ВЛ-023

Акриловое
Поливинилбутиральное

150 10

Субкор
(Окраска под водой) *

Эпоксидное Субкор
(окраска под водой)

Эпоксидное 300 7

Влагокор* Эпоксидное Влагокор Эпоксидное 200 12
Виниколор Уретановое Влагокор Эпоксидное 200 10
ГРЕМИРУСТ * Эпоксидное ГРЕМИРУСТ Эпоксидное 160 10
ГРЕМИРУСТ * Эпоксидное ГРЕМИРУСТ 

(по рж. поверхн.)
Эпоксидное 160 5

КОРНИКА* Эпоксидное КОРНИКА Эпоксидное 160 И
КОРНИКА* Эпоксидное КОРНИКА 

(по рж. поверхн.)
Эпоксидное 160 6

Гермакрон-гидро* Каучуко-смольное Гермакрон-гидро Каучуко-смольное 200 10
Винен С Л -2 Винилово-эпоксидное Винеп СЛ-1 Винилово-эпоксидное 250 10
Icosit EG 1 
Icosit EG 5

Эпоксидное
Полиуретановое

Icosit EG Эпоксидное 250 20

Amercoat 78 HB В Black Эноксикаменноугольное Amercoat 78 HB В Black Эпоксикаменноугольное 400 15
Amercoat 385 RAL 7036 Эпоксиполиамидное Amercoat 385 RAL 7036 Эпоксиполиамидное 400 15
MC-Ferroguard Полиуретановое MC-Miozinc Полиуретановое 375 15
Zinga* Винилбутиральное Zinga Винилбутиральное 120 15
EpiterTF 130* Эпоксидное EpiterTF 130 Эпоксидное 500 15
Stelpant-PU- 
Combination 100

Полиуретановое Stelpant-PU-Zink Полиуретановое 350 15

XyGuard c AI Полиуретановое MonoZinc ME III Полиуретановое 200 15
XyGuard c AI* Полиуретановое XyGuard Полиуретановое 200 15

Примечание. Критерии и факторы выбора системы Л КМ см. п.1.1 и п.4.2, а также приложения 1 и 2 (технические характеристики Л КМ). 
* Самогрунтующийся материал.



Продолжение таблицы 5.1

1 2 3 4 5 6 7 8
Ceram-Kotc 54* Керамоэпоксид! юе Ceram-Коte 54 Керамоэпоксидное 200 15
ИНЕРТА 160* Эпоксидное ИНЕРТА 160 Эпоксидное 400 25
ИНЕРТА 165* Эпоксидное ИНЕРТА 165 Эпоксидное 400 20
ТЕКНОТАР 200* Уретановое ТЕКНОТАР 200 Уретановое 300 15
Йотамастик* Эпоксидное Йотамастик Эпоксидное 500 25
Примастик* Эпоксидное Примастик Эпоксидное 250 15
Пенгард ТС Эпоксидное Пенгард ХБ Эпоксидное 250 15

Воздействие 
морской воды 
длительное 
или периоди
ческое (вода- 
воздух)

4/2 УТК-М* Полиуретановое УТК-М Полиуретановое 250 15
ЭМАКОР* Винилово-эпоксидное ЭМАКОР Винилово-эпоксидное 150 15
ЦВЭС №2* Крем н и й органическое ЦВЭС №2 Кремнийорганическое 160 15
ц и н о л * Уретановое ЦИНОЛ Уретановое 160 15
ЦИНОТАН* Уретановое ЦИНОТАН Уретановое 160 15
ц и н э п * Эпоксидное ЦИНЭП Эпоксидное 160 15
АЛПОЛ Уретановое ЦИНОЛ Уретановое 160 13
АЛЮМОТАН Уретановое ЦИНОТАН Уретановое 160 13
ЭП-773* Эпоксидное ЭП-773 Эпоксидное 200 10
ЭП-1236* Эпоксидное Э Н -1236 Эпоксидное 200 10
ХС-436С Эпоксидное ЭП-0263С Эпоксидное 200 10
ЭП-439С Эпоксидное ЭП-0263С Эпоксидное 200 10
Виниколор Уретановое ЭП-0263С Эпоксидное 200 10
Виниколор Уретановое ЭП-0199 Эпоксидное 150 10
Виниколор Уретановое ЭП-0199

(но ржавой поверхп.)
Эпоксидное 150 5

ЭП-5116 Эпоксидное ЭП-057 Эпоксидное 220 10
ЭП—5116 Эпоксидное ЭП-0010 Эпоксидное 240 10
Х В-124/ХВ-785/ 
ХВ-784 с AI

Поливинилхлоридное ХС-068/ ХС-059 Винилхлорид 
с винилацетатом

150 10

ХВ-124/ХВ-785/ 
ХВ-784 с AI

Поливинилхлоридное ФЛ-ОЗК Фенолоформальдегиднос 150 10

ХВ-124/ХВ-785/ 
ХВ-784 с AI

Поливинилхлоридное АК-070
ВЛ-02/ВЛ-023

Акриловое
Поливинилбутиральнос

150 10

Примечание. Критерии и факторы выбора системы ЛКМ см. п.1.1 и п.4.2, а также приложения 1 и 2 (технические характеристики Л КМ). 
* Самогрунтующийся материал.



Продолжение таблицы 5.1

1 2 3 4 5 6 7 8
Воздействие 
морской воды

4/2 Субкор
(окраска под водой)*

Эпоксидное Субкор
(окраска под водой)

Эпоксидное 300 7

длительное Влагокор* Эпоксидное Влагокор Эпоксидное 200 12
или иериоди- Виниколор Уретановое Влагокор Эпоксидное ”200 10
ческое (вода- ГРЕМИРУСТ* Эпоксидное ГРЕМИРУСТ Эпоксидное 160 10
воздух) ГРЕМИРУСТ * Эпоксидное ГРЕМИРУСТ 

(по ржавой поверхн.)
Эпоксидное 160 5

КОРНИКА* Эпоксидное КОРНИКА Эпоксидное 160 11
КОРНИКА * Эпоксидное КОРНИКА

(по ржавой поверхн.)
Эпоксидное 160 6

Гермакрон-гидро* Каучуко-сиольное Гермакро н -  г и дро Каучуко-сиольное 200 12
Винеп СЛ-2 Винилово-эпоксидное Винеп СЛ-1 Винилово-эпоксидное 250 10
Icosit EG 1 
Icosit EG 5

Эпоксидное
Полиуретановое

Icosit EG Эпоксидное 250 20

Amercoat 78 HB В Black* Эиоксикаменноугольное Amercoat 78 НВ В Black* Эпокс и каменноугольное 400 15
Amcrcoat 385 RAL 7036* Эпоксиполиамидное Amcrcoat 385 RAL 7036 Эпоксиполиамидное 400 10
MC-Ferroguard Полиуретановое MC-Miozinc Полиуретановое 375 15
Zinga* Винилбутиральное Zinga Ви нилбутиральнос 120 15
Epiter TF 130* Эпоксидное Epiter TF 130 Эпоксидное 500 15
Stelpant-PU- 
Combination 100

Полиуретановое Stelpant-PU-Zink Полиуретановое 350 15

XyGuard с A1 Полиуретановое Mono Zinc ME III Полиуретановое 200 15
XyGuard c Al* Полиуретановое XyGuard Полиуретановое 200 15
Ceram-Kote 54* Керамоэпоксидное Ceram-Kote 54 Керамоэ 1 1 о ксидное 200 15
ИНЕРТА 160* Эпоксидное ИНЕРТА 160 Эпоксидное 400 25
ИНЕРТА 165* Эпоксидное ИНЕРТА 165 Эпоксидное 500 20
TEKHOTAP 200* Уретановое TEKHOTAP 200 Уретановое 500 15
Йогамастик* Эпоксидное Иотамастик Эпоксидное 500 25
Примастик* Эпоксидное Примастик Эпоксидное 250 15
Пенгард ТС Эпоксидное Пенгард ХБ Эпоксидное 250 15

Примечание. Критерии и факторы выбора системы ЛКМ см. и. 1.1 и п.4.2, а также приложения 1 и 2 (технические характеристики Л КМ). 
* Самогрунтующийся материал.



Система защитных покрытий для защиты от коррозии металлоконструкций и оборудования 
в районах с холодным климатом (ХЛ) с колебаниями температуры от -6 4  до +38°С

Таблица 5.2

Среда Группа
условий
эксплуа-

тации
(ГОСТ

9.032-74)

С И С Т Е М Ы  П О К Р Ы Т И Й Общая 
толщина 
покры- 

тия, мкм, 
не менее

Срок служ
бы покрытия 
(заявленный 
поставщи
ком), годы, 

не менее

П о к р ы в н о й  м а т е р и а л Г ру нт ово чн ы й  м а т е р и а л

Наименование Пленкообразуминее Наименование Пленкообразующее

1 2 3 4 5 6 7 8
Воздействие 
открытой 
атмосферы 
(солнечная 
радиация, 
атмосфер
ные осадки), 
а также 
в условиях 
неотаплива
емых поме
щений с от
носительной 
влажностью 
более 75%

1 ЦИНОТАН* Уретановое ЦИНОТАН Уретановое 110 15
АЛЮМОТАН Уретановое ЦИНОТАН Уретановое 110 13
ЦВЭС № 1,2* Крсмиийорганичсское ЦВЭС № 1, 2 Кремни й о р I ан и11 ес кое 110 15
ЦИИОЛ* Уретановое ц и н о л Уретановое 110 15
АЛПОЛ Уретановое ц и н о л Уретановое 110 13
ЦИНЭП* Эпоксидное ЦИНЭП Эпоксидное 110 15
ПАЭС Кремпийоргапичсскос ЦВЭС М' 1,2 Крсмнийорганическое 110 13
АЛЮМОТАН Полиуретановое ЦИНЭП Эпоксидное 110 13
Винифтор Фторуретатговос Эпокур Эпоксидно-уретан о вое 80 30
УТК-М* Полиуретановое УТК-М П о л и у рога новое 200 15
ЭФ-1217 Эпоксизфирпое ЭФ-070 Эиоксиэфирное 140 20
Виниколор Полиуретановое ЭП-0263С Эпоксидное 115 10
Влагокор* Эпоксидное Влагокор Эпоксидное 160 10
Виниколор Уретановое Влагокор Эпоксидное 140 10
ЭП-5116 Эпоксидное ЭП-057 Эпоксидное 220 10
ЭП-5116 Эпоксидное ЭП -0010 Эпоксидное 240 10
ХС-436С Эпоксисонол и мерное ЭП-0263С Эпоксидное 120 10
ЭП-439С Эпоксидное ЭП-0263С Эпоксидное 115 10
Виниколор Полиуретановое ЭИ-0199 Эпоксидное 115 10
Винен СЛ-2 Винилово-эпоксидное Винен СЛ-1 Винилово-ai кжеи дное 170 10
В-ЭП-012 ПГ* Эпоксидное В-ЭП-012 ПГ Эпоксидное 120 8
Виниколор Полиуретановое ЭИ-0199

(по ржаной иоверхн.)
Эпоксидное 115 6

Гермокроп* Каучуко смоля1iое Гермокроп Каучуко-смоляное 120 10

00сл Примечание. Критерии и факторы выбора системы Л КМ см. п. 1.1 и 11.4.2, а также приложения 1 и 2 (технические характеристики Л КМ). 
* Самогрунтующийся материал.



00а>
Продолжение таблицы 5 2

1 2 3 4 5 6 7 8
Воздействие 
открытой 
атмосферы 
(солнечная 
радиация, 
атмосфер
ные осадки), 
а также 
в условиях 
неотаплива
емых поме
щений с от
носительной 
влажностью 
более 75%

1 КОРНИКА(Гремируст)*
КОРНИКА(Гремируст)*

Эпоксидное КОРН И КА( Гремируст) 
КОРНИКА(Гремируст) 
(по ржавой поверхн.)

Эпоксидное 120 10
5

ЭП-1236* Эпоксидное ЭП-1236 Эпоксидное 160 10
ЭП-773* Эпоксидное ЭП-773 Эпоксидное 120 10
ХС-500* Эпоксивинилхлорид ХС-500 Эпоксивинилхлорид 110 10
ХВ-124 Поливинилхлоридное Силцинк-1 Этилсиликатное 140 10
ХВ-124/ХВ-785/ 
ХВ-784 с AI

Поливинилхлоридное АК-070 Акриловое 110 8

ХВ-124/ХВ-785/ 
ХВ-784 с А1

Поливинилхлоридное ВЛ-02/ВЛ-023 Поливинилбутиральнос 110 8

ХВ-124/ХВ-785/ 
ХВ-784 с AI

Поливинилхлоридное ХС-068/ ХС-059 Винилхлорид 
с винилацетатом

110 8

ХВ-124/ХВ-785/ 
ХВ-784 с AI

Поливинилхлоридное ФЛ-ОЗК Фенолоформальдегидное 110 8

Ceram-Kote 54* Керамоэпоксидное Ceram-Kote 54 Керамоэпоксидное 200 20
Permacor 2315/EG-Rapid 
Permacor 2330

Эпоксидное
Акрилиолиуретановое

Permacor 2311/Rapid Эпоксидное 220 15

Permacor 2315/EG-Rapid 
Permacor 2330/EG

Эпоксидное
Акрилиолиуретановое

Permacor 2311/Rapid Эпоксидное 220 15

Permacor 2315/EG-Rapid 
Permacor 2330/EG

Эпоксидное
Акрилполиуретановое

Permacor 2004 Эпоксидное 220 12

Permacor 2315/EG-Rapid 
Permacor 2330

Эпоксидное
Акрилполиуретановое

Permacor 2004 Эпоксидное 220 12

StelpantPU-Mica 
StclpantPU-Cover

Полиуретановое StclpantPU-Zink Пол и у рста н о вое 220 15

Max Coat A Полиуретановое XyGuard Полиуретановое 140 13
Max Coat A Полиуретановое MonoZinc ME III Полиуретановое 120 15
TEKHOTAP 200* Полиуретановое TEKHOTAP 200 Полиуретановое 200 20

Примечание. Критерии и факторы выбора системы ЛКМ см. п.1.1 и п.4.2, а также приложения 1 и 2 (технические характеристики Л КМ), 
* Самогруитующийся материал.



Продолжение таблицы 5.2

1 2 3 4 5 6 7 8
ТЕКНОДУР 50/90 Полиуретановое ИНЕРТА МАСТИК Эпоксидное 200 20
ТЕКНОДУР 50/90 Полиуретановое ТЕХНОПЛАСТ- 

ПРАЙМЕР 7
Эпоксидное 200 20

Amercoat 450 S RAL Эпоксидное Amercoat 182 ZP НВ Полиамидноэпоксидное 150 10
Amercoat 450 S RAL Эпоксидное Amerlock 2 White Эпоксидное 200 15
Icosit EG 1 
Icosit EG 4

Полиуретановое Icosit EG Эпоксидное 250 20

Zinga* Винилйутиральное Zinga Винилбутиральиое 100 15
MC-Ferrox В 
MC-Ferrox A

Эпоксидное MC-Miozinc Полиуретановое 225 15

MC-Aluminum Полиуретановое MC-Prepbond Полиуретановое 100 13
Хардтоп AC Полиуретановое Примастик Эпоксидное 175 20
Консил TC Алкидное Консил Праймер Акриловое 150 20
Пилот Алкидное Алкидпраймер Алкидное 160 20
Алюмоэласт П Полиуретановое Алюмоэласт Ф Полиуретановое 350 15

Воздействие 
пресной воды 
(речная) 
длительное 
или периоди
ческое (вода- 
воздух)

4/1 ЭМАКОР* Винилово-эпоксидное ЭМАКОР Винилово-эпоксидное 150 18
ЦВЭС № 2* Кремнийорганическое ЦВЭС № 2 Кремнийорганическое 160 12
ц и н о л * Уретановое ЦИНОЛ Уретановое 160 12
ЦИНОТАН* Уретановое ЦИНОТАН Уретановое 160 12
цинэп* Эпоксидное ЦИНЭП Эпоксидное 160 12
АЛПОЛ Уретановое ЦИНОЛ Уретановое 160 12
АЛЮМОТАН Уретановое ЦИНОТАН Уретановое 160 12
УТК-М* Полиуретановое УТК-М Полиуретановое 250 15
ЭП-773* Эпоксидное ЭП-773 Эпоксидное 200 8
ЭП —1236* Эпоксидное ЭП-1236 Эпоксидное 250 10
ХС-436С Эпоксидное ЭП-0263С Эпоксидное 200 8
ЭП-439С Эпоксидное ЭП-0263С Эпоксидное 200 8
Виниколор Уретановое ЭП-0263С Эпоксидное 250 10
Виниколор Уретановое ЭП-0199 Эпоксидное 200 10
Виниколор Уретановое ЭП-0199

(по ржавой иоверхн.)
Эпоксидное 200 5

ЭП-5116 Эпоксидное ЭП-057 Эпоксидное 220 10

Примечание. Критерии и факторы выбора системы ЛКМ см. п.1.1 и п.4.2, а также приложения 1 и 2 (технические характеристики ЛКМ). 
* Самогрунтующийся материал.



Продолжение таблицы 5.2

1 2 3 4 5 6 7 8
Воздействие 
пресной воды 
(речная) 
длительное 
или периоди
ческое (вода- 
воздух)

4/1 Э11-5116 Эпоксидное ЭИ-0010 Эпоксидное 240 10
ХВ-124/ХВ- 785/ 
ХВ-784 с AI

Поливинилхлоридное ХС-068/ХС- 059 Винилхлорид 
с винилацетатом

150 8

ХВ-124/ХВ-785/ 
ХВ-784 с AI

Поливинилхлоридное ФЛ-ОЗК Фснолоформалт.дегидпое 150 8

ХВ-124/ХВ-785/ 
ХВ-784 с AI

Поливинилхлоридное АК 070
ВЛ-02/ВЛ-023

Акриловое
Пол и вин илбутирал ьггос

150 8

Субкор*
(окраска иод водой)

Эпоксидное 300 7

Влагокор* Эпоксидное Вл а го кор Эпоксидное 250 10
Випиколор Уретановое Влашкор Эпоксидное 250 10
ГРЕМИРУСТ* Эпоксидное ГРЕМИРУСТ Эпоксидное 200 10
ГРЕМИРУСТ* Эпоксидное ГРЕМИРУСТ 

(но ржавой новерхн.)
Эпоксидное 200 5

КОРНИКА* Эпоксидное КОРНИКА Эпоксидное 200 10
КОРНИКА* Эпоксидное КОРНИКА

(по ржавой новерхн.)
Эпоксидное 200 5

Герма кро н -  г и д ро * Каучуко-смольное Герм акрон-гид ро Кауч у ко -смолыгос 200 10
Випеп СЛ-2 Винилово-эпоксидное Випеп СЛ-1 Винилово-эпоксидное 250 10
Icosit EG 1 
Icosit EG 5

Эпоксидное
Полиуретановое

Icosit EG Эпоксидное 250 20

Amercoat 78 HB В Black Эпоксикаменноугольное Amercoat 78 HB В Black 1Эпоксикаменноугольное 400 15
Amercoat 385 RAL 7036 Эпоксиполиамиднос Amercoat 385 RAL 7036 Эноксиполиам идное 400 15
MC-Ferroguard Полиуретановое MC- Miozinc Полиуретановое 375 15
Zinga* Винилбутиралыюе Zinga Винилбутиралыюе 120 15
Epitcr TF 130* Эпоксидное EpiterTF 130 Эпоксидное 500 15
Stelpant-PU- 
Combination 100

II олиу рстаповое Stelpant-PU-Zink Полиуретановое 350 12

XyGuard c Al Полиуретановое MonoZinc ME 1П Полиуретановое 200 13
XyGuard c Al* Пол ну рстаповое XyGuard Полиуретановое 200 13

Примечание. Критерии и факторы выбора системы ЛКМ см. и.1.1 и и.4.2, а также приложения 1 и 2 (технические характеристики ЛКМ). 
* Самогрунтующийся материал.



Продолжение таблицы  5 .2

1 2 3 4 5 6 7 8
Ceram-Kotc 54* Керамозпоксид! юе Ceram-Kote 54 Керамозп оксид \ \ ое 200 15
ИНЕРТА 160* Эпоксидное ИНЕРТА 160 Эпоксидное 400 25
ИНЕРТА 165* Эпоксидное ИНЕРТА 165 Эпоксидное 400 20
ТЕКНОТАР 200* Уретановое ТЕКНОТАР 200 Уретановое 500 15
Йотамастик* Эпоксидное Йотамастик Эпоксидное 500 25
Примастик* Эпоксидное Примастик Эпоксидное 250 15
Пенгард ТС Эпоксидное Пенгард ХБ Эпоксидное 250 15

Воздействие 4/2 УТК-М* Полиуретановое УТК-М Полиуретановое 250 15
морской воды ЭМАКОР* Вин илово-:->1 (оксидное ЭМАКОР Вини л ово- эпоксидное 150 15
длительное ЦВЭС № 2* Крсмнийорганическое ЦВЭС № 2 Крсмнийорганическое 160 12
или периоди- ц и н о л * Уретановое ЦИНОЛ Уретановое 160 12
ческос (вода- ЦИНОТАН* Уретановое ЦИНОТАН Уретановое 160 12
воздух) ц и н э п * Эпоксидное ЦИНЭП Эпоксидное 160 12

АЛПОЛ Уретановое ц и н о л Уретановое 160 12
АЛЮМОТАН Уретановое ЦИНОТАН Уретановое 160 12
ЭГ1-773* Эпоксидное ЭП-773 Эпоксидное 250 8
ЭИ-1236* Эпоксидное ЭП- 1236 Эпоксидное 250 8
ХС-436С Эпоксидное ЭП--0263С Эпоксидное 250 8
ЭП-439С Эпоксидное ЭП-0263С Эпоксидное 250 8
Виниколор Уретановое ЭП -02630 Эпоксидное 250 10
Виниколор Уретановое ЭП-0199 Эпоксидное 200 10
Виниколор Уретановое ЭП-0199

(но ржавой поверхн.)
Эпоксидное 200 5

ЭП-5116 Эпоксидное ЭП-057 Эпоксидное 220 10
ЭП-5116 Эпоксидное ЭП-0010 Эпоксидное 240 10
ХВ-124/ХВ-785/ 
ХВ- 784 с А1

Поливинилхлоридное ХС-068/ХС 059 Винилхлорид 
с винилацетатом

150 8

ХВ- 124/ХВ-785/ 
ХВ-784 с AI

Поливинилхлоридное ФЛ-ОЗК Фенол оформальдегидноо 150 8

ХВ-124/ХВ-785/ 
ХВ-784 с А1

Поливинилхлоридное АК-070
ВЛ-02/ВЛ -023

Акриловое
Пол ивинилбутирал ьное

150 8

Примечание. Критерии и факторы выбора системы Л КМ см. и. 1.1 и и.4.2, а также приложения 1 и 2 (технические характеристики Л КМ). 
* Самогрунтующийся материал.
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Продолжение таблицы 5.2

1 2 3 4 5 6 7 8
Воздействие 
морской воды 
длительное 
или периоди
ческое (вода- 
воздух)

4/2 Субкор
(окраска иод водой)*

Эпоксидное Суйкор Эпоксидное 300 7

Влагокор* Эпоксидное Влагокор Эпоксидное 250 10
Виниколор Уретановое Влагокор Эпоксидное 250 10
ГРЕМИРУСТ* Эпоксидное ГРЕМИРУСТ Эпоксидное 200 10
ГРЕМИРУСТ* Эпоксидное ГРЕМИРУСТ 

(по ржавой поверхн.)
Эпоксидное 200 5

КОРНИКА* Эпоксидное КОРНИКА Эпоксидное 200 10
КОРНИКА * Эпоксидное КОРНИКА

(по ржавой поверхн.)
Эпоксидное 200 6

Гермакрон-гидро* Каучуко-смоляное Гермакрон-гидро Каучуко-смоляное 250 10
Винен СЛ-2 Винилово-эпоксидное Винен СЛ-1 Винилово-эпоксидное 250 10
Icosit EG 1 
Icosit EG 5

Эпоксидное
Полиуретановое

Icosit EG Эпоксидное 250 20

Amercoat 78 HB В Black* Эпоксикаменноугольное Amercoat 78 HB В Black Эпоксикаменноугольное 400 15
Amercoat 385 RAL 7036* Эпоксиполиамидное Amercoat 385 RAL 7036 Эпоксиполиамидное 400 10
MC-Ferroguard Полиуретановое MC-Miozinc Полиуретановое 375 15
Zinga* Винилбутиральное Zinga Винилбутиральное 120 15
Epiter TF 130* Эпоксидное Epiter TF 130 Эпоксидное 500 15
Stelpant-PU-
CombinationlOO

Полиуретановое Stelpant-PU-Zink Полиуретановое 350 12

XyGuard с A1 Полиуретановое MonoZinc ME III Полиуретановое 200 12
XyGuard с Al* Полиуретановое XyGuard Полиуретановое 200 13
Ceram-Kote 54* Керамоэпоксидное Ceram-Kote 54 Керамоэпоксидное 200 15
ИНЕРТА 160* Эпоксидное ИНЕРТА 160 Эпоксидное 500 25
ИНЕРТА 165* Эпоксидное ИНЕРТА 165 Эпоксидное 500 20
TEKHOTAP 200* Уретановое TEKHOTAP 200 Уретановое 500 15
Йотамастик* Эпоксидное Йотамастик Эпоксидное 500 25
Примастик* Эпоксидное Примастик Эпоксидное 250 15
Пен гард ТС Эпоксидное Пенгард ХБ Эпоксидное 250 15

Примечание. Критерии и факторы выбора системы Л КМ см. п.1.1 и п,4.2, а также приложения 1 и 2 (технические характеристики Л КМ). 
* Самогрунтующийся материал.



Система защитных покрытий для защиты от коррозии металлоконструкций и оборудования 
в районах с тропическим климатом (Т) с колебаниями температуры от -9  до +50°С

Таблица 5.3

Среда Группа
условий
эксплуа-

тации
(ГОСТ

9.032-74)

С И С Т Е М Ы  П О К Р Ы Т И Й Общая 
толщина 
покры- 

тия, мкм, 
не менее

Срок служ
бы покрытия 
(заявленный 
поставщи

ком), годы, 
не менее

П о к р ы в н о й  м а т ер и а л Г р унт ово чны й м а т ер и а л

Наименование Пленкообразующее Наименование Пленкообразующее

1 2 3 4 5 6 7 8
Воздействие 
открытой 
атмосферы 
(солнечная 
радиация, 
атмосфер
ные осадки), 
а также 
в условиях 
неотаплива
емых поме
щений с от
носительной 
влажностью 
более 75%

1 ЦИНОТАН* Уретановое ЦИНОТАН Уретановое 110 12
АЛЮМОТАН Уретановое ЦИНОТАН Уретановое 110 12
ЦВЭС № 1,2* Кремн и йорганическое ЦВЭС № 1 , 2 Кремни йорганическое 110 12
ЦИНОЛ* Уретановое ЦИНОЛ Уретановое 110 12
АЛПОЛ Уретановое ЦИНОЛ Уретановое 110 12
ЦИНЭП* Эпоксидное ЦИНЭП Эпоксидное 110 12
ПАЭС Кремнийорганическое ЦВЭС № 1 , 2 Кремнийорганическое 110 12
АЛЮМОТАН Полиуретановое ЦИНЭП Эпоксидное 110 12
Випифтор Фторуретановое Эпокур Эпоксидно-уретановое 80 20
УТК-М* Полиуретановое УТК-М Полиуретановое 200 15
ЭФ-1217 Эпоксиэфирпое Э Ф -070 Эпоксиэфирное 140 20
Виниколор Полиуретановое ЭП-0263С Эпоксидное 140 10
Влагокор* Эпоксидное Благокор Эпоксидное 200 10
Виниколор Уретановое Влагокор Эпоксидное 200 10
ЭП-5116 Эпоксидное ЭП-057 Эпоксидное 220 10
ЭП-5116 Эпоксидное ЭП-0010 Эпоксидное 240 10
ХС-436С Эпоксисополимсрное ЭП-0263С Эпоксидное 140 8
ЭП-439С Эпоксидное ЭП-0263С Эпоксидное 140 8
Виниколор Полиуретановое ЭП-0199 Эпоксидное 140 10
Винен С Л -2 Винилово-эпоксидное Винен СЛ-1 Винилово-эпоксидное 170 10
В -Э П -012 ПГ* Эпоксидное В -Э П -012 ПГ Эпоксидное 150 8
Виниколор Полиуретановое ЭП-0199

(по ржавой поверхн.)
Эпоксидное 140 5

Гермокрон* Каучуко-смоляное Гермокрон Каучуко-смоля ное 160 8

Примечание. Критерии и факторы выбора системы Л КМ см. и. 1.1 и п.4.2, а также приложения 1 и 2 (технические характеристики ЛКМ). 
* Само грунтующийся материал.



Продолжение таблицы 5 3

1 2 3 4 5 6 7 8
Воздействие 
открытой 
атмосферы 
(солнечная 
радиация, 
атмосфер
ные осадки), 
а также 
в условиях 
неотаплива
емых поме
щений с от
носительной 
влажностью 
более 75%

1 КОРНИКА(Гремируст)* 
КОРНИ К А( Трем и руст) *

Эпоксидное КОРН И КА( Трем и руст) 
КОРНИКА(Гремируст) 
(но ржавой поверх и.)

Эпоксидное 160 10
5

ЭП-1236* Эпоксидное ЭП-1236 Эпоксидное 160 8
ЭП-773* Эпоксидное ЭП-773 Эпоксидное 160 8
ХС-500* Эпоксивинилхлорид ХС-500 Эпоксивинилхлорид 160 8
ХВ-124 Поливинилхлоридное Силцинк-1 Акриловое 140 10
ХВ-124/ХВ-785/ 
ХВ-784 с А1

Поливинилхлоридное АК-070 Поливинилбутиралыше 120 6

Х В -124/ХВ-785/ 
ХВ-784 с А1

Поливинилхлоридное ВЛ-02/ВЛ 023 Винилхлорид 
с винилацетатом

110 8

ХВ-124/ХВ-785/ 
ХВ-784 с AI

Поливинилхлоридное ХО 068/ ХС 059 Винилхлоридное 
с винилацетатом

120 6

ХВ-124/ХВ-785/ 
ХВ-784 с AI

Поливинилхлоридное ФЛ-ОЗК Фенолоформальдешдное 120 6

Ceram-Kote 54* Керамоэпоксидное Ceram-Kote 54 Ксрамоэиоксиднос 200 20
Permacor 2315/EG-Rapkl 
Permacor 2330

Эпоксидное
Акрилполиурстановое

Permacor 2311/Rapid Эпоксидное 220 15

Permacor 2315/EG-Rapid 
Permacor 2330/EG

Эпоксидное
Акрилполиурстановое

Permacor 2311/Rapid Эпоксидное 220 15

Permacor 2315/EG-Rapid 
Permacor 2330/EG

Эпоксидное
Акрилполиурстановое

Permacor2004 Эпоксидное 220 13

Permacor 2315/EG-Rapid 
Permacor 2330

Эпоксидное
Акрилполиурстановое

Permacor2004 Эпоксидное 220 13

StelpanlPU-Mica
StelpantPU-Cover

Полиуретановое StelpantPU-Zink Полиуретановое 220 12

Max Coat A Полиуретановое Xy Guard Полиуретановое 140 12
Max Coat A Полиуретановое MonoZinc ME 1П Полиуретановое 120 15

Примечание. Критерии и факторы выбора системы ЛКМ см. п.1 Л и п.4.2, а также приложения 1 и 2 (технические характеристики ЛКМ). 
* Самогрунтующийся материал.



Продолжение таблицы 5 3

1 2 3 4 5 6 7 8
ТЕКНОДУР 50/90 Полиуретановое ИНЕРТА МАСТИК Эпоксидное 200 15
ТЕКНОДУР 50/90 Полиуретановое ТЁХНОПЛАСТ- 

ПРАЙМЕР 7
Эпоксидное 200 15

Amercoat 450 S RAL Полиуретановое Amerloct 2 Wfrite Эпоксидное 200 15
Amercoat 450 S RAL Эпоксидное Amercoat 182 ZP НВ Полиамидноэпоксидное 150 10
Icosit EG 1 
Icosit EG 4

Полиуретановое Icosit EG Эпоксидное 250 15

Zinga* Винилбутиральное Zinga Винилбутиральное 120 15
MC-Ferrox В 
MC-Ferrox A

Эпоксидное MC-Miozinc Полиуретановое 225 15

MC-Aluminum Полиуретановое MC-Prepbond Полиуретановое 100 10
Хардтоп AC Полиуретановое Примасгик Эпоксидное 175 20
Консил TC Акриловое Консил Праймер Акриловое 150 20
Пилот Алкидное Алкидпраймер Алкидное 160 20
Алюмоэласт П Полиуретановое Алюмоэласт Ф Полиуретановое 350 15

Воздействие 
пресной воды 
(речная), 
длительное 
или периоди
ческое (вода- 
воздух)

4/1 ЭМАКОР* Винилово-эпоксидное ЭМАКОР Винилово-эпоксидное 150 18
ЦВЭС № 2* Кремнийорганическое ЦВЭС № 2 Кремнийорганическое 160 10
ЦИНОЛ* Уретановое ЦИНОЛ Уретановое 160 10
ЦИНОТАН* Уретановое ЦИНОТАН Уретановое 160 10
ц и н э п * Эпоксидное ЦИНЭП Эпоксидное 160 10
АЛПОЛ Уретановое ЦИНОЛ Уретановое 160 10
АЛЮМОТАН Уретановое ЦИНОТАН Уретановое 160 10
УТК-М* Полиуретановое УТК-М Полиуретановое 250 12
ЭП-773* Эпоксидное ЭП-773 Эпоксидное 200 8
ЭП —1236* Эпоксидное ЭП -1236 Эпоксидное 250 10
ХС-436С Эпоксидное ЭП 0263С Эпоксидное 200 8
ЭП-439С Эпоксидное ЭП 0263С Эпоксидное 200 8
Виниколор Уретановое ЭП-0263С Эпоксидное 250 10
Виниколор Уретановое ЭП 0199 Эпоксидное 250 8
Виниколор Уретановое ЭП-0199

(по ржавой поверхн.)
Эпоксидное 250 5

ЭП-5116 Эпоксидное ЭП-057 Эпоксидное 220 10

соW

Примечание. Критерии и факторы выбора системы Л КМ см. п.1.1 и п.4.2, а также приложения 1 и 2 (технические характеристики Л КМ). 
* Самогрунтующийся материал.



Продолжение таблицы 5 3

1 2 3 4 5 6 7 8
Воздействие 
пресной воды 
(речная),
длительное 
или периоди
ческое (вода- 
воздух)

4/1 ЭП-5116 Эпоксидное ЭП-0010 Эпоксидное 240 10
ХВ-124/ХВ-785/ 
ХВ-784 с AI

Поливинилхлоридное ХС-068/ ХС-059 Винилхлорид 
с винилацетатом

150 6

ХВ- 124/ХВ-785/ 
ХВ-784 с AI

Поливинилхлоридное ФЛ-ОЗК Фенол оформальдегидное 150 6

ХВ-124/ХВ-785/ 
ХВ-784 с AI

Поливинилхлоридное АК-070
ВЛ-02/ВЛ-023

Акриловое
Поливинилбутиральное

150 6

Субкор
(окраска иод водой)*

Эпоксидное Субкор Эпоксидное 300 7

Влагокор* Эпоксидное Влагокор Эпоксидное 300 10
Виниколор Уретановое Влагокор Эпоксидное 300 10
ГРЕМИРУСТ* Эпоксидное ГРЕМИРУСТ Эпоксидное 200 8
ГРЕМИРУСТ* Эпоксидное ГРЕМИРУСТ 

([Ю ржавой повсрхи.)
Эпоксидное 200 5

КОРНИКА* Эпоксидное КОРНИКА Эпоксидное 200 8
КОРНИКА* Эпоксидное КОРНИКА

(по ржавой поверхн.)
Эпоксидное 200 5

Гермакрон-гидро* Каучуко-смольное Гермакрон-гидро Каучуко-смолыюе 250 8
Винен СЛ-2 Винилово-эпоксидное Винсп СЛ-1 Винилово-эпоксидное 250 10
Icosit EG 1 
Icosit EG 5

Эпоксидное
Полиуретановое

Icosit EG Эпоксидное 250 15

Amercoat 78 HB В Black* Эпоксикаменноугольное Amercoat 78 HB В Black Эпоксикаменноугольное 400 15
Amercoat 385 RAL 7036* Эпоксиполиамидное Amercoat 385 RAL 7036 Эноксинолиам ид нос 400 15
MC-Ferroguard Полиуретановое MC-Miozinc Полиуретановое 375 15
Zinga* Винилбутиральное Zinga В и нилбутирал ьнос 120 12
EpiterTF 130* Эпоксидное EpiterTF 130 Эпоксидное 500 15
Stelpant-PU- 
Combination 100

Полиуретановое Stelpant- PU - Zink Полиуретановое 350 12

XyGuard c AI Полиуретановое MonoZinc ME III Полиуретановое 200 12
XyGuard c AI* Полиуретановое XyGuard Полиуретановое 200 12

Примечание. Критерии и факторы выбора системы ЛКМ см. п.1.1 и п.4.2, а также приложения 1 и 2 (технические характеристики ЛКМ). 
* Самогрунтующийся материал.



Продолжение таблицы 5 3

1 2 3 4 5 6 7 8
Ceram-Коte 54* Керамоэпоксидное Ceram-Kote 54 Керамоэпоксидное 200 12
ТЕКНОТАР 200* Уретановое ТЕКНОТАР 200 Уретановое 400 15
ИНЕРТА 165* Эпоксидное ИНЕРТА 165 Эпоксидное 400 20
ИНЕРТА 160* Эпоксидное ИНЕРТА 160 Эпоксидное 500 25
ИНЕРТА 250* Эпоксидное ИНЕРТА 250 Эпоксидное 400 25
Йотамастик* Эпоксидное Йотамастик Эпоксидное 500 25
Примастик* Эпоксидное Примастик Эпоксидное 250 15
Пенгард ТС Эпоксидное Пенгард ХБ Эпоксидное 250 15

Воздействие 
морской воды 
длительное 
или периоди
ческое (вода- 
воздух)

4/2 УТК-М* Полиуретановое УТК-М Полиуретановое 250 12
ЭМАКОР* Винилово-эпоксидное ЭМАКОР Винилово-эпоксидное 150 15
ЦВЭС № 2* Кремнийорганическое ЦВЭС № 2 Кремнийорганическое 160 10
цинол* Уретановое ЦИНОЛ Уретановое 160 10
ЦИНОТАН* Уретановое ЦИНОТАН Уретановое 160 10
цинэп* Эпоксидное ЦИНЭП Эпоксидное 160 10
АЛПОЛ Уретановое ЦИНОЛ Уретановое 160 10
АЛЮМОТАН Уретановое ЦИНОТАН Уретановое 160 10
ЭП-773* Эпоксидное ЭП-773 Эпоксидное 250 8
ЭП-1236* Эпоксидное ЭП —1236 Эпоксидное 250 8
ХС-436С Эпоксидное ЭП-0263С Эпоксидное 250 8
ЭП-439С Эпоксидное ЭП-0263С Эпоксидное 250 8
Виниколор Уретановое ЭП-0263С Эпоксидное 250 9
Виниколор Уретановое ЭП-0199 Эпоксидное 300 8
Виниколор Уретановое ЭП-0199

(по ржавой повсрхп.)
Эпоксидное 300 5

ЭП-5116 Эпоксидное ЭП-057 Эпоксидное 220 8
ЭП-5116 Эпоксидное ЭП-0010 Эпоксидное 240 8
ХВ-124/ХВ-785/ 
ХВ-784 с AI

Поливинилхлоридное Х С-068/ ХС 059 Винилхлоридное 
с винилацетатом

150 6

ХВ-124/ХВ-785/ 
ХВ-784 с AI

Поливинилхлоридное ФЛ-ОЗК Фснолоформ альдегидное 150 6

ХВ-124/ХВ-785/ 
ХВ-784 с AI

Поливинилхлоридное АК-070
ВЛ-02/ВЛ-023

Акриловое
Поливинилбутиральное

150 6

Примечание. Критерии и факторы выбора системы Л КМ см. п.1.1, и п.4.2, а также приложения 1 и 2 (технические характеристики ЛКМ). 
* Самогрунтующийся материал.
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Продолжение таблицы 5 3

1 2 3 4 5 6 7 8
Воздействие 
морской воды 
длительное 
или периоди
ческое (вода- 
воздух)

4/2 Субкор
(окраска под водой)*

Эпоксидное Субкор
(окраска под водой)

Эпоксидное 300 7

Благокор* Эпоксидное Влагокор Эпоксидное 300 8
Виииколор Уретановое Влагокор Эпоксидное 300 8
ГРЕМИРУСТ* Эпоксидное ГРЕМИРУСТ Эпоксидное 300 10
ГРЕМИРУСТ* Эпоксидное ГРЕМИРУСТ 

(по ржавой по верхи.)
Эпоксидное 300 5

КОРНИКА* Эпоксидное КОРНИКА Эпоксидное 300 10
КОРНИКА* Эпоксидное КОРНИКА

(по ржавой поверхн.)
Эпоксидное "зоо 6

Гермакрон-гидро* Каучуко-смольное Гермакрон-гидро Каучу ко-смолыюе 250 8
Винеп СЛ--2 Винилово-эпоксидное Винеп СЛ-1 Винилово-эпоксидное 250 8
Icosit EG 1 
lcosit EG 5

Эпоксидное
Полиуретановое

Icosit EG Эпоксидное 250 15

Amercoat 78 HB В Black* Эноксикаменноугольпое Amercoat 78 HB В Black Эноксикаменноугольпое 400 15
Amercoat 385 RAL 7036* Эпоксиполиамидное Amercoat 385 RAL 7036 Эпоксиполиамидное 400 10
MC-Ferroguard Полиуретановое MC-Miozinc Полиуретановое 375 12
Zinga* В ин и лбути рал ьное Zinga Винилбутиральное 120 12
Epiter TF 130* Эпоксидное Epiter TF 130 Эпоксидное 500 15
Steipant-PU- 
Combination 100

Полиуретановое Stelpant-PU-Zink П ол и у рстано вое 350 10

XyGuard c Al Полиуретановое MonoZinc ME III Полиуретановое 200 10
XyGuard c Al* Полиуретановое XyGuard Полиуретановое 200 10
Ceram-Kote 54* Керамоэпоксиднос Ceram-Kote 54 Керамоэпоксидное 200 12
ИНЕРТА 160* Эпоксидное ИНЕРТА 160 Эпоксидное 500 20
ИНЕРТА 165* Эпоксидное ИНЕРТА 165 Эпоксидное 500 25
ИНЕРТА 250* Эпоксидное ИНЕРТА 250 Эпоксидное 500 25
TEKHOTAP 200* Уретановое TEKHOTAP 200 Уретановое 500 15
Йотамастик* Эпоксидное Йотамастик Эпоксидное 500 25
Примастик* Эпоксидное Примастик Эпоксидное 250 15
Пенгард ТС Эпоксидное Пенгард ХБ Эпоксидное 250 15

Примечание. Критерии и факторы выбора системы ЛКМ см. п.1.1 и п.4.2, а также приложения 1 и 2 (технические характеристики ЛКМ). 
* Самогрунтующийся материал.



5.1. Расчет потребности лакокрасочных материалов 
при защите специальных стальных конструкций 

и механического оборудования гидротехнических 
сооружений

Расход потребности ЛКМ определяют с учетом необходимого 
количества ЛКМ для получения покрытия заданной толщины.

Общий расход материала Нр на один слой определяется из тео
ретического расхода материала Т и его потерь — технологических Пт 
и организационных По.

Нр = Т+ Пт+ По

Наибольшая доля потерь приходится на технологические поте
ри, которые в основном зависят от способа нанесения и категории 
сложности конструкций (изделий).

Организационные потери лакокрасочных материалов обуслов
лены неправильным техническим применением, а также нарушени
ем правил их хранения; эти потери в целом могут составлять 3 % и 
более от теоретического расхода ЛКМ (Т).

Теоретический расход лакокрасочного материала, исходя из 
толщины сухой пленки, определяется по формуле:

Т =
ТСП • S • КПК . .

10 • ДН где

— ТСП — толщина сухого слоя покрытия, мкм;
— S — площадь окрашиваемой поверхности, м2;
— КПК — коэффициент потерь краски (при расчете теоретичес

кого расхода ЛКМ равен 1);
— ДН — объемная доля нелетучих веществ (сухой остаток), %.
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Теоретический расход лакокрасочного материала, исходя из 
толщины мокрой пленки, определяется по формуле:

ТМП • S • КПК 
1000 (л), где:

— ТМП — толщина мокрого слоя покрытия, мкм;
— S — площадь окрашиваемой поверхности, м2;
— КПК — коэффициент потерь краски (при расчете теоретичес

кого расхода Л КМ равен 1).

Для перевода теоретического расхода ЛКМ из объемных еди
ниц (л) в массовые (кг) следует умножить количество полученных в 
результате расчета литров ЛКМ на его плотность.

Технологические потери при нанесении в зависимости от спо
соба нанесения ЛКМ имеют следующие значения:

Пи = (КПК. -  КПК) х Т, где:

КПЮ — коэффициент потерь, зависящий от способа нанесения;
КПК — коэффициент потерь, при теоретическом расходе рав

ный 1.
Коэффициент потерь краски КПК1 при нанесении, принимает

ся при: ручном способе 1,1, при безвоздушном 1,25 и при пневмати
ческом 1,4.

Технологические потери при нанесении зависят также и от кате
гории сложности конструкции (коэффициент КПК2 ):

I категория сложности — конструкции плоской и объемной об
текаемой формы с гладкими поверхностями, без углублений и не
ровностей, задерживающих стекание ЛКМ;

II категория сложности — конструкции с элементами, задержи
вающими стекание ЛКМ (карманы и отверстия, ступицы, проуши
ны, траверсы и т.д.);

III категория сложности — конструкции с большим количеством 
пересечений, многочисленными отверстиями, карманами и ребрами, 
с установленными внутри них деталями, узлами и т.п. (см. табл.).
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Расчет потерь ЛКМ в зависимости от категории сложности 
производят по формуле:

ПТ2 -  (КПКг -  КПК) х Т, где:

КПК2 в зависимости от способа нанесения имеет следующие 
значения:

Группа сложности
Способ нанесения I II III

КПК2
Ручной 1.0 - -
Безвоздушный 1.0 1,15
Пневматический 1.0 1,23 1.7

Суммарные технологические потери равны:

Пт = Пт1 + Птг

При окончательном расчете потребности в ЛКМ следует также 
учитывать:

— погодные условия (например, сильный ветер в период произ
водства работ);

— отсутствие рекомендуемого окрасочного оборудования;
— квалификацию исполнителей работ;
— организационные потери (см. выше);
— стандарт тары при поставке.
Расход растворителей и разбавителей определяют, исходя 

из технических условий на ЛКМ, причем их количество не должно 
превышать 10% от объема используемого материала. Излишки раз
бавителей и растворителей могут привести к изменению эксплуата
ционных и защитных свойств покрытия. На промывку оборудова
ния, шлангов, ручного инструмента и пр. расход этих материалов оп
ределяется на основании практического опыта.
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Категории сложности МО и СК 
при выполнении противокоррозионных работ

Наименование МО и СК Категория сложности
Балки забральные 
Балки подкрановые одностенчатые 
Закладные части простейшей конструкции 

из двух профилей проката 
Колонны из балок, швеллеров и листа 
Металлоконструкции уплотняющих устройств 
Облицовки прямолинейные и фасонные 
Полозья опорные
Прогоны, связи и ригели из балок и швеллеров
Пути подкрановые
Фермы распорные и связевые
Царги трубопроводов
Штанги одностенчатые

I

Балки подкрановые двустенчатые 
Закладные части:

— плоских затворов
— сегментных затворов
— сороудерживающих решеток 

Затворы:
— плоские габаритные
— сегментные поверхностные 

Колонны решетчатые и двустенчатые 
Крышки герметические 
Обечайки и звенья трубопроводов 
Облицовки двустенчатые и фасонные 
Площадки переходные, лестницы и ограждения 
Пролетные строения мостов
Решетки сороудерживающие габаритные 

с одностенчатым каркасом и ригелями 
Траверсы
Фермы стропильные и подстропильные 
Штанги затворов сложной конструкции 
Пролетные строения эстакад

н

Балки захватные 
Грейферы и ковши 
Двустворчатые ворота
Затворы плоские с двухсторонней обшивкой 
Затворы сегментные глубинные 
Компенсаторы сальниковые 
Краны мостовые и козловые 
Машины решеткоочистные 
Механизмы: канатные, винтовые, цепные 
Опоры трубопроводов 
Решетки побудительные 
Решетки сороудерживающие с каркасом 

и ригелями обтекаемой формы 
Рымы плавучие
Сетки водоочистные вращающиеся

ш
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6. Погодные условия и их влияние 
на проведение противокоррозионных работ

6.1. Погодные условия 
и способы измерения их параметров

Погодные условия включают в себя:
— отсутствие или наличие осадков (снега, дождя) или их по

следствий (лед, иней, мокрая поверхность);
— соответствие (несоответствие) температуры воздуха и окра

шиваемой поверхности, а также соответствие относительной 
влажности воздуха требованиям, изложенным в технической 
документации на используемый материал;

— вероятность конденсации влаги или образования инея во вре
мя окрасочных работ.

Эти условия необходимо регулярно контролировать дважды в 
смену либо в особых случаях каждый час.

Температуру воздуха измеряют ртутными или электронными 
термометрами с точностью до ±0,5 °С. Измерения необходимо вы
полнять в непосредственной близости от окрашиваемой поверхнос
ти. При выполнении окрасочных работ на открытом воздухе измере
ния необходимо выполнять как с солнечной, так и с теневой стороны 
окрашиваемого объекта. Полученные значения температуры воздуха 
необходимо сравнить с допустимыми значениями температуры на
несения используемого лакокрасочного материала и сделать заклю
чение о возможности выполнения окрасочных работ.

Относительную влажность можно измерять:
— аспирационными психрометрами или вихревыми психромет

рами;
— цифровыми электронными гигрометрами, работающими в 

интервале температур от -40 до +80 °С;
— цифровыми электронными гигрометрами (в интервале темпе

ратур от 0 до 70 °С).
Полученные значения относительной влажности необходимо 

сравнить со значениями, допустимыми для используемого лакокра
сочного материала и сделать заключение о возможности выполне
ния окрасочных работ.
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Температуру окрашиваемой поверхности измеряют магнитными 
контактными термометрами или цифровыми электронными термо
метрами с точностью ±0,5 °С. Рекомендуется выполнить не менее од
ного измерения на 10 м2 поверхности. Затем следует выбрать самое 
низкое и самое высокое значения для каждого участка, сравнить их с 
допустимыми значениями температуры окрашиваемой поверхности 
для используемого лакокрасочного материала и сделать заключение 
о допустимости выполнения работ.

Д л я  и с к л ю ч е н и я  к о н д е н с а ц и и  в л а г и  т е м п е р а т у р а  о к р а ш и в а 
е м о й  п о в е р х н о с т и  д о л ж н а  б ы т ь  п о  к р а й н е й  м е р е  н а  3 ° С  в ы ш е  
т о ч к и  р о с ы  в о  в р е м я  в ы п о л н е н и я  о к р а с о ч н ы х  р а б о т .

В случае необходимости допускается выборочное окрашивание 
тех участков, которые на данный момент удовлетворяют требовани
ям по климатическим условиям.

Вероятность конденсации влаги на окрашиваемой поверхности 
определяется:

— по значениям относительной влажности;
— по разности значений температуры воздуха и точки росы;
— по разности значений температуры окрашиваемой поверхно

сти и точки росы.
Если относительная влажность 85% или выше, условия для ок

рашивания считаются критическими, так как температура при этом 
выше точки росы менее чем на 3°С.

При относительной влажности 92% температура воздуха выше 
точки росы не более чем на 1,5 °С; в этом случае окрасочные работы 
можно проводить только при снижении влажности воздуха искусст
венными способами.

Если относительная влажность воздуха составляет 80% или 
температура воздуха на 3,4 °С выше точки росы, то условия для ок
рашивания можно считать благоприятными в течение примерно ше
сти последующих часов.

Для лакокрасочных материалов, которые допускают наличие 
влаги на поверхности, разница значений температуры воздуха и точ
ки росы может быть меньше, однако это должно быть отражено в 
технологической документации на окрасочные работы или в реко
мендациях поставщика лакокрасочных материалов.
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6.2. Нанесение лакокрасочных покрытий 
при неблагоприятных погодных условиях

К неблагоприятным метеорологическим условиям относятся: 
температура воздуха ниже О °С, моросящие осадки, туман, влажность 
воздуха выше 75% (на металле конденсируется влага).

Наносить лакокрасочные покрытия при низких температурах и 
на влажные поверхности следует лишь в исключительных случаях.

Проведение окрасочных работ при отрицательных температурах
Нанесение лакокрасочных материалов при отрицательных 

температурах требует строгого соблюдения специальной техноло
гии, то есть:

— разрыв между пескоструйными и окрасочными работами не 
должен превышать 1 ч;

— грунтование и окрашивание необходимо выполнять только 
при сухой (до 75% влажности) и установившейся погоде;

— все работы следует проводить под навесами, во избежание 
попадания атмосферных осадков на металлоконструкции 
как во время проведения окрасочных работ, так и до введе
ния окрашенных металлоконструкций в эксплуатацию;

— необходимо исключить воздействие на окрашиваемые и све
жевыкрашенные поверхности потоков теплого воздуха из 
вентиляционных и близко расположенных паропроводов во 
избежание конденсации влаги на охлажденной стальной по
верхности (особенно это касается закладных деталей в же
лезобетоне);

— определение вязкости рабочего состава и разбавление до рабо
чей вязкости следует производить при тех же температурах, 
что и окраску;

— время промежуточной сушки каждого слоя должно быть уве
личено по сравнению с сушкой при положительных темпера
турах.

Проведение окрасочных работ при повышенной влажности воздуха
При повышенной влажности воздуха на поверхности металлокон

струкций конденсируется влага, поэтому возникают сложности с нане
сением лакокрасочных материалов противокоррозионной защиты.
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Нанесение лакокрасочных материалов на влажную поверхность 
возможно при соблюдении следующих положений:

— на влажную поверхность могут наноситься ЛКМ на основе 
влагоотверждаемых полиуретанов (или модифицированных 
уретаном) и материалы с влаговытесняющими добавками; 
данные ЛКМ могут отверждаться в условиях повышенной 
влажности (до 98%) и при температурах до -5°С (некото
рые и ниже), что позволяет использовать их при неблагопри
ятных атмосферных условиях; часть из них, обладающая вы
сокой проникающей способностью, представляет собой уни
версальные ЛКМ, одновременно выполняющие функции моди
фикатора ржачины, грунтовочного и покрывного ЛКМ;

— добавление к ЛКМ на основе эпоксидных, винилхлоридных по
верхностно-активных веществ (ПАВ) также делает воз
можным их нанесение на влажные поверхности металла.



7. Технология нанесения лакокрасочных покрытий

В зависимости от технических характеристик ЛКМ в соответст
вии с ГОСТ 9.105-80 методы окрашивания изделий разделяются на 
5 групп.

К наиболее распространенным группам относятся: пневматиче
ское распыление, безвоздушное распыление, распыление в электро
статическом поле, различные комбинации этих методов, а также ок
рашивание кистью и валиком.

Выбор метода окрашивания зависит от вида применяемого 
ЛКМ, класса покрытия, габаритов и конфигурации (группы сложно
сти) МО и СК.

Для окраски МО и СК гидротехнических сооружений применя
ются в основном пневматическое и безвоздушное распыление, а так
же окраска кистью.

7.1. Оборудование для нанесения ЛКМ 
пневматическим распылением

Пневматическое распыление ЛКМ осуществляется в результате 
воздействия сжатого воздуха, поступающего из воздушной головки, 
на струю распыляемого материала, вытекающего из отверстия, соос
но размещенного внутри головки сопла.

При распылении сжатый воздух вытекает из кольцевого зазора 
головки с большой скоростью (до 450 м/с), в то время как скорость 
истечения струи ЛКМ ничтожно мала. При высокой относительной 
скорости возникает трение между струями воздуха и распыляемого 
материала, вследствие чего струя материала, как бы закрепленная с 
одной стороны, вытягивается в тонкие отдельные струи, распадаю
щиеся в результате возникновения колебаний на множество полиди- 
сперсных капель (красочный аэрозоль ЛКМ).

В процессе распыления образуется движущаяся масса полидис- 
персных капель диаметром 6-100 мкм (так называемый факел). До
стигая окрашиваемой поверхности, факел настилается на нее и рас
пространяется по ней во все стороны (рис 7.1). Основная масса по- 
лидисперсных капель, имея достаточную скорость, осаждается на 
поверхности. Часть их (наиболее мелкая фаза), потеряв скорость, не
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достигает поверхности и уносится уходящим потоком воздуха, обра
зуя красочный туман (потери ЛКМ на туманообразование).

Для пневматического распыления ЛКМ используется давление 
сжатого воздуха 0,2-0,6 МПа при вязкости ЛКМ 14-60 секунд по 
вискозиметру ВЗ-246.

Дисперсность аэрозоля ЛКМ зависит от давления сжатого воз
духа, отношения расхода воздуха к расходу ЛКМ и физических 
свойств ЛКМ.

В большинстве случаев применяют стационарные установки, 
однако при проведении работ в монтажных условиях пользуются пе
реносными или передвижными установками.

! V /
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Рис. 7.1. Схема дробления ЛКМ методом пневматического распыления:
1 — воздушная головка; 2 — материальное сопло; 3 — запорная игла

С т а ц и о н а р н о е  о б о р у д о в а н и е
д л я  п н е в м а т и ч е с к о г о  н а н е с е н и я  Л К М

Это оборудование включает следующие основные элементы: 
краскораспылитель, красконагнетательный бак, мае л оводоот дели
тель. Последовательность их соединения указана на рис. 7.2.
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Необходимый для распыления сжатый воздух поступает из об
щей сети или от индивидуального компрессора. Подача ЛКМ может 
осуществляться не только из красконагнетательного бака, как пока
зано на рис. 7.2, но и централизованно, а также самотеком из бачка, 
расположенного на корпусе краскораспылителя. В этом случае крас
конагнетательный бак в комплект не входит.

Рис. 7.2. Схема соединения краскораспылительной аппаратуры:
1 — масловлагоотделитель; 2 — красконагнетательный бак;
3 — редуктор; 4, 5, 6 — шланги (рукава); 7 — краскораспылитель

При нанесении высоковязких ЛКМ в нагретом состоянии аппа
ратура для распыления включает дополнительно краско- и воздухо
подогреватели, которые устанавливаются непосредственно перед 
краскораспылителем или являются элементами его конструкции.

П н е в м а т и ч е с к и е  к р а с к о р а с п ы л и т е л и

Пневматические краскораспылители предназначены для мел
кодисперсного распыления подаваемого лакокрасочного материала 
и образования направленного факела требуемой формы.

Основной и наиболее важной частью краскораспылителя явля
ется распылительная головка, состоящая из двух соосно располо
женных сопел: по одному из них подается распыляемый лакокрасоч
ный материал, по другому — воздух. В зависимости от места смеше
ния струи лакокрасочного материала со сжатым воздухом (на выхо-
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де из головки или внутри ее) различают головки внешнего и внут
реннего смешения.

В распылительных головках внешнего смешения сжатый воз
дух поступает в кольцевой зазор, образованный отверстием воздуш
ного сопла (головки) и наконечником материального сопла.

В распылительных головках внутреннего смешения лакокра
сочный материал и воздух смешиваются внутри головки. В этом слу
чае лакокрасочный материал под давлением, равным давлению сжа
того воздуха, попадает в камеру смешения с довольно значительным 
поперечным сечением. В краскораспылителях этого типа и з-за  
большого сечения выходного отверстия в головке расходуется много 
сжатого воздуха. Такие краскораспылители применяют в случаях, 
когда не требуется высокое качество окраски, но необходима высо
кая производительность.

В зависимости от конструкции головки отпечаток факела рас
пыленного ЛКМ  на окрашиваемой поверхности может иметь форму 
круга или плоского, сильно вытянутого овала (рис. 7.3).

S) г)

Рис. 7.3. Распылительные головки краскораспылителей и образуемые ими 
отпечатки факелов: а — без дополнительных отверстий; б — с дву
мя дополнительными боковыми отверстиями; в — с четырьмя до
полнительными отверстиями; г — с восемью дополнительными от
верстиями

Плоский факел образует головка, имеющая, кроме центрально
го отверстия для распыления ЛКМ , два дополнительных боковых 
отверстия. Струи сжатого воздуха, выходя из боковых отверстий, 
сжимают факел распыляемого ЛКМ  и придают ему плоскую форму.
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Для увеличения ширины отпечатка и получения более равномерно
го покрытия в головке делают дополнительные отверстия для пода
чи воздуха на сжатие факела. Отверстия сверлят под разными угла
ми и на различном расстоянии от центрального отверстия.

Обычно сжатый воздух к центральному и боковым отверстиям 
подается по раздельным каналам, благодаря чему количество возду
ха, подаваемого на сжатие факела, можно регулировать, получая как 
круглый, так и плоский факел от минимального до максимального 
размера.

В зависимости от способа подачи ЛКМ  к распылительной голо
вке краскораспылители делятся на три типа (рис.7.4).

Рис. 7.4. Краскораспылители с различной подачей лакокрасочного материала: 
тип I — с подачей ЛКМ из верхнего красконаливного стакана; 
тип II — с подачей ЛКМ из нижнего красконаливного стакана; 
тип III — с подачей ЛКМ под давлением из системы подачи ЛКМ 
(красконагнетательный бак, насос, централизованная краскоподача)

При этом можно выделить два вида (рис. 7.3) распылитель
ных головок, которыми оснащаются все конструкции краскорас
пылителей:

Вид I — ЛКМ  поступает на выход из сопла за счет разряжения, 
возникающего перед соплом вследствие скоростного истечения воз
душного потока из кольцевого зазора воздушной головки или соче
тания разряжения и свободного слива (подача ЛКМ  самотеком);
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Вид II — ЛКМ  подается в материальное сопло с заданным рас
ходом от систем с принудительной подачей, где вся энергия воздуха, 
истекающего из кольцевого зазора, идет только на турбулизацию и 
дробление струи краски, выходящей из материального сопла.

Для I вида распылительных головок характерно выступание но
сика сопла относительно торцевой поверхности воздушной головки 
на 0,3-0,5 мм, что способствует лучшей эжекции.

На эжекцию, равно как и на расход ЛКМ  через сопло, влияют 
величина кольцевого зазора и давление сжатого воздуха. Подача воз
духа в боковые отверстия для сжатия факела на эжекцию не влияет.

В головках II вида носик сопла несколько утоплен в отверстии 
воздушной головки (на 0,1-0,3 мм), что обеспечивает создание зоны 
подпора ЛКМ  и, соответственно, постоянство расхода ЛКМ  через 
сопло при заданных параметрах давления ЛКМ  и сжатого воздуха на 
распыление. Подобные головки могут устанавливаться как на крас
кораспылителе III типа, так и I, II. В последних случаях через крыш
ку верхнего или нижнего красконаливного стакана подается сжатый 
воздух из корпуса краскораспылителя с возможностью регулирова
ния его давления.

Таблица 7.1
Основные характеристики оборудования 

для нанесения ЛКМ пневматическим распылением

Марка
КРП

Тип Производи
тельность

(м2/ч )

Рабочее
давление

(МПа)

Объем 
бачка (л)

Страна

СО-71В I 18 0,5 0,35 Литва
СО-19В I 2,4 0,2 0,7 Литва
UR/S PLUS II 12,0-21,0 0,3-0,45 0,5; 0,68; 1,0 Италия
ОМ II 12,0-21,0 0,3-0,45 0,5; 0,68; 1,0 Италия
ОМ GREEN III 12,0-16,2 0,2-0,25 0,5; 0,68; 1,0 Италия
9011 HVLP III 12,0-16,2 0,2-0,25 0,75; 0,25 Италия
ES/RV I 1,8-3,6 0,1-0,35 0,68; 0,75 Италия
FX НА III 16,8-22,8 0,3 0,68; 0,75 Италия
FX HVLP II 12,0-21,0 0,15-0,25 0,68; 0,75 Италия
FX GEO I 12,0-14,4 0,15-0,25 0,68; 0,75 Италия
DELTA SPRAY II 21,0 0,28-0,3 0,24; 0,48 США
К Р П -и II 12,5 0,4 0,5 Россия

1 1 0



Краскораспылители III типа с головкой II вида, как правило, от
личаются высокой производительностью и используются в условиях 
конвейерной окраски, при выполнении окрасочных работ большого 
объема, не требующих частой смены цвета и типа ЛКМ.

Подобным образом устроены и работают различные модели 
краскораспылителей. В краскораспылитель может быть встроен до
полнительный регулятор расхода воздуха, узел регулировки формы 
факела может быть размещен на боковой поверхности корпуса.

7.2. Метод безвоздушного распыления

Нанесение ЛКМ методом безвоздушного распыления происхо
дит за счет высокого гидравлического давления, оказываемого на 
ЛКМ, и вытеснения последнего с большой скоростью через эллипти
ческое отверстие специального сопла. При этом потенциальная энер
гия ЛКМ при выходе его в атмосферу переходит в кинетическую, 
возникают завихрения, приводящие к пульсации струи, развитию 
колебаний и деформации поверхности струи. Деформация усилива
ется благодаря гидродинамическому воздействию окружающего 
воздуха и приводит к образованию облака аэрозоля, размер капель 
которого колеблется в широком диапазоне. За счет полученной ки
нетической энергии капли ЛКМ движутся к окрашиваемой поверх
ности и, преодолевая сопротивление воздуха, тормозятся и мягко на
стилаются на поверхность.

Размер капель распыляемого материала зависит от давления, 
геометрических размеров и формы отверстия сопла, расхода матери
ала и его физических свойств.

По сравнению с пневматическим распылением метод безвоз
душного распыления позволяет:

— резко снизить потери ЛКМ на туманообразование;
— уменьшить расход растворителей в связи с возможностью 

распыления более вязких ЛКМ;
— снизить мощность вентиляции, так как необходимо удалять в 

основном только пары растворителей;
— увеличить производительность труда (особенно при окраши

вании больших площадей);
— уменьшить в ряде случаев трудоемкость окрасочных работ бла

годаря возможности нанесения покрытий большей толщины;
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— значительно снизить загазованность помещений и улучшить 
санитарно-гигиенические условия работы в цехе, особенно 
при недостаточной вытяжной вентиляции.

В отличие от факела, образующегося при работе пневматическо
го краскораспылителя, при безвоздушном распылении факел распы
ляемого ЛКМ резко очерчен и почти не образует красочного тумана.

Области применения метода безвоздушного распыления — 
грунтование и окраска изделий среднего и крупного размера плос
кой или обтекаемой формы.

7.3. Краскораспылители 
безвоздушного распыления высокого давления

Краскораспылители безвоздушного распыления имеют ряд 
сходных с пневмокраскораспылителями узлов и механизмов: корпус 
с рукояткой, головку, штуцер подачи краски и механизм включения 
подачи краски, выполненный в виде запорной иглы (клапана), кото
рая связана с возвратной пружиной и пусковым крючком.

Однако к краскораспылителям безвоздушного распыления на
ряду с общими требованиями, которым должен удовлетворять руч
ной окрасочный инструмент (масса, форма, расположение центра тя
жести и др.), предъявляют также дополнительные требования:

— герметичность уплотнений, каналов и полостей, подводящих 
ЛКМ к распыляющему устройству под давлением 25-30 
МПа (250-300 кг/см2) и более;

— соединение краскораспылителя со шлангом высокого давле
ния через поворотный механизм, обеспечивающий возмож
ность свободного поворота краскораспылителя относительно 
оси шланга без изменения его положения;

— наличие предохранительного устройства, необходимого для 
предотвращения открывания запорного клапана при случай
ном нажатии на пусковой крючок;

— наличие встроенного в корпус или головку сменного фильтра 
тонкой очистки, защищающего отверстие сопла от засорения.

Целесообразно устанавливать на головку пластмассовую насадку, 
предохраняющую руки от случайного повреждения струей ЛКМ, а соп
ло — от случайного внешнего засорения и механического повреждения.
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При окрашивании крупногабаритных изделий с помощью стан
дартных безвоздушных краскораспылителей трудно выдерживать 
оптимальное расстояние между краскораспылителем и окрашивае
мой поверхностью. В этом случае используются либо специальные 
краскораспылители с удлиненными насадками, либо удлиненные 
насадки подсоединяются к стандартным краскораспылителям.

Для удобства работы краскораспылитель может комплекто
ваться насадками различной длины (0,3; 0,6; 0,9; 1,2; 1,8 и 2,4 м) с рас
пределительной головкой. Положение головки относительно насад
ки может изменяться в пределах 180°.

Удлинители с распыляющими головками на конце могут быть 
использованы и со стандартными безвоздушными краскораспыли
телями.

Р а с п ы л я ю щ и е  с о п л а

Распыляющее сопло (рис. 7.5) является важнейшим элементом 
оборудования безвоздушного распыления. Эффективность примене
ния безвоздушного распыления определяется геометрическими разме
рами сопла, его формой и материалом. Эти параметры позволяют так
же устанавливать оптимальный технологический режим нанесения 
ЛКМ в зависимости от формы и размеров окрашиваемого изделия.

Рис. 7.5. Принципиальное устройство сопла безвоздушного распыления

Сопло представляет собой цилиндрическую насадку из метал
локерамического сплава (карбида, вольфрама и других износостой
ких материалов). Передняя торцевая часть сопла имеет сферическую 
форму. С внутренней стороны к торцевой стенке сопла подходит ко
нический или цилиндрический канал, заканчивающийся полусфе
рой радиусом 0,25-0,5 мм. С наружной стороны торцевая стенка рас
сечена клиновидной щелью на глубину h, благодаря чему выходное 
отверстие приобретает форму эллипса.
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Угол клиновидной щели а, радиус внутренней полусферы и глу
бина щели в полусфере h определяют размеры и форму выходного 
отверстия, а следовательно, расход ЛКМ и ширину (угол раскрытия) 
факела. Варьированием этих величин получают сопла, обеспечиваю
щие заданные параметры распыления при различной ширине факе
ла и определенном расходе ЛКМ.

Для предохранения от механических повреждений и удобства 
маркировки сопло встраивают в металлический корпус, называемый 
стандартным распыляющим устройством в сборе.

Таблица 7.2
Рекомендация по применению

распылительных сопел для распыления окрасочных составов

N2

п / п

У с л о в н ы й  д и а м е т р  

о т в е р с т и я

В я з к о с т ь  м а т е р и а л а , с е к Т о н к о с т ь  п е р е т и р а , м к м

ДЮЙМ ММ

1 0 ,0 11 0,28 М а л о в я з к и й  (д о  5 0 ) Б е з  п и гм е н т а  

и л и  о ч е н ь  т о н к и й  (3 0 )

2 0 ,0 13 0 ,33 М а л о в я з к и й  (д о  5 0 ) Т о н к и й  (8 0 )

3 0 ,0 15 0,38 С р е д н е в я з к и й  ( 5 0 - 1 2 0 )

4 0 ,0 18 0 ,45 С р е д н е в я з к и й  ( 5 0 - 1 2 0 ) Б о л е е  г р у б ы й  (1 0 0 )

5 0 ,0 2 1 0 ,53 В ы с о к о в я з к и й  (б о л е е  12 0 ) Г р у б ы й  ( 1 2 0 )

6 0 ,0 26 0,66

7 0 ,0 31 0 ,79 В ы с о к о в я з к и й  ( б о л е е  12 0 ) О ч е н ь  г р у б ы й  ( 1 4 0 )

Установки безвоздушного распыления (УБР)
Для нанесения ЛКМ методом безвоздушного распыления при

меняют установки, в которых краскораспылитель безвоздушного 
распыления со встроенным в его головку соплом и насос с приводом, 
создающий высокое давление на ЛКМ, объединены в один агрегат.

Установки безвоздушного распыления MOiyr работать от пневмо
привода, электропривода либо бензопривода.

У с т а н о в к и  б е з в о з д у ш н о г о  р а с п ы л е н и я  с  п н е в м о п р и в о д о м

УБР с пневмоприводом наиболее распространены в промыш
ленности и строительстве.

Преимущество пневмопривода заключается в полном отсутст
вии проводов и других электрических элементов, что позволяет ра
ботать в закрытых помещениях, соблюдая все нормы пожаро- и 
взрывобезопасности.
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В комплект установки входят: агрегат высокого давления, уста
навливаемый на тележке, пристенном кронштейне или баке; всасы
вающий ш ланг (патрубок) с фильтром грубой очистки, краскораспы
литель безвоздушного распыления с устройством для быстрой про
чистки сопла, сопло и шланг высокого давления, соединяющий кра
скораспылитель с агрегатом высокого давления.

Основным узлом установки является агрегат высокого давле
ния — плунжерный насос с пневмоприводом поршневого типа, снаб
женный воздухораспределительным механизмом, системой клапа
нов, фильтром тонкой очистки, регулирующей и контрольно-изм е
рительной аппаратурой (рис. 7.6).

Рис. 7.6. Агрегат высокого давления: 1 — всасывающий клапан; 2 — корпус; 
3 — плунжер; 4 — перепускной клапан; 5 — пневмоцилиндр;
6 — перепускной клапан; 7 — выходной клапан; 8 — воздухоразде
лительный механизм; 9 — поршень; 10 — направляющий шток
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При подаче сжатого воздуха в пневмопривод через пусковой кран 
и регулятор давления воздухораспределительный механизм попере
менно подает воздух то в верхнюю, то в нижнюю полости пневмопри
вода. При этом поршень и связанный с ним плунжер насоса соверша
ют возвратно-поступательные перемещения; соответственно всасы
вающий и перепускной клапаны насоса открываются и закрываются, 
пропуская ЛКМ в полость насоса и нагнетая его через шланг высоко
го давления в краскораспылитель.

В зависимости от конструкции и назначения установки полез
ная площадь пневмопривода значительно (в 18-75 раз) больше по
лезной площади плунжера насоса, что позволяет, соответственно, в 
18-75 раз увеличить давление на ЛКМ по сравнению с давлением 
подводимого в пневмопривод сжатого воздуха — 0,3-0,6 МПа (3-6  
атм). Давление на ЛКМ регулируют редукционным клапаном, изме
няя давление сжатого воздуха, поступающего в пневмопривод.

УБР с пневмоприводом относятся к механизмам автоматичес
кого действия: при подаче сжатого воздуха в пневмопривод возврат
но-поступательные движения поршня и связанного с ним плунжер
ного насоса происходят только при включенном краскораспылителе. 
При выключении краскораспылителя поршень пневмопривода, а 
следовательно, и плунжер, немедленно останавливаются, так как 
действующие на них силы давления становятся равными.

У с т а н о в к и  б е з в о з д у ш н о г о  р а с п ы л е н и я  с  э л е к т р о п р и в о д о м

Установки безвоздушного распыления с электроприводом пред
назначены для нанесения на поверхность строительных и металли
ческих конструкций ЛКМ как обычной вязкости, так и повышенной, 
или содержащие грубодисперсные наполнители.

Различают два типа насосов высокого давления, используемых 
в установках безвоздушного распыления с электроприводом: диа
фрагменные и плунжерные.

В любом случае вращение вала электропривода преобразуется 
диском-маховиком (или эксцентриком) в возвратно-поступатель
ное движение поршня в диафрагменном насосе или возвратно-по
ступательное перемещение плунжера.

В процессе работы УБР с диафрагменным насосом во время от
ключения краскораспылителя насос продолжает работать, перепуская 
масло внутри гидросистемы. Как показала практика, диафрагма при 
длительной работе, больших нагрузках и т.п. может выходить из строя.
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П рим енение плунж ерного  насоса с электронной  систем ой в 
У Б Р  с электроприводом  п озволяет автом атически  прекращ ать рабо
ту насоса при вы клю чении  краскораспы лителя, тем  самы м  п родле
вая срок служ бы  насоса.

Таблица 7.3
О с н о в н ы е  х а р а к т е р и ст и к и  а п п а р а то в  б е з в о з д у ш н о г о  р а сп ы л е н и я

№
п/п

Марка
аппарата

Производи
тельность 
не менее, 

л/мин

Рабочее
давление

ЛКМ,
(МПа)

Тип привода Фирма-
изготовитель

1 “Спрут-М” 18,0 25,0 пневматический СЗ “Пелла”
2 “Луч-2” 3,6 25,0 пневматический СЗ “Пелла”
3 “Радуга-0,63” 1,2 20,0 пневматический НИИ ЛКП
4 President 15:1 8,5 12,0 пневматический “Graco” (USA)
5 “Premier 45:1” 26,0 31,0 пневматический “Graco” (USA)
6 “King 68:1” 11,0 42,0 пневматический “Graco” (USA)
7 “Monark” (23:1) 2,7 19,0 пневматический “Graco” (USA)
8 “Buldog” (41:1) 11,7 24,0 пневматический “Graco” (USA)
9 Модель 18066 18,0 40,0 пневматический “Wiwa” (Германия)
10 “Виза-3” 1,0 16,0 пневматический “ Ково-Финиш” 

(Чехия)
11 “Финиш-221” 6,8 25,0 электрический Литва
12 “Джокер-18” 3,5 16,0 пневматический “Dete” (Германия)
13 Модель 0825 1,0 6,0 пневматичес кий “Кремлин” (Франция)
14 Модель 10000 9,0 24,0 электро/

бензиновый
Taiver (Италия)

15 Taiver gold 20000 18,0 22,0 электрический Taiver (Италия)
16 Taiver Р 7000Р 6,0 - пневматический Taiver (Италия)
17 GM 3000 2,35 21,0 бензиновый “Graco” (USA)
18 Gmax 10000 9,0 21,0 бензиновый “Graco” (USA)
19 395 st 1,25 21,0 электрический “Graco” (USA)
20 495 st 1,9 21,0 электрический “Graco” (USA)
21 Ultra Max 695 2,3 21,0 электрический “Graco” (USA)
22 Pro-281 4 21,0 пневматический
23 Pro-IOIG 10 24,0 электро/

бензиновый
24 EP 2800 4,8 21,0 электрический Wagner (Германия)
25 66-115S 7,5 52,8 пневматический Wagner (Германия)
26 Wildcat 18-40 2,0 14,4 пневматический Wagner (Германия)
27 7000 H-I 5,6 24,0 пневматический Wagner (Германия)
28 GP 3000 7,6 21,0 бензиновый Wagner (Германия)
29 Хозяин 600x15 15 60,0 пневматический Украина
30 Агент 400x2 2 40,0 пневматический Украина
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У с т а н о в к и  б е з в о з д у ш н о г о  р а с п ы л е н и я  с  б е н з о п р и в о д о м

УБР с бензоприводом предназначены для проведения окрасоч
ных работ большого объема в полевых условиях, при отсутствии 
сжатого воздуха и электроэнергии. Их преимущество — полная авто
номность от внешних источников энергии.

У с т а н о в к и  б е з в о з д у ш н о г о  р а с п ы л е н и я
д в у х к о м п о н е н т н ы х  с о с т а в о в

При нанесении методом безвоздушного распыления двухком
понентных составов важна точность настройки установки (агрегата 
высокого давления) на расход компонентов в заданном соотноше
нии, а также поддержание его в процессе работы.

7.4 . В спом огательн ое оборудован и е для устан о во к  
пневм атического и безвоздуш ного распы ления Л К М

У с т а н о в к а  в а к у у м н о г о  с б о р а  а б р а з и в а

Установка вакуумного сбора абразива осуществляет забор сухо
го абразива из емкости с абразивом или непосредственно с рабочей 
площадки. Абразив, двигаясь по вакуумному шлангу, попадает в ка
скадный очиститель контейнера для абразива, и рабочая фракция 
ссыпается в контейнер. Пыль и крупные частицы оседают на патрон
ных фильтрах всасывающего устройства. Загрузка пескоструйных 
аппаратов, расположенных под контейнером для абразива, осуще
ствляется пескоструйщиком путем открывания заслонки на выход
ном патрубке контейнера. Время непрерывной работы полностью за
правленного аппарата составляет 30-60 мин в зависимости от рабо
чего давления и диаметра сопла.

У д л и н и т е л ь н ы е  н а с а д к и

Для удобства работы краскораспылитель может комплекто
ваться насадками различной длины (от 0,6 до 2,4 м) с распылитель
ной головкой, снабженной устройством для быстрой прочистки соп
ла. Положение головки относительно насадки может изменяться в 
пределах 180°.

Р е г у л я т о р ы  д а в л е н и я  ( р е д у к т о р ы )

Эти устройства предназначены для регулирования и поддержа
ния постоянного давления сжатого воздуха, подаваемого в краскора
спылители и красконагнетательные баки. Для регулирования давле-
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ния воздуха могут быть использованы как редукторы, установлен
ные на масловодоотделителе или красконагнетательном баке, так и 
самостоятельные редукторы давления, обеспечивающие регулиров
ку давления воздуха с точностью до 104 мПа и исключающие измене
ние давления во времени при работе краскораспылителей.

М а с л о в о д о о т д е л и т е л и

Сжатый воздух, используемый для нанесения лакокрасочных 
материалов методом пневматического распыления и поступающий 
от компрессора по воздушным магистралям к краскораспылителям, 
содержит ряд примесей: влагу, минеральные масла, твердые включе
ния (пыль).

Для очистки сжатого воздуха применяют различные методы 
улавливания избыточной влаги, масла и твердых частиц, не изменя
ющих других параметров воздуха:

— инерционное (центробежное) разделение воздуха и капель 
влаги;

— разделение масла и твердых частиц при мгновенном измене
нии скорости или направлении потока;

— контактное разделение воздуха и капель влаги при прохожде
нии потока через фильтрующий слой без химического взаи
модействия с ним.

К р а с к о н а г н е т а т е л ь н ы е  б а к и

Эти устройства предназначены для дозированной подачи лако
красочных материалов в краскораспылители при повышенном рас
ходе материалов или нанесении их на большие поверхности. Краско
нагнетательные баки представляют собой переносные, герметически 
закрываемые сосуды; они заполняются лакокрасочным материалом, 
который под определенным давлением (при подаче в бак сжатого 
воздуха) передается по шлангам в краскораспылители.
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8. Защита комбинированными покрытиями

8 .1 . М етал л и ч ески е покры ти я

Основными металлическими покрытиями, применяющимися в 
гидротехническом строительстве в основном для защиты метизов, 
являются цинковые, кадмиевые и алюминиевые.

Цинковые, наиболее распространенные, покрытия обладают 
высокой стойкостью в атмосферных условиях и в водной среде. 
Цинк является анодом по отношению к стали, он растворяется на по
верхности стали, защищая ее.

Кадмий является анодным покрытием по отношению к стали, 
но имеет потенциал более близкий к потенциалу стали, чем цинк. Ус
тановлено, что кадмий более стоек в морской атмосфере, чем цинк.

Алюминиевые покрытия обладают анодным эффектом по отно
шению к стали. Наиболее распространенными методами нанесения 
алюминиевых покрытий являются электродуговое и газопламенное 
распыления (см. п. 8.2).

Алюминиевые покрытия предпочтительнее цинковых в нейт
ральных и слабокислых средах, уступают им в щелочных средах, но 
их использование ограничено технологическими трудностями.

Металлические покрытия можно классифицировать:
по назначению:
— противокоррозионные;
— защитно-декоративные;
— специальные (для придания физических, механических, хи

мических свойств);
по методу нанесения:
— гальванические (электроосаждение из растворов солей);
— химические (химическое восстановление из растворов со

лей);
— горячие (из расплава металла);
— газотермические (металлизация);
— термодиффузионные (диффузия осаждаемого металла в по

верхностный слой основного металла из газовой, жидкой или 
твердой фаз);
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по механизму защитного действия:
— анодные (имеющие более отрицательный потенциал электро

да по отношению к защищаемому металлу);
— катодные (имеющие более положительный электродный по

тенциал по отношению к защищаемой поверхности);
— электрохимически нейтральные.
Д ля увеличения срока службы вышеперечисленных покрытий 

их окрашивают, и в данном случае такие покрытия называют комби
нированными.

8.2. Газопламенная и электродуговая металлизация цин
ком, алюминием, нержавеющими сплавами и медью

М еталлизация распылением является технологической опера
цией, принцип которой состоит в нанесении на соответственно под
готовленную поверхность распыляемого при расплавлении металла. 
Частицы металла, попадая на обрабатываемую поверхность, образу
ют пористое покрытие, заполняют все неровности поверхности и 
прочно сцепляются с ней.

9

Рис. 8.1. Принципиальная схема металлизации газопламенным проволоч
ным аппаратом: 1 — кислород-ацетилен; 2 — сжатый воздух;
3 — кислородно-ацетиленовое пламя; 4 — плавление проволоки;
5 — напыленный металл; 6 — горючий газ; 7 — воздушные отверстия; 
8 — газовые отверстия; 9 — проволока; 10 — распыленный металл
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На рис. 8.1 показана принципиальная схема газового металлиза- 
ционного аппарата, где металл подается в аппарат в виде проволоки, 
которая плавится кислородно-ацетиленовы м пламенем, а распыля
ется и наносится на предмет сжатым воздухом.

На рис. 8.2. также показан проволочный аппарат, однако в дан
ном случае плавление проволоки производится при помощи элект
рической дуги, а распыление ведется сжатым воздухом.

Сущ ествующие металлизационные аппараты по состоянию 
применяемого для распыления исходного металла разделены на две 
основные группы:

— металлизационные аппараты, работающие на металлических 
порошках;

— металлизационные аппараты, работающие на металлической 
проволоке.

Преимущества первых состоят в отсутствии подвижных дета
лей и возможности распыления при их помощи не только металлов, 
но также и неметаллических порошков, например, порошков пласт
масс и керамических веществ. Кроме того, эти аппараты дают воз
можность использовать в качестве исходного материала такие ме
таллы, которые нельзя получить в виде проволоки, например, твер
дые металлы, хром и т. д.

Рис. 8.2 Принципиальная схема металлизации электродуговым проволоч
ным аппаратом: 1 — проволока; 2 — направляющие; 3 — сжатый 
воздух

1
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Недостаток этих аппаратов состоит в том, что такие покрытия 
содержат большое количество окислов. Хранение порошков затруд
няется большей по сравнению с проволокой подверженностью к дей
ствию коррозии.

В процессе металлизации неоднородность порошка может про
явиться в том, что мелкие частицы перегреются и сгорят, а крупные 
частицы не будут плавиться.

Преимущество проволочных аппаратов — простота обслужива
ния. Процент содержания окислов в покрытии невелик и снижается 
с увеличением диаметра проволоки, используемой в качестве исход
ного материала.

М а т е р и а л ы  д л я  м е т а л л и з а ц и и

Металлы для покрытий следует подбирать, исходя из теории за
щиты от коррозии. Покрытия из электроотрицательных, активных 
металлов (цинк, кадмий, алюминий) нужно всегда использовать там, 
где они будут увеличивать катодную поляризацию стали (коррозия 
с катодным контролем). Подобные покрытия будут хорошо защи
щать от коррозии во всех средах, содержащих хлориды (морская и 
речная вода, почва).

Покрытия из более благородных или легко пассивирующихся 
металлов (медь, никель, хром, олово) относятся к барьерным и долж
ны быть непроницаемыми, так как в порах покрытия может начать
ся язвенная коррозия основы.

Цинк является активным металлом и почти всегда обладает 
протекторным действием, поэтому эффективность цинковых покры
тий прямо пропорциональна их толщине. Цинковые покрытия на 
стали (без дополнительного окрашивания) широко применяются 
при защите конструкций, подвергаемых воздействию слабо- и сред
неагрессивной атмосферы и пресной воды. В сильно агрессивной ат
мосфере и морской воде применяется нанесение дополнительных 
слоев ЛКМ.

Алюминий обладает двояким защитным действием. Помимо 
протекторного действия, этот металл, благодаря способности к обра
зованию плотного защитного слоя А120 3, хорошо защищает сталь, 
особенно в кислых средах. Алюминиевые покрытия характеризуют
ся стойкостью во многих химических средах, в воздухе и при высо
кой температуре. Алюминиевые покрытия используются и для за-
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щиты стальных конструкций, работающих при повышенных темпе
ратурах и в агрессивных химических средах.

При необходимости получения металлизационных покрытий, 
эксплуатирующихся в особо сложных условиях и повышенной дол
говечности, используют цинковый подслой толщиной до 150 мкм, 
перекрытый 200-300 мкм алюминия.

8.3. Металлизационно-лакокрасочные покрытия 
(комбинированные покрытия)

Сочетание металлизационных и лакокрасочных покрытий поз
воляет получить системы, обеспечивающие максимально длитель
ную противокоррозионную защиту ГМО и МК к воздействию агрес
сивных сред, а также долговечные системы с повышенными декора
тивными свойствами.

В комбинированных покрытиях сочетаются достоинства метал
лических и лакокрасочных покрытий, причем последние выбирают
ся с учетом конкретных условий эксплуатации, чем в итоге и обеспе
чивается их повышенная долговечность (см. табл.8.1).

Таблица 8.1
Долговечность цинковых, алюминиевых 

и комбинированных покрытий

Коррозионная
среда

Долговечность покрытия (годы) при толщине покрытия, мкм 
Цинком Алюминием

100 200 300 100 200 300
Неагрессивная
атмосфера

25 50 75 30 Более 50

Агрессивная
атмосфера

10-12 12-15 до 15 15 25 50

Речная вода 
(постоянно)

5-6 6-8 до 10 6-8 12-15 20-25

Морская вода 
(постоянно)

Более 15 лет в сочетании с Л КП Более 30 лет в сочетании с ЛКП

Переменное
смачивание

До 15 лет в сочетании с ЛКП До 30 лет в сочетании с ЛКП

При комбинации цинка (100 мкм) и алюминия (250 мкм) 
долговечность защиты увеличивается в среднем в 1,5 раза
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Высокие защитные свойства комбинированных покрытий позво
ляют значительно уменьшить толщину металлизационного покрытия 
без изменения сроков их службы.

М еталлический слой, особенно алюминия, в комбинированном 
покрытии, вследствие пористости и шероховатости, обеспечивает 
максимальную адгезию лакокрасочных материалов (т.н. пропитка), 
значительно повышая тем самым их долговечность.

Нанесение поверх металлического слоя химически стойких по
лимерных покрытий позволяет получать защитные системы, стой
кие в атмосфере промышленных предприятий с повышенным содер
жанием агрессивных веществ.

Лакокрасочные материалы наносят непосредственно на метал- 
лизационный слой без дополнительной подготовки поверхности.

Таблица 8.2
Основные характеристики отечественных 

металлизационных аппаратов

Способы
распыле
ния

Марка
аппарата

Производитель
ность, кг/ч 

Zn А1

Сила 
тока, А

Горючий
агент

Диаметр 
распыляемой 

проволоки, мм
Электро-
дуговой

ЭМ-14М ручной 32 12,5 До 400 - 1,5-2,0
ЭМ-12М стационарный 38 14 До 400 - 1,5-2,5
Э М -14 ручной 30 8 До 360 - 1,5-2,5
ЭМ -15 стационарный 65 25 До 700 - 2,0-3,0

Газопла-
менный

МГИ-4А ручной 23 5,7 - Ацетилен 2,0-4,0
МГИ-4П ручной 23 7,0 Пропан-

бутановая
смесь

2,0-4,0
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9. Электрохимическая защита

Электрохимическая защита позволяет предотвратить коррози
онные и коррозионно-механические разрушения в водной среде 
(морская, речная, озерная вода) практически всех конструкционных 
металлических материалов, применяемых в гидротехнических со
оружениях, судостроении, мелиорации и других отраслях, в том чис
ле после различных технологических операций их обработки (свар
ки, гибки, правки и пр.). Различают две разновидности электрохими
ческой защиты:

— при питании анодных заземлителей от внешнего источника 
тока (выпрямителя, генератора) защита называется катодной;

— при подключении к защищаемой конструкции анода из ме
талла с более электроотрицательным электродным потенциа
лом (например, цинка) защита называется протекторной.

Защищаемая от коррозии конструкция подвергается поляриза
ции с помощью протектора, что приводит к смещению потенциала 
конструкции в отрицательную сторону и подщелачиванию слоя эле
ктролита, непосредственно прилегающего к металлу. Благодаря под
щелачиванию на поверхности металла образуется осадок гидрооки
си и карбонатов кальция и магния, похожий на накипь. Эти гидро
окиси (карбонатные осадки) создают особые условия на поверхнос
ти металла: с одной стороны, они экранируют поверхность, а с дру
гой — затрудняют диффузию кислорода, так как увеличивают тол
щину защитного слоя.

Широкое распространение протекторной защиты объясняется 
ее высокой технико-экономической эффективностью, доступнос
тью, простотой и надежностью в процессе эксплуатации. За весь пе
риод срока службы протектора защита не требует обслуживания.

Материалы для протекторной защиты
Для изготовления МО и СК гидротехнических сооружений 

применяют углеродистую сталь или низколегированную сталь, для 
защиты которой рекомендуется применять протекторы, изготовлен
ные на основе цинка, алюминия и магния. Эти сплавы имеют высо
кие физико-химические характеристики, обеспечивающие возмож
ность создания эффективных и долговечных систем защиты от кор
розии без применения лакокрасочных покрытий.
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Совмещение протекторной защиты с использованием лакокра
сочных покрытий позволяет значительно снижать расход протекто
ров и значительно увеличивать срок службы защиты.

Проектирование протекторной защиты для МО и СК
Исходные данные для разработки проекта: химический состав 

воды, ее электропроводность; масса защищаемой конструкции; на
личие либо отсутствие лакокрасочного покрытия; регламентирован
ная долговечность защиты.

Более подробно тема протекторной защиты в настоящем РД не 
рассматривается.

Специализированная организация ОАО “Трест Гидромонтаж ” 
выполняет работы по проектированию протекторной защиты, мон
тажу протекторов, авторский надзор за состоянием защищаемых 
конструкций в процессе эксплуатации (ежегодные проверки), а так
же осуществляет поставку протекторов.



10. Климатические параметры, контролируемые 
при противокоррозионных работах

Для получения качественного покрытия в процессе подготовки 
поверхности и нанесения Л КМ необходимо тщательно следить за 
многими климатическими параметрами, наиболее важные из кото
рых приведены ниже.

Влажность воздуха и точка росы. В воздухе всегда присутст
вует водяной пар, который конденсируясь, превращается в жид
кость. На чистой металлической поверхности это происходит, когда 
относительная влажность воздуха достигает более 90%, например, 
при снижении температуры металла до точки росы.

На загрязненной поверхности конденсация может происходить 
значительно раньше. На практике струйно очищенная стальная по
верхность начинает подвергаться коррозии уже при относительной 
влажности воздуха 60-70%.

Точка росы — температура, при которой воздух охлаждается до 
образования 100% относительной влажности и при этом на поверх
ности металла образуется конденсат.

Температура металла — при любой температуре воздуха сле
дует контролировать и температуру металлической поверхности; 
при температуре ниже 0°С на поверхности может образоваться кор
ка льда. Не рекомендуются также и повышенные (более +50°С) тем
пературы, так как быстрое испарение растворителя вызывает порис
тость пленки и плохую адгезию к основе.

Температура окружающей среды — температура оказывает 
существенное влияние на высыхание краски и на образование плен
ки. Чем выше температура, тем быстрее высыхание краски — это не
преложное правило. Высыхание химически высыхающих и высыха
ющих на воздухе красок значительно ускоряется при повышении 
температуры.

В описаниях ЛКМ указываются необходимое время высыхания 
и минимальная температура во время окраски.

Эпоксидные и другие краски, полимеризующиеся с использова
нием отвердителей (двухкомпонентные), очень медленно твердеют 
при температуре ниже +10°С.
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При температуре ниже +10°С следует использовать специаль
ные эпоксидные краски, которые подходят для применения при низ
ких температурах.

Специальные эпоксидные краски, используемые при низких 
температурах, отверждаются даже при температуре -5°С.
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11. Техника безопасности 
и противопожарные мероприятия

Технологические процессы нанесения противокоррозионных 
покрытий должны соответствовать основным требованиям техники 
безопасности по ГОСТ 12.3.002-75, ГОСТ 12.1.005-88, ГОСТ 
12.3.005-75, ГОСТ 12.4.011-89 и ГОСТ 12.4.021-75, а также требо
ваниям экологической безопасности по ИСО 14000.

Т е х н и к а  б е з о п а с н о с т и  п р и  п о д г о т о в к е  п о в е р х н о с т и

Персонал для производства работ по абразивоструйной очистке 
поверхности и нанесению ЛКМ должен пройти соответствующее 
обучение, быть проинструктирован инженером по технике безопас
ности, иметь необходимую квалификацию, справку о состоянии здо
ровья, допуск к верхолазным работам и быть ознакомлен с правила
ми работы с химическими материалами.

В процессе подготовки поверхности металла перед нанесением 
ЛКМ, включающей в себя абразивоструйную очистку поверхности, 
обезжиривание, фосфатирование и т.д. на работающих воздействуют 
шум, пыль, ударное воздействие частиц абразива, растворители и 
кислоты.

В качестве защиты от шума используются ушные вкладыши, на
ушники, шлемы и шумоизолирующие костюмы.

Для очистки рабочей зоны от пыли используются различные 
фильтры и вентиляция в рабочей зоне, при необходимости применя
ют индивидуальные средства защиты органов дыхания (респирато
ры, тканевые повязки, противогазы и т.д.).

При абразивной очистке поверхности работникам необходимо 
использовать защитную одежду (шлем с принудительной подачей 
чистого воздуха, комбинезон из пыленепроницаемой ткани либо ска
фандр, специальная обувь, перчатки и т.д.).

Подавать сжатый воздух в пескоструйный аппарат разрешается 
только после того, как пескоструйщик взял в руки наконечник пес
коструйного шланга. Выпускать шланг из рук и прекращать работу 
пескоструйщик должен только после перекрытия воздушного венти
ля и полного отсутствия в шланге сжатого воздуха. При прочистке 
сопла в процессе работы в случае его засорения запрещается смот
реть в торец сопла.
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Во время пескоструйных работ запрещается подходить к песко
струйщику со стороны направления струи песка. Эти места должны 
быть ограждены и иметь предупреждающие надписи.

При обезжиривании и фосфатировании поверхности металла 
работающие должны быть снабжены средствами защиты: органов 
дыхания (см. защита от пыли), кожного покрова (специальные кос
тюмы, головные уборы, перчатки) и глаз (очки).

На рабочих местах, связанных с обезжириванием, должны нахо
диться средства пожаротушения (огнетушители, асбестовое одеяло, 
песок, лопаты, ведра).

Любые работы по подготовке поверхности металла разрешают
ся только после проведения инструктажа.

Т е х н и к а  б е з о п а с н о с т и  и  п о ж а р н о й  б е з о п а с н о с т и
п р и  н а н е с е н и и  Л К М  м е т о д а м и  р а с п ы л е н и я

ЛКМ представляют собой многокомпонентные смеси, включа
ющие различные ингредиенты: пленкообразующие вещества, пиг
менты и различные добавки (пластификаторы, наполнители, отвер- 
дители и др.), а также растворители (летучие вещества), большинст
во из которых токсичны.

При окрашивании изделий методами распыления факел ЛКМ, 
образуемый краскораспылителем, состоит из мелкодисперсных ка
пель наносимого ЛКМ и паров растворителей. Часть из них, не попа
дая на окрашиваемую поверхность, остается в атмосфере. При неосто
рожном обращении с окрасочным оборудованием ЛКМ может также 
попадать на незащищенные участки тела маляра. При этом вредные 
вещества, входящие в состав ЛКМ, могут воздействовать на организм 
человека через дыхательные пути, кожу и пищеварительный тракт.

Кроме того, большинство ЛКМ, растворителей и разбавителей 
пожароопасные, а пары многих растворителей могут образовывать с 
воздухом взрывоопасные смеси.

Поэтому при окрашивании изделий методами распыления сле
дует соблюдать все установленные правила по технике безопаснос
ти, охране труда и противопожарной защите, регламентируемые тре
бованиями ГОСТ 12.3.002-75, типовые правила пожарной безопас
ности для промышленных предприятий, утвержденные ГУПО МВД, 
санитарные правила при окрасочных работах с применением ручных 
распылителей, утвержденные Минздравом, а также инструкции, 
приложенные к используемому окрасочному оборудованию.
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Безопасность окрасочных работ обеспечивается выполнением 
определенных требований к помещениям окрасочных цехов и участ
ков, размещению производственного оборудования и организации 
рабочих мест, работе окрасочного оборудования и уходу за ним, тех
нологическому режиму его работы, хранению исходных ЛКМ и их 
отходов, применению средств индивидуальной защиты работающих, 
выполнению требований техники безопасности. Основные требова
ния, обеспечивающие безопасность и пожаробезопасность при нане
сении ЛКМ методами распыления, приводятся ниже.

Т р е б о в а н и я  к  п о м е щ е н и я м  о к р а с о ч н ы х  ц е х о в  и  у ч а с т к о в
В зависимости от воспламеняемости различных материалов 

производства по степени пожарной безопасности делят на категории 
А, Б, В, Г и Д. Производства, связанные с применением жидкостей с 
температурой вспышки паров 28° С и ниже, относят к категории А. 
Производства, связанные с применением жидкостей с температурой 
вспышки паров 28-120°С, относят к категории Б.

Все конструкционные элементы для помещений окрасочных це
хов и участков должны быть выполнены в соответствии с категори
ей производства.

Окрасочные отделения площадью 500 м2 и более должны быть 
оборудованы автоматическими установками пожаротушения.

Окрасочные отделения производственной площадью менее 500 м2, 
если они не оборудованы автоматическими установками пожаротуше
ния, следует оборудовать автоматической пожарной сигнализацией.

Окрасочные камеры, а также участки для бескамерной окраски 
на решетках в полу должны быть снабжены средствами автоматиче
ского пожаротушения.

В окрасочных цехах должно быть не менее двух выходов. Рас
стояние от наиболее удаленного рабочего места до наружного вы
хода или выхода на лестничную клетку должно быть не более 30 м 
в одноэтажных и не более 25 м в многоэтажных зданиях. Все две
ри цехов и участков должны открываться в сторону ближайших 
выходов из здания.

Окрасочные цеха должны быть оснащены приточно-вытяжной 
вентиляцией.

В окрасочных цехах должно быть установлено отопление (водя
ное, паровое низкого давления, воздушное), обеспечивающее темпе
ратуру воздуха в помещении 17-25°С в зависимости от времени го-
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да. Температура на поверхности отопительных приборов централь
ного отопления не должна превышать 60°С. Отопительные приборы 
должны быть гладкими и легкодоступными для очистки.

Помещения окрасочных цехов следует обеспечивать средства
ми пожаротушения по согласованию с органами пожарного надзора.

В помещении окрасочных цехов должно быть предусмотрено 
рабочее и аварийное освещение. Светильники, применяемые в окра
сочных цехах, должны удовлетворять “Правилам устройств электро
установок”, а освещенность рабочих поверхностей в помещении ок
расочного участка при общем освещении и наличии ламп накалива
ния должна составлять 150 лк, а при использовании люминесцент
ных ламп — 300 лк.

Для исключения возникновения источников воспламенения за
прещается:

— применять в окрасочных цехах открытый огонь, выполнять 
электрогазосварочные работы и курить;

— использовать огонь для выжигания отложений ЛКМ в распы
лительных камерах и воздуховодах;

— применять стальные инструменты, образующие искры, напри
мер, скребки для очистки металлических поверхностей от ЛКМ.

Все металлические конструкции корпусов окрасочных камер, 
краскопроводов, оборудования и воздуховодов должны быть за
землены.

Из окрасочного цеха необходимо регулярно убирать и уничто
жать (утилизировать) промасленные обтирочные и самовозгорающи
еся материалы, отходы и другие легковоспламеняющиеся вещества.

Т р е б о в а н и я  к  л а к о к р а с о ч н ы м  м а т е р и а л а м
Каждая партия ЛКМ, растворителей, разбавителей, отвердите- 

лей должна быть снабжена сопроводительными документами с дан
ными о содержании чрезвычайно опасных веществ по отдельным со
ставляющим.

Для окрасочных работ следует применять ЛКМ с известными 
параметрами взрывоопасности (температура вспышки, температур
ные пределы воспламенения, температура самовоспламенения, 
склонность к самовозгоранию, массовая или объемная область вос
пламенения) и иметь сведения об их токсичности. Эти параметры, а 
также меры предосторожности при работе должны быть указаны в 
нормативно-технической документации.
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В случае использования импортных ЛКМ необходимо прежде 
всего обратить внимание на этикетку емкостей с ЛКМ. В соответст
вии с международными требованиями на ней должны быть следую
щие предупреждающие знаки:

— “череп и кости” — означает, что в емкостях содержатся ядови
тые лаки, краски, эмали и отдельные компоненты, отвердите- 
ли, катализаторы, растворители и т.п. Работать с этими мате
риалами следует очень осторожно, при хорошей вентиляции, 
используя индивидуальные средства зашиты и защитные 
кремы (предохранительные пасты);

— “пламя” — означает, что содержимое является горючим и 
взрывоопасным. Крышки на таре с таким знаком необходимо 
открывать взрывобезопасным инструментом, соблюдая все 
необходимые меры предосторожности;

— “резиновая перчатка” — свидетельствует о том, что содержи
мое вредно действует на кожные покровы и слизистые обо
лочки. Работать с такими материалами нужно при хорошей 
вентиляции, в резиновых перчатках и очках.

В состав импортных ЛКМ (грунтовки, лаки, краски, эмали) 
входят растворители и разбавители, аналогичные по своим свойст
вам отечественным. Поэтому при работе с ними необходимо строго 
соблюдать те же правила по технике безопасности, что и при работе 
с отечественными материалами.

Требования к технике и технологии нанесения ЛКМ
методами распыления
При окрашивании изделий методом пневматического распыле

ния во избежание излишнего туманообразования необходимо наст
раивать краскораспылители на оптимальный режим работы при ми
нимально допустимом давлении сжатого воздуха на распыление. 
При работе в помещении изделие следует окрашивать в специаль
ных установках или распылительных камерах, оборудованных сис
темой местной вытяжной вентиляции.

Мелкие и средние по размерам изделия при окрашивании долж
ны находиться внутри окрасочной камеры, а рабочий — снаружи. До
пускается расположение рабочего места в открытом проеме. Крупно
габаритные изделия должны окрашиваться на открытых участках, 
оборудованных вытяжкой через решетки в полу с равномерным отсо
сом воздуха через решетки в количестве 0,55-0,70 м3 на 1 м2 площади 
решетки. При этом изделия высотой более 2 м следует ограждать не-
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сгораемыми перегородками облегченного типа высотой на 0,5 м боль
ше высоты изделия.

Объем отсасываемого воздуха рассчитывают, исходя из условия 
обеспечения скорости движения воздуха на рабочем месте не менее 
1 м/с.

При работе с полиуретановыми, эпоксидными, поливинилхло
ридными, кремнийорганическими материалами предъявляются по
вышенные требования к обеспечению безопасности работ (эффек
тивность вентиляции, индивидуальные средства защиты, допусти
мая концентрация паров разбавителей и ЛКМ в воздухе).

Окрасочная аппаратура (красконагнетательные баки, маслово- 
доотделители и др.) должна соответствовать “Правилам устройства 
и безопасной эксплуатации сосудов, работающих под давлением”. 
Она должна быть снабжена редукционными пневмоклапанами, ма
нометрами, предохранительными клапанами. Манометры должны 
быть проверены и опломбированы. Предохранительные клапаны 
должны быть отрегулированы на предельно допустимое давление.

Шланги для подачи воздуха и шланги для подачи ЛКМ в местах 
соединений следует прочно закреплять хомутами во избежание сры
ва под давлением сжатого воздуха или ЛКМ.

При работе установок безвоздушного распыления необходимо 
соблюдать общие правила техники безопасности, пожарной безопас
ности и промышленной санитарии для окрасочных цехов.

Установки безвоздушного распыления должны быть заземлены 
во избежание накапливания при работе статического электричества.

К работе с установками допускаются специально обученные и 
аттестованные маляры. Маляры должны быть обеспечены спецодеж
дой, средствами индивидуальной защиты и личной гигиены.

Следует помнить, что безвоздушный краскораспылитель со 
снятым соплом при работающей установке очень опасен. При слу
чайном нажатии на пусковой крючок из головки вырывается под вы
соким давлением нераспыленная струя ЛКМ, обладающая большой 
пробивной силой. При высоком давлении она может нанести серьез
ные травмы: оторвать пальцы, насквозь пробить руку.

Во избежание возможных травм необходимо строго выполнять 
следующие правила:

— рассматривая краскораспылитель или проверяя его работоспо
собность, никогда не направлять сопло ни на себя, ни на окру
жающих, так как это может привести к серьезным травмам;
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— окрашивая изделия, следить за тем, чтобы струя ЛКМ не по
пала на работающих вблизи этого места людей;

— не оставлять установку без надзора под давлением, особенно 
когда у краскораспылителя снято сопло;

— замену сопла, снятие головки производить только после фик
сации пускового крючка предохранителем, исключающим 
случайное нажатие на крючок и подачу ЛКМ;

— во время перерывов в работе (включая короткие) пусковой 
крючок краскораспылителя необходимо фиксировать предо
хранителем.

При появлении каких-либо неисправностей и при аварии (на
рушение работы насоса, внезапное повышение давления в системе, 
разрыв шланга высокого давления, появившаяся течь ЛКМ в соеди
нениях системы и др.) необходимо быстро перекрыть подачу сжато
го воздуха в установку (если установка с пневмоприводом), отклю
чить подачу электроэнергии (если установка с электроприводом) и 
заглушить двигатель (если установка имеет бензопривод) и сбросить 
давление в системе. Только после этого допускается устранение не
исправностей.

При наличии давления в системе категорически запрещается 
разбирать какие-либо детали или узлы установки, подтягивать саль
ники, уплотнения.

Запрещается поднимать давление ЛКМ в установке выше мак
симально допустимой величины, указанной в паспорте установки.

При эксплуатации установок запрещается наступать на шлан
ги высокого давления, ронять на них тяжелые предметы, перекру
чивать их и изгибать радиусом менее 150 мм.

При перемещении шланга высокого давления с краскораспыли
телем не допускать соприкосновения шланга с острыми углами, по
движными частями, горячими поверхностями. Не тянуть оборудова
ние за шланги.

При первых признаках износа шланги необходимо заменить. 
Разрыв шланга при высоком давлении может причинить серьезные 
повреждения. Категорически запрещается ремонтировать шланги 
наложением на дефектный участок бандажа, ленты и других приспо
соблений. При нанесении ЛКМ методом безвоздушного распыления 
следует строго соблюдать технологический режим. По окончании 
работы следует выключить установку и сбросить давление на ЛКМ 
в системе насос—шланг—краскораспылитель.
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При работе установок комбинированного распыления (нанесение 
базового компонента и отвердителя одновременно) необходимо наря
ду с общими правилами техники безопасности, пожарной безопаснос
ти и промышленной санитарии для окрасочных цехов соблюдать все 
требования, которые предъявляются к оборудованию, работающему по 
принципу безвоздушного распыления под высоким давлением.

Для предотвращения возможного поражения током при эксплу
атации стационарных электроокрасочных установок со стационар
ным источником высокого напряжения распылитель и система пода
чи ЛКМ, находящиеся под высоким напряжением, должны быть за
землены. Вместе с этим двери для входа в камеру должны иметь бло
кировку высокого напряжения при открывании дверей. На дверях 
камеры устанавливают световые таблички: “Включено высокое на
пряжение” и “Не входить”, загорающиеся при включении высокого 
напряжения.

Т е х н и к а  б е з о п а с н о с т и  п р и  м е т а л л и з а ц и и
В данном подразделе рассматривается техника безопасности 

при газопламенной металлизации, а безопасность работ при электро- 
дуговой металлизации полностью аналогична технике безопасности 
электросварочных работ по ГОСТ 12.3003-76.

При работе с кислородно-ацетиленовым оборудованием основ
ная опасность состоит во взрывоопасности баллонов, и при работе с 
ними надо соблюдать требования ГОСТ 12.3.036-84 ССБТ “Газо
пламенная обработка металлов. Требования техники безопасности”, 
а также ПБ 10-115-96 “Правила устройства и безопасной эксплуа
тации сосудов, работающих под давлением”.

Кислород сам по себе является негорючим газом, однако он об
ладает свойством поддерживать горение.

Ацетилен является горючим газом и обладает характерным за
пахом. Он лишь немного легче воздуха. Ацетилен отличается тем, 
что, смешиваясь с воздухом, образует взрывчатую смесь.

При наличии в воздухе более трех процентов ацетилена он ста
новится взрывоопасным. Наличие в воздухе столь незначительного 
количества ацетилена невозможно заметить по запаху, а поэтому 
трудно вовремя предупредить работников об опасности взрыва.

Самым надежным средством предотвращения взрыва являет
ся надлежащее содержание оборудования. Негерметичные соеди
нения выявляются мыльным раствором или водой, а не горелкой 
или спичками.
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Газы, которые применяются при металлизации, отбираются из 
стальных баллонов, в которых они находятся под давлением (кисло
род под давлением 150 атм, а ацетилен под давлением 15 атм). Ч то
бы не перепутать баллоны со сжатыми газами, головки баллонов 
обозначаются цветными кругами, так что всегда можно безошибочно 
определить, в каком баллоне находится кислород, а в каком ацети
лен. Так, кислород обозначается голубым цветом, ацетилен белым, а 
пропан—бутан красным. Цвет надписи на баллонах: “кислород” — 
черным, “ацетилен” — красным и “пропан—бутан” — белым.

При металлизации можно также пользоваться сжатым возду
хом из баллонов, что при большом объеме работ, однако, является 
неэкономичным. Баллоны со сжатым воздухом окрашиваются сере
бристо-алю миниевы м цветом.

Баллоны непосредственно запираются баллонными вентилями. 
Перед началом работы на баллонный вентиль навинчивается пони
жающий клапан. К баллонам с ацетиленом понижающий клапан при
крепляется хомутами. Каждому газу соответствует определенная 
резьба, что также исключает возможность установки клапана не на 
тот баллон. Если на баллон навинчивается понижающий клапан, сле
дует коротким открытием баллонного вентиля продуть пыль, которая 
может скопиться в горловине баллона.

Одновременно проверяется герметичность понижающего кла
пана. Баллонные вентили следует открывать постепенно, только 
вручную, без помощи инструментов. После выпуска газа вентиль 
следует тщательно запереть.

Запрещается смазывать баллонный вентиль каким бы то ни бы
ло маслом. Защитные колпачки баллонов часто используются как со
суды для масла или красок. Использование защитных колпачков для 
каких бы то ни было других целей запрещается. Наоборот, при свин
чивании колпачков с баллона нужно тщательно оберегать их внут
ренние поверхности от загрязнений. Под колпачки пустых баллонов 
вкладываются записки с указанием неполадок вентиля или неисправ
ностей баллона, обнаруженных в процессе их эксплуатации.

Баллоны должны защищаться от нагрева, в том числе и от дей
ствия солнечных лучей. Баллоны с газом должны храниться за пре
делами цеха, в сухом помещении, чтобы они не ржавели.

Баллоны с ацетиленом должны в процессе металлизации нахо
диться в вертикальном положении, так как при установке их в гори-
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зонтальном положении возможна утечка ацетилена. После перевозки 
баллоны должны находиться в спокойном состоянии не менее часа.

Если в непосредственной близости от баллонов возникнет по
жар, необходимо прежде всего вынести в безопасное место баллоны, 
в том числе и пустые (особенно из-под ацетилена). Если баллоны 
нагрелись, их рекомендуется поливать водой. Как с полными, так и с 
пустыми баллонами следует обращаться осторожно, складывать их 
на деревянную или другую мягкую подкладку, оберегая от ударов. 
Транспортировка баллонов вагоном запрещена.

Т р е б о в а н и я  б е з о п а с н о с т и  п р и  э к с п л у а т а ц и и  

с р е д с т в  м е х а н и з а ц и и ,  с р е д с т в  п о д м а щ и в а н и я ,  
о с н а с т к и ,  р у ч н ы х  м а ш и н  и  и н с т р у м е н т а  

При проведении противокоррозионных работ используются 
различные средства подмащивания: леса, подмости неподвижные и 
подмости подъемные и др.

Организация безопасности труда с использованием вышеуказан
ных средств должна соответствовать требованиям СНиП 12-03-99 
“Безопасность труда в строительстве. Ч. 1. Общие требования”.

Конструкция подъемных подмостей (люлек), применяемых при 
выполнении противокоррозионных работ, должна соответствовать 
требованиям ГОСТ 27372-87 “Люльки для строительно-монтаж
ных работ. Технические условия”.

При проведении работ на высоте мероприятия по технике безо
пасности должны разрабатываться в строгом соответствии с прило
жением “К” (пункт К7) СНиП 12-03-99.

Выполнение окрасочных работ на площадках, где имеется или 
может возникнуть пожаро-взрывоопасность при производстве 
смежных работ (например, сварка, резка и т.п.), должно проводиться 
в соответствии со специально разработанным для этого случая пла
ном производства работ (ППР), и на эти работы должен выдаваться 
“Наряд-допуск на производство работ в местах действия вредных 
или опасных факторов”.

Работники, производящие работы на высоте, должны иметь до
пуск, выданный медицинским учреждением.
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Приложение 1

Технические характеристики  
лакокрасочных материалов (Л КМ ) 

отечественного производства



ЭМАЛЬ “ЭМАКОР”
ТУ 2312-006-31953544-2002 
Винилово-эпоксидная эмаль.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Предназначена для защиты от коррозии металлоконструкций гидротехнических со
оружений.

СВОЙСТВА
Обладает водостойкостью и высокой стойкостью в промышленной атмосфере.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет зеленый, красно-коричневый, 

черный, серый и др. 
двухупаковочная 
38-45

Количество упаковок 
Массовая доля нелетучих веществ, %
Условная вязкость по вискозиметру В3-246 
с диаметром сопла 4 мм при 20°С, с 40-70
Время высыхания до степени 3, при 20°С, ч, не более 3 
Жизнеспособность при 20°С, ч, не менее 24
Эластичность пленки при изгибе, мм, не более 2
Прочность пленки при ударе по прибору У-1, см, не менее 50 
Адгезия, баллы 1
Толщина одного слоя, мкм 50-70
Расход на один слой, г/м2 при нанесении:

кистью 160
распылением 150-200

Разбавитель ксилол, толуол, Р-4
Температура нанесения, °С от -10 до +35, при относитель

ной влажности воздуха не ни
же 80%

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ 
Подготовка поверхности
При применении в качестве самостоятельного покрытия металлические поверхности 
очищают от продуктов коррозии до степени очистки поверхности 2 по ГОСТ 9.402-80 
(степень Sa 2‘/ 2 по ISO8501-1) и обезжиривают. Поверхность должна быть чистой и 
сухой.
Подготовка ЛКМ
Перед применением смешать основу с отвердителем (на 1 кг основы 20 г отвердителя) 
и тщательно перемешать. Выдержать перед применением 20-30 мин. При необходимо
сти разбавить растворителем в количестве не более 10 % от массы эмали.
Способ нанесения
Кистью, валиком, воздушным и безвоздушным распылением.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК ХРАНЕНИЯ
12 месяцев при складировании в прохладном сухом помещении в закрытой заводской 
упаковке.

ЗАО “ЭМЛАК”
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СИЛЦИНК-1
ТУ 2312-005-31953544-2002 
Этилсиликатная цинкнаполненная композиция.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Предназначена для грунтования в системе защиты от коррозии металлоконструкций, 
эксплуатируемых в обычных атмосферных и промышленных условиях, тропическом 
климате, при воздействии грунтовых вод, нефтепродуктов.

СВОЙСТВА
Обладает хорошей стойкостью в промышленной атмосфере, водостойкостью и стойко
стью к нефтепродуктам.

серый
двухупаковочная
10,0 - 12,0

23±3
15
8
3

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет
Количество упаковок
Массовая доля нелетучих веществ, % основы 
Условная вязкость по вискозиметру ВЗ-246 
с диаметром сопла 4 мм при 20°С, с 
Время высыхания до степени 3, при 20°С, мин, не более 
Жизнеспособность при 20°С, ч, не менее 
Эластичность пленки при изгибе, мм, не более 
Прочность пленки при ударе по прибору У-1, см, не менее 50 
Адгезия, баллы 1
Толщина одного слоя, мкм 40-50
Расход на один слой, г/м2:

при нанесении кистью 180-200
при пневматическом распылении 200-250

Разбавитель спирт этиловый технический
Температура нанесения, °С от -10 до +30 при относитель

ной влажности воздуха не ни
же 80%

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ 
Подготовка поверхности
Металлические поверхности очищают от продуктов коррозии до степени очистки по
верхности 2 по ГОСТ 9.402-80 (степень Sa 2х/ 2 по ISO8501-1) и обезжиривают. 
Подготовка ЛКМ
Перед применением тщательно смешать компоненты — основу и цинковый порошок в 
соотношении 1:2 по массе, при необходимости разбавить разбавителем, но не более 5% 
от массы ЛКМ.
Способ нанесения
Кистью, валиком, воздушным распылением.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК ХРАНЕНИЯ
6 месяцев при прохладном сухом складировании в закрытой заводской упаковке.

ЗАО “ЭМЛАК”
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ЭФ-1217
ТУ 2312-004-31953544-01
Эмаль тиксотропная на основе эпоксиэфирной смолы.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Предназначена для защиты от коррозии крупногабаритных металлоконструкций, экс
плуатирующихся в атмосферных условиях с повышенной влажностью, а также для за
щиты наружной поверхности металлоконструкций, подвергающихся воздействию 
нефтепродуктов.

СВОЙСТВА
Обладает высокой атмосферостойкостью во всех климатических районах.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет

Количество упаковок 
Массовая доля нелетучих веществ, %
Время высыхания до ст. 3 при (20±2)°С. ч, не более 
Эластичность при изгибе, мм, не более 
Прочность пленки при ударе, по прибору У-1, см, не менее 
Адгезия, баллы, не более
Толщина нестекающего мокрого слоя, мм, не менее 
Расход на один слой, г/м2

Растворитель 
Температура нанесения, °С

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ 
Подготовка поверхности
Перед окрашиванием поверхность тщательно очистить от пыли, грязи, жира. Поверх
ность должна быть чистой и сухой,
Подготовка эмали
Тщательно перемешать, в случае загустевания разбавить растворителем.
Способ нанесения
Безвоздушным, пневматическим распылением, кистью, валиком.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК И УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ
6 месяцев со дня изготовления, при хранении в сухом прохладном месте.

серый, оттенок 
не нормируется 
одноупаковочная 
58-64 
8 
2
40
1
0,3
100-240 (в зависимости 
от способа нанесения) 
ксилол, толуол 
от -5 до +35

ЗАО “ЭМЛАК”
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Э Ф -070
ТУ 2312-003-31953544-2001
Грунтовка протекторная на основе эпоксиэфирной смолы и цинка.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Предназначена для защиты от коррозии (в комплексном многослойном покрытии с 
эмалями) металлоконструкций, в том числе мостовых, эксплуатируемых в атмосфер
ных условиях и в условиях с повышенной влажностью, а также для временной защиты 
от коррозии крупногабаритных металлоконструкций на период монтажа и хранения 
(не более 1 месяца).

СВОЙСТВА
При межоперационном хранении металлоконструкций устойчива к изменению темпе
ратур от -50 до +60°С. В комплексе с эмалью ЭФ-1217 обладает высокой атмосферо- 
стойкостью в любых климатических районах.

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ
П о д г о т о в к а  п о в е р х н о с т и
Перед окрашиванием поверхность тщательно очистить от пыли, грязи, ржавчины, не
прочно держащегося старого покрытия пескоструйной или дробеструйной обработкой 
до степени 2 по ГОСТ 9.402-80 и обезжирить.
П о д г о т о в к а  Л К М
Тщательно перемешать, разбавить ксилолом, толуолом до рабочей вязкости 30-40 с по 
ВЗ-246 при (20±0,5)°С и профильтровать через 2-3  слоя марли.
С п о с о б  н а н е с е н и я
Краскораспылителем, безвоздушным распылением не менее чем в 2 слоя, кистью и ва
ликом.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет серо-розовый, 

оттенок не нормируется 
одноупаковочная 
73-79 
6
50
1
35-45
90-120 (в зависимости 
от способа нанесения) 
ксилол, толуол 
от -5 до +35

Количество упаковок
Массовая доля нелетучих веществ, %
Время высыхания до степени 3 при (20±2)°С, ч, не более 
Прочность пленки при ударе, по прибору У-1, см, не менее 
Адгезия пленки, баллы, не более 
Толщина одного слоя, мкм 
Расход на один слой, г/м2

Растворитель 
Температура нанесения, °С

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК И УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ
6 месяцев со дня изготовления, в сухом прохладном темном месте.

ЗАО “ЭМ ЛАК”
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ВЛ-023
(ГОСТ 127007-77)
Фосфатирующая двухкомпонентная грунтовка на основе поливинилбутиралевого свя
зующего.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Предназначена для грунтования металлических поверхностей (в т.ч. из нержавеющей 
стали и цветных металлов) перед нанесением лакокрасочных материалов, для защиты 
металла при межоперационном хранении до 6 месяцев, а также вместо фосфатирова- 
ния и оксидирования.

СВОЙСТВА
Обладает в комплексе с эмалями на эпоксидной, перхлорвиниловой основе высокой 
водостойкостью как в пресной, так и в морской воде, атмосферостойкостью в любых 
климатических районах.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет и внешний вид пленки 
Количество упаковок 
Массовая доля нелетучих веществ, %
Условная вязкость по вискозиметру В3-246 
с диаметром сопла 4 мм, при 20°С, с 
Время высыхания до степени 5, при 20°С, мин 
Жизнеспособность при 20°С, ч 
Эластичность пленки при изгибе, мм, не более 
Прочность пленки при ударе, по прибору У-1, см 
Адгезия, баллы 
Толщина одного слоя, мкм 
Расход на один слой, г/м2:

при нанесении распылением 
при нанесении кистью 

Растворитель 
Температура нанесения, °С

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ 
П о д г о т о в к а  п о в е р х н о с т и
Поверхность должна быть очищена от остатков непрочно держащегося старого по
крытия, ржавчины, жира и грязи. Степень очистки поверхности 2 по ГОСТ 9.402-80 
(степень Sa 2‘/ 2 по ISO8501-1).
П о д г о т о в к а  Л К М
В основу добавить кислотный разбавитель в соотношении 5:1 по массе, тщательно пе
ремешать, выдержать 30 минут, при необходимости добавить растворитель.
С п о с о б  н а н е с е н и я
Наносят методом безвоздушного, пневматического распыления, кистью, валиком.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК ХРАНЕНИЯ
12 месяцев со дня изготовления, в темном сухом и прохладном месте.

ЗАО “ ЭМ ЛАК”

матовая пленка зеленого цвета
двухупаковочная
25-27

20-40
15
8
1
50
1
15-18

200-220 
115-120 
РФГ, Р-6, 648 
от -10 до +30
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РВИ
Научно-производственное предприятие

териалов для цинкования металлопродукции, противоизноеныХ ш а н т

НПП “Высокодншерсные Метадддаесвде Поровши” тщ^ рвбт^ т  щ 0щ ттщ н
вых противокоррозионных составовддядолговременной защиты металлических по
верхностей. Существует специальная программа по еоздащ тцро^
композиции.
Вся продукция и технологии НПП "Высокодисперсные Металлические Порошки”
защищены патентами и сертифицированы (реквизиты производителя и поставщи-

ПАЭС
(ТУ 0165-13-96)
Алюминиевая краска на основе алюминиевой пудры и кремнийорганического свя
зующего.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
ПАЭС используется в качестве покрывного лакокрасочного материала по покрытию 
ЦВЭС для повышения его защитных и декоративных свойств.

СВОЙСТВА
Покрытие обладает высокой атмосферостойкостью во всех климатических районах.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет и внешний вид пленки
Количество упаковок
Массовая доля нелетучих веществ, %
Условная вязкость по ВЗ-246-4 при (20±2)°С, с
Время высыхания до степени 3 при 20°С, ч, не более
Эластичность пленки при изгибе, мм, не более
Прочность пленки при ударе, см, не менее
Адгезия пленки, баллы, не более
Толщина одного слоя, мкм
Расход на один слой, г/м2
Растворитель
Температура нанесения

серый
одноупаковочная
15-30
20-40
0,5
3
50
1
5-15 
70-140 
646, 648
от -25 до +40°С при относи
тельной влажности 30-90%

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ 
П о д г о т о в к а  п о в е р х н о с т и
Поверхность должна быть очищена от пыли и грязи, обезжирена до степени 1 по ГОСТ 
9.402-80. Композиция ПАЭС наносится на покрытие ЦВЭС после его высыхания, но 
не ранее чем через 2 часа.
П о д г о т о в к а  Л К М
Перед применением тщательно перемешать
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С п о с о б  н а н е с е н и я
Пневматическое и безвоздушное распыление, кисть, валик.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК И УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ
Срок хранения в таре изготовителя 6 месяцев, в сухом прохладном месте.

“ВМП” Екатеринбург
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АЛПОЛ
(ТУ 2313-014-12288779-99)
Защитно-декоративная краска на полимерном связующем пигментированная алюми
ниевой пудрой.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Используется в качестве покрывного лакокрасочного материала по покрытию ЦИ- 
НОЛ для повышения его защитных и декоративных свойств.

СВОЙСТВА
Покрытие обладает высокой атмосферостойкостью во всех климатических районах,
стойкое в воде (не питьевого назначения).

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет и внешний вид пленки 
Количество упаковок 
Массовая доля нелетучих веществ, %
Условная вязкость по ВЗ-246-4 при (20±2)°С, с 
Время высыхания до степени 3 при 20°С, ч, не более 
Эластичность пленки при изгибе, мм, не более 
Прочность пленки при ударе, см, не менее 
Адгезия пленки, баллы, не более 
Толщина одного слоя, мкм 
Расход на один слой, г/м2 
Растворитель

Температура нанесения, °С

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ 
П о д г о т о в к а  п о в е р х н о с т и
Поверхность должна быть очищена от пыли и грязи, обезжирена до степени 1 по 
ГОСТ 9.402-80. Наносится на покрытие ЦИНОЛ после его высыхания, но не ра
нее чем через 2 часа.
П о д г о т о в к а  Л К М
Перед применением тщательно перемешать.
С п о с о б  н а н е с е н и я
Пневматическое и безвоздушное распыление, кисть, валик.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК И УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ
12 месяцев в таре изготовителя, в сухом прохладном месте.

серебристо-серый
одноупаковочная
15-23
15-30
0,5
2
50
2
5-20
70-140
Р-5, Р-4, Р-10, ксилол, 
сольвент, 646, 647, 649 
от -25 до +40 при относитель
ной влажности не более 90%

“ВМП” Екатеринбург
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АЛЮМОТАН
(ТУ 2313-018-12288779-99)
Защитно-декоративная краска на основе алюминиевой пудры и уретанового связу
ющего.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Используется в качестве покрывного лакокрасочного материала по покрытию ЦИНО- 
ТАН и ЦИНЭП с целью увеличения срока службы покрытия в атмосферных услови
ях, а также в качестве самостоятельного декоративного покрытия.

СВОЙСТВА
Покрытие обладает высокой атмосферостойкостью во всех климатических районах, 
стойкое в морской и пресной воде, водных растворах солей, кислот, щелочей, нефти.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет и внешний вид пленки
Количество упаковок
Массовая доля нелетучих веществ, %
Условная вязкость по ВЗ-246-4 при (20±2) вС, с 
Время высыхания до степени 3 при 20 °С, ч, не более 
Эластичность пленки при изгибе, мм, не более 
Прочность пленки при ударе, см, не менее 
Адгезия пленки, баллы, не более 
Толщина одного слоя, мкм 
Расход на один слой, г/м2 
Растворитель

Температура нанесения

серебристо-серый
одноупаковочная
39-40
15-30
1
2
50
1
15-30
100-150
сольвент, бутилацетат, ксилол, 
допускается 646, 647, 649 
от -25 до +40°С при относитель
ной влажности от 30 до 98 %

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ 
П о д г о т о в к а  п о в е р х н о с т и
В качестве покрывного слоя композиция наносится на очищенную от пыли, грязи и 
обезжиренную поверхность покрытий ЦИНОТАН и ЦИНЭП после их высыхания. 
Перед нанесением в качестве самостоятельного покрытия стальную поверхность необ
ходимо обезжирить, очистить от окислов — до степени 2 по ГОСТ 9.402-80 (Sa 2у2 по 
ISO 8501-1) с приданием шероховатости. Допускается очистка от ржавчины и окали
ны (окислов) до степени 3 по ГОСТ 9.402-80 (Sa 2 по ISO 8501-1), при этом срок 
службы покрытия уменьшается.
П о д г о т о в к а  Л К М
Перед применением тщательно перемещать.
С п о с о б  н а н е с е н и я
Пневматическое и безвоздушное распыление, кисть, валик.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК И УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ
Срок хранения в таре изготовителя 6 месяцев, в сухом прохладном месте.

“ВМП” Екатеринбург

150



цвэс
(ТУ 2312-004-12288779-99)
Двухкомпонентная цинкнаполненная композиция на кремнийорганическом связующем. 

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Используется в качестве самостоятельного лакокрасочного материала для защиты ме
таллических поверхностей, а также в качестве грунта для эмалей. Композиция ЦВЭС 
выпускается в двух вариантах: ЦВЭС № 1 и ЦВЭС № 2, отличающихся массовым со
отношением кремнийорганического связующего и цинкового порошка.

СВОЙСТВА
Покрытие атмосферостойкое в промышленной атмосфере, водостойкое, пригодно для 
воды питьевого назначения, проведение сварочных работ не приводит к ухудшению 
качества сварного шва. ЦВЭС представляет собой смесь высокодисперсного порошка 
цинка и кремнийорганического связующего.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ ЦВЭС № 1 ЦВЭС № 2
Цвет и внешний вид пленки серый
Количество упаковок двухупаковочная
Массовая доля нелетучих веществ, % 55-57 64-65
Условная вязкость по ВЗ-246-4 при (20±2)°С, с 17-30 18-32
Время высыхания до степени 3 при 20°С, ч, не более 0,5 0,5
Эластичность пленки при изгибе, мм, не более 3 5
Прочность пленки при ударе, см, менее 50 50
Адгезия пленки, баллы, не более 1 1
Толщина одного слоя, мкм 20-30 30-40
Расход на один слой, г/м2 130-200 170-230
Растворитель Р-5, сольвент, ксилол, Р-4,

Р-5, Р-10, 647, 646, 649
Температура нанесения от -15 до +40° С при относи

тельной влажности от 30 до 90%

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ 
Подготовка поверхности
Поверхность должна быть очищена от старого покрытия, ржавчины, окалины и грязи. 
Степень очистки 2 по ГОСТ 9.402-80 (степень Sa 2у2 по ISO8501-1).
Подготовка грунтовки
Компоненты смешиваются перед применением. Соотношение компонента А к компо
ненту Б для ЦВЭС № 1 составляет 1 : 1, для ЦВЭС № 2 — 1: 1,5 (по массе).
Способ нанесения
Пневматическое и безвоздушное распыление, кисть, валик.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК И УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ
Срок хранения в таре изготовителя 6 месяцев, в сухом прохладном месте.

“ВМП” Екатеринбург
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цинол
(ТУ 2313-012-12288779-99)
Содержит высокодисперсный порошок цинка и полимерное связующее.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Используется в качестве самостоятельного лакокрасочного материала для защиты ме
таллических поверхностей, грунта для эмалей, а также для ремонта цинковых покры
тий.

СВОЙСТВА
Покрытие атмосферостойкое в промышленной атмосфере, водостойкое, пригодно для 
питьевой воды. Покрытие не устойчиво в бензине и ряде органических растворителей.

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ 
Подготовка поверхности
Поверхность должна быть очищена от старого покрытия, ржавчины, жира и грязи. Сте
пень очистки поверхности 2 по ГОСТ 9.402-80 (степень Sa 21/ 2 по ISO8501-1). Допу
скается степень очистки поверхности 3-4 по ГОСТ 9.402-80 (Sa 2, St 3-St 2 по ISO 
8501-1). Допускается нанесение краски на поверхность с остатками прочно сцеплен
ной окалины и легкой ржавчины. Возможно нанесение на поверхность с остатками со
старенных межоперационных грунтовок типа ВЛ-02 или ВЛ-023, однако срок служ
бы комплексного покрытия уменьшается.
Подготовка ЛКМ
Перед применением тщательно перемешать.
Способ нанесения
Пневматическое и безвоздушное распыление, кисть, валик.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК И УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ
Срок хранения в таре изготовителя 12 месяцев.

“ВМП” Екатеринбург

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет и внешний вид пленки
Количество упаковок
Массовая доля нелетучих веществ, %
Условная вязкость по ВЗ-246-4 при (20±2)°С, с 
Время высыхания до степени 3 при 20°С, ч, не более 
Эластичность пленки при изгибе, мм, не более 
Прочность пленки при ударе, см, не менее 
Адгезия пленки, баллы, не более 
Толщина одного слоя, мкм 
Расход на один слой, г/м2 
Растворитель

серый
одноупаковочный
65-80
15-30
0,5
5
50
1
30-50
200-320
Р-5, сольвент, ксилол, Р-4, 
Р-5, Р-10, 647, 646, 649 
от -25 до +40 при относитель
ной влажности не более 90%

Температура нанесения, °С
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ЦИНОТАН
(ТУ 2313-017-12288779-99)
Содержит высокодисперсный порошок цинка и уретановое связующее.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Грунтовка ЦИНОТАН предназначена для защиты металлических поверхностей, ис
пользуется как грунтовочное покрытие и как самостоятельное покрытие.

СВОЙСТВА
Покрытие атмосферостойкое в промышленной атмосфере, водостойкое в морской и 
пресной воде, в нефти и нефтепродуктах. Покрытие относится к материалам, не рас
пространяющим пламя по поверхности.

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ
Подготовка поверхности
Поверхности должны быть очищены от остатков старого покрытия, ржавчины, жира и 
грязи. Степень очистки поверхности 2 по ГОСТ 9.402-80 (степень Sa 2\/2 по 
ISO8501-1). Допускается нанесение грунтовки на увлажненные, но не мокрые поверх
ности, а также в условиях ниже точки росы. Допускается степень очистки поверхности 
3-4 по ГОСТ 9.402-80 (St 2, St 3-St 2 по ISO 8501-1). При этом срок службы покры
тия уменьшается по сравнению с опескоструенной поверхностью.
Подготовка ЛКМ
Перед применением тщательно перемешать.
Способ нанесения
Пневматическое и безвоздушное распыление, кисть, валик.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОКИ УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ
Срок хранения в таре изготовителя 6 месяцев.

“ВМП” Екатеринбург

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет и внешний вид пленки
Количество упаковок
Массовая доля нелетучих веществ, %
Условная вязкость но ВЗ-246-4 при (20+2)° С, 
Время высыхания до степени 3 при 20°С, ч, не более 
Эластичность пленки при изгибе, мм, не более 
Прочность пленки при ударе, см, не менее 
Адгезия пленки, баллы, не более 
Толщина одного слоя, мкм 
Расход на один слой, г/м2 
Растворитель

темно-серый
одноупаковочная
82-88
20-60
1
2
50
1
40-60
200-290
сольвент, ксилол, бутилацетат 
или их смеси
от -25 до +50 при относитель
ной влажности от 30 до 98%

Температура нанесения, °С
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цинэп
(ТУ 2312-022-12288779-00)
В состав входит высокодисперсный порошок цинка, связующим является эпоксидная 
смола.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Грунтовка ЦИНЭП предназначена для защиты металлических поверхностей, исполь
зуется как грунтовочное покрытие и как самостоятельное покрытие.

СВОЙСТВА
Покрытие атмосферостойкое в промышленной атмосфере, водостойкое в морской и 
пресной воде, в нефти и нефтепродуктах.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет и внешний вид пленки
Количество упаковок
Массовая доля нелетучих веществ, %
Условная вязкость по ВЗ-246- 4 при (20±2)°С, с
Время высыхания до степени 3 при 20°С, мин, не более
Жизнеспособность грунтовки, ч
Эластичность пленки при изгибе, мм, не более
Прочность пленки при ударе, см, не менее
Адгезия пленки не более, баллы
Толщина одного слоя, мкм
Расход на 1 слой, г/м2
Растворитель
Температура нанесения, °С

серый
двухупаковочная
8 5±5 
25-55 
90 
12 
3 
50 
1
40-60 
200-300 
646, 649, 650
от +10 до +40 при относитель
ной влажности не более 90%

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ
Подготовка поверхности
Поверхность должна быть очищена от остатков непрочно держащегося старого покры
тия, ржавчины, жира и грязи. Степень очистки поверхности 2 по ГОСТ 9.402-85 (сте
пень Sa 2‘/ 2 по ISO8501-1). Допускается нанесение грунтовки на увлажненные, но не 
мокрые поверхности, а также в условиях ниже точки росы. Допускается нанесение 
грунтовки на поверхность с начинающейся легкой ржавчиной. При этом срок службы 
помытая уменьшается по сравнению с опескоструенной поверхностью.
Подготовка ЛКМ
Смешать на 100 массовых частей основы, 8 массовых частей отвердителя.
Способ нанесения
Пневматическое и безвоздушное распыление, кисть, валик.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК И УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ
Срок хранения в таре изготовителя 12 месяцев.

“ВМП” Екатеринбург
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ИИЖ
ОАО “Научно-производственная фирма ПИГМЕНТ” является ведущим предприя
тием России в области разработки и производства лакокрасочных материалов для 
защиты гидротехнических сооружений* судостроения исудоремонта. Лакокрасоч
ные материалы, выпускаемые фирмой “Пигмент”* обеспечивают долговременную 
противокоррозионную защиту (реквизиты производителя и поставщика см. Пршю-

ЭПОКУР
ТУ 2313-501-0-05034239-99 
Эпоксидно-уретановая грунтовка.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Предназначена для окраски металлических поверхностей под эпоксидные, уретановые 
эмали.

СВОЙСТВА
Обладает высокой адгезией к различным поверхностям, хорошими физико-механиче
скими свойствами, высокой износостойкостью и химстойкостыо в различных средах.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет красно-коричневый, белый,

Количество упаковок
Массовая доля нелетучих веществ, %

черный и др. 
двухупаковочная

белая, красно-коричневая, 50-56
37-43черная

Условная вязкость по ВЗ-246 с диаметром 
сопла 4 мм при 20 °С, с:

белая, красно-коричневая 70-120
30-50черная

Время высыхания до степени 3 при 20 °С, ч, не более
Жизнеспособность при 20 °С, ч
Эластичность пленки при изгибе, мм, не более
Прочность пленки при ударе, см, не менее
Адгезия пленки не более, баллы
Толщина одного слоя, мкм
Расход на один слой, г/м2:

6
6
2
50
1
30

распылением
Растворитель

кистью и валиком 150-170
170-200

Температура нанесения, °С

бутилацетат или смесь 
бутилацетата с ксилолом 
в соотношении 5:1 
от +5 до +30 при относитель
ной влажности воздуха не вы
ше 75%
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РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ 
П о д г о т о в к а  п о в е р х н о с т и
Металлические поверхности очищают от продуктов коррозии до степени 2 по ГОСТ 
9.104-80 и обезжиривают.
П о д г о т о в к а  Л К М
Перед применением основу тщательно перемешивают, затем смешивают с отвердите- 
лем (на 10 кг основы необходимо 2 кг отвердителя).
С п о с о б  н а н е с е н и я
Кисть, валик, пневматическое распыление, безвоздушное распыление. 

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК И УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ
Основа грунтовки 12 месяцев, отвердитель 6 месяцев при температуре от -25 до +25 °С.

НФП ПИГМЕНТ ООО “НИПРОИНС”
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“ВИНИКОЛОР” У (уретановая)
ТУ 2313-451-0-05034239-95 
Двухкомпонентная эмаль на уретановой основе.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Предназначена для защиты от коррозии наружной поверхности емкостей для хране
ния нефти и нефтепродуктов, металлических конструкций мостов и гидротехнических 
сооружений, изделий машиностроения и металлоконструкций различного назначения.

СВОЙСТВА
Покрытие стойкое к влажной атмосфере, пресной и морской воде, масло-бензостой- 
кое, устойчиво к изменению температуры от +60 до -60°С и кратковременному воздей
ствию горячей воды и пара.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет пленки

Количество упаковок
Время высыхания до степени 3 при 20 °С, ч, не более 
Жизнеспособность готовой эмали 
при температуре от -10 до +35 °С, ч 
Эластичность пленки при изгибе мм, не более 
Прочность пленки при ударе, см, не менее 
Адгезия пленки, баллы, не более 
Толщина одного слоя, мкм

Расход на один слой, г/м2

Растворитель
Температура нанесения, °С

белый, серый, желтый, 
оранжевый, зеленый, защит
ный, другие цвета по согласо
ванию
с потребителем
двухупаковочная
3

24
2
50
1
25-70 (в зависимости 
от способа нанесения)
120-270 (в зависимости 
от способа нанесения) 
ацетон, Р-4
от -10 до +35 при относитель
ной влажности воздуха до 95%

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ
П о д г о т о в к а  п о в е р х н о с т и
Допускается нанесение эмали по старым предварительно обезжиренным, прочно дер
жащимся покрытиям.
П о д г о т о в к а  э м а л и
Смешать основу эмали с отвердителем и выдержать в течение 20-30 мин., при необхо
димости разбавить растворителем в количестве не более 10% от массы эмали.
С п о с о б ы  н а н е с е н и я
Кистью, валиком, пневматическим или безвоздушным распылением в зависимости от 
марки эмали.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК И УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ
12 месяцев — основа эмали, 6 месяцев — отвердитель при температуре от -10 до +35°С. 

НФП ПИГМЕНТ ООО “НИПРОИНС”
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ВИНИФ ТОР
ТУ 2313-480-0-05034239-98 
Фторуретановая эмаль.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Эмаль ВИНИФ ТОР предназначена для защиты металлических поверхностей. 

СВОЙСТВА
Покрытие атмосферостойкое, водостойкое, обладает высокими диэлектрическими, 
грязеотталкивающими, биостойкими и противообледенительными свойствами, легко 
дезактивируется, износоустойчиво.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет и внешний вид пленки

Количество упаковок 
Массовая доля нелетучих веществ, % 
та)
Условная вязкость по ВЗ-246 
с диаметром сопла 4 мм при 20 °С, с 
Время высыхания до степени 3 при 20°С, ч, более 
Жизнеспособность готовой эмали при 20°С, ч 
Эластичность пленки при изгибе, мм, не более 
Прочность пленки при ударе, см, не менее 
Адгезия пленки, баллы, не более 
Толщина одного слоя, мкм 
Расход на один слой, г/м2: 

кистью, валиком 
распылением 

Растворитель 
Температура нанесения, °С

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ  
Подготовка поверхности
Поверхности должны быть очищены от остатков жира и грязи.
Подготовка эмали
Смешать основу эмали с отвердителем в соотношении, указанном в паспорте продук
ции.
Способ нанесения
Кисть, валик, пневматическое и безвоздушное распыление.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК И УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ
Основа — 12 месяцев, отвердитель — 6 месяцев при температуре от —25 до +25°С.

белый, черный, красный, зеле
ный, желтый и др.

двухупаковочная 
42-59 (в зависимости от цве-

60-110
8
6
1
50
1
18-24

150-170
170-200
ксилол
от + 5 до +30 при относитель
ной влажности не более 75%

НФП ПИГМЕНТ ООО “НИПРОИНС"

158



“ВИНЭП”
ТУ 2313-140-05034239-2000
Двухкомпонентная грунт-эмаль на винилово-эпоксидной основе.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Грунт-эмаль предназначена для защиты от коррозии района переменной ватерлинии, 
подводной и надводной частей металлоконструкций, противокоррозионной защиты 
стальных поверхностей, эксплуатирующихся в атмосферных условиях.
Грунт-эмаль “ВИНЭП” выпускается двух марок: СЛ-1 и СЛ-2. “ВИНЭП” марки 
СЛ-1 является грунтовочным (первым) слоем. “ВИНЭП” марки СЛ-2 является фи
нишным слоем в комплексном покрытии.

СВОЙСТВА
Покрытие стойкое к морской и пресной воде, атмосферостойкое, масло-бензостойкое, 
износостойкое.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет:

“ВИНЭП” марки СЛ-1 
“ВИНЭП” марки СЛ-2

Количество упаковок
Массовая доля нелетучих веществ основы, %
Условная вязкость по ВЗ-246, с

“ВИНЭП” марки СЛ-1, сопло 4 мм 
“ВИНЭП” марки СЛ-2, сопло 6 мм 

Время высыхания до степени 3 при 20°С, ч, не более 
“ВИНЭП” марки СЛ-1и СЛ-2 

Жизнеспособность готовой эмали 
при температуре от -15 до +35°С, ч, не менее 
Эластичность пленки при изгибе, мм, не более 

“ВИНЭП” марки СЛ-1, СЛ-2 
Прочность пленки при ударе, см, не менее 

“ВИНЭП” марки СЛ-1, СЛ-2 
Адгезия пленки, баллы, не более 
Толщина одного слоя, мкм:

“ВИНЭП” марки СЛ-1 
“ВИНЭП” марки СЛ-2 

Расход на один слой, г/м2 
Растворитель 
Температура нанесения, °С

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ
Подготовка поверхности
Металлические поверхности очищают от продуктов коррозии абразивоструйным или 
механическим способом и обезжиривают.
Подготовка грунт —эмали
Смешать основу эмали с отвердителем, тщательно перемешать и выдержать в течение 
20-30 мин.

зеленый
красно-коричневый, зеленый, 
черный
двухупаковочная
40-45

25
30

3

24

1

50
1

20-40 
50-70 
250-300 
ацетон, Р-4. 
от -15 до +35
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С п о с о б  н а н е с е н и я
Безвоздушным распылением, допускается нанесение кистью или валиком при ремон
те небольших участков поверхности.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК И УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ
12 месяцев при температуре не ниже -25°С.

НФП ПИГМЕНТ ООО “НИПРОИНС”
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ВЛАГОКОР (ПИГМА ЭП-0103)
ТУ 2312-150-46953478-01
Грунт-эмаль тиксотропная на эпоксидной основе.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Грунт-эмаль предназначена для применения в качестве самостоятельного лакокрасоч
ного материала или в комплексе с другими лакокрасочными материалами для грунто
вания влажных металлических поверхностей.

СВОЙСТВА
Покрытие атмосферостойкое в умеренном морском климате и в промышленной атмо
сфере, водостойкое, стойкое к солевому туману и бензину.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет
Количество упаковок
Массовая доля нелетучих веществ, %
Жизнеспособность готовой грунтовки
при температуре от +5 до +35°С, ч
Время высыхания до степени 3 при 20°С, ч
Эластичность пленки при изгибе, мм, не более
Прочность пленки при ударе, см, не менее
Адгезия пленки, баллы, не более
Толщина одного слоя, мкм
Расход грунт-эмали, г/м2
Разбавитель

Температура нанесения, °С

коричневый
двухупаковочная
72-80

12-6
24
1
50
1
80-100
300-350
Р-4, ацетон, ксилол, толуол 
(не более 15% от массы ) 
от -5  до +35 при относитель
ной влажности до 100%

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ 
П о д г о т о в к а  п о в е р х н о с т и
Поверхность должна быть очищена от остатков старого покрытия, ржавчины, грязи до 
степени 2 по ГОСТ 9.402-80 и обезжирена. Поверхность может быть влажной или с по
стоянной конденсацией влаги.
П о д г о т о в к а  г р у н т о в к и
Основу смешать с отвердителем, тщательно перемешать и выдержать 15-20 минут. 
С п о с о б  н а н е с е н и я
Безвоздушное распыление, пневматическое распыление, валик, кисть.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК И УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ
Основа — 12 месяцев, отвердитель — 6 месяцев, в сухом прохладном месте.

НФП ПИГМЕНТ ООО “НИПРОИНС”
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В -Э П -012 ПГ
ТУ2316-083-05034239-95
Краска водоразбавляемая двухкомпонентная на эпоксидной основе.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Предназначена для защиты металлических поверхностей, эксплуатирующихся в атмо
сферных условиях, а также в условиях воздействия нефтепродуктов и моющих 
средств.

СВОЙСТВА
Покрытие атмосферостойкое, ударопрочное, стойкое к статическому воздействию ма
сел и нефтепродуктов.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет

Количество упаковок
Массовая доля нелетучих веществ, %, не более: 

основы 
отвердителя

Время высыхания до степени 3 при 20 °С, ч, не более
Жизнеспособность готовой эмали
при температуре 20 °С, ч, не менее
Эластичность пленки при изгибе, мм, не более
Прочность пленки при ударе, см, не менее
Адгезия, баллы
Толщина одного слоя, мкм
Расход на один слой, г/м2
Температура нанесения, °С

белый, светло-серый,
светло-зеленый.
двухупаковочная

98
94
24

3
3
40
1
40-60
110-130
не ниже +10 при относитель
ной влажности не выше 90%

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ 
П о д г о т о в к а  п о в е р х н о с т и
Металлические поверхности очищают от продуктов коррозии, обезжиривают 1%-ным 
раствором любого моющего средства, промывают водой и сушат.
П о д г о т о в к а  э м а л и
Смешать основу эмали с отвердителем в соотношении, указанном в паспорте продукции. 
С п о с о б  н а н е с е н и я
Пневматическим или безвоздушным распылением, кистью, валиком.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК И УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ
12 месяцев при температуре от -30  до +30 °С.

НФП ПИГМЕНТ ООО “НИПРОИНС”
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ЭП-0199
(ТУ 6-10-2084-86)
Двухкомпонентная композиция на эпоксидной основе.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Грунтовка ЭП-0199 предназначена для грунтования прокорродировавших и чистых 
металлических поверхностей, а также может служить в качестве самостоятельного по
крытия.

СВОЙСТВА
Покрытие водостойкое, атмосферостойкое в промышленной атмосфере, обладает стой
костью к минеральным маслам, бензину, моющим средствам.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет и внешний вид пленки

Количество упаковок
Массовая доля нелетучих веществ, %
Условная вязкость по ВЗ-246-4, с
Время высыхания до степени 3 при 20°С, ч, не более
Жизнеспособность готовой грунтовки при 23°С, ч, не менее
Эластичность пленки при изгибе, мм, не более
Прочность пленки при ударе, см, не менее
Адгезия пленки, баллы, не более
Толщина одного слоя, мкм
Расход на один слой, г/м2
Разбавитель
Температура нанесения

коричневый, оттенок 
не нормируется 
двухупаковочная 
75±3 
40-150 
24 
8 
1
50
1
30-60 
120-150 
Р-2, 649, 650
от +5 до +30*С при относи
тельной влажности не выше 
90%

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ 
П о д г о т о в к а  п о в е р х н о с т и
Поверхность должна быть очищена от остатков старого покрытия, ржавчины, жира и 
грязи. Степень очистки поверхности 2 по ГОСТ 9.402-80 (степень Sa 2*/2 по 
ISO8501-1). При нанесении на прокорродировавшие поверхности удаляется рыхлая и 
отслаивающаяся ржавчина, затем поверхность обеспыливается и обезжиривается. Тол
щина плотно сцепленной ржавчины не должна превышать 100 мкм.
П о д г о т о в к а  г р у н т о в к и  
Основу смешать с отвердителем.
С п о с о б  н а н е с е н и я
Безвоздушное распыление, кисть, валик, пневматическое распыление

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК И УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ
Основа — 6 месяцев, отвердитель — 6 месяцев. При хранении в темном сухом прохлад
ном месте.

НФП ПИГМЕНТ ООО “НИПРОИНС”, ООО “СМТ Трейд”, ЗАО “ЭМЛАК”
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ЭП-0263С
ТУ2312-052-05034239-93
Двухкомпонентная фосфатирующая композиция на эпоксидной основе.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Грунтовка фосфатирующая предназначена для грунтования стальных поверхностей, а 
также в качестве самостоятельного покрытия для межоперационной защиты

СВОЙСТВА
Покрытие на основе ЭП-0263 и эмалей: ХС-436, ЭП439 и др. атмосферостойкое в 
морском климате и в промышленной атмосфере, водостойкое. Допускается проведение 
сварочных работ без удаления грунтовочного покрытия.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет
Количество упаковок
Массовая доля нелетучих веществ основы, %
Условная вязкость по ВЗ-246-4, с 
Время высыхания до степени 3, мин, не более: 

при 20 °С 
при 50 °С

Жизнеспособность готовой грунтовки 
при -10 до +40°С, ч, не менее 
Эластичность пленки при изгибе, мм, не более 
Прочность пленки при ударе, см, не менее 
Адгезия пленки, баллы, не более 
Толщина одного слоя, мкм 
Расход на один слой, г/м2: 

нанесение кистью 
пневматическим распылением 
безвоздушным распылением 

Растворитель 
Температура нанесения, °С

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ 
П о д г о т о в к а  п о в е р х н о с т и
Металлические поверхности очищают от продуктов коррозии и обезжиривают. 
П о д г о т о в к а  Л К М
Смешать основу с кислотным разбавителем, тщательно перемешать, в случае загусте- 
вания разбавить растворителем в количестве не более 20% от массы грунтовки. 
С п о с о б  н а н е с е н и я
Пневматическим или безвоздушным распылением, кистью, валиком.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК И УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ
12 месяцев при температуре от -30 до +30 °С.

красно-коричневый
двухупаковочная
43-53
30-55

15
5-8

72-12
1
50
1
20-26

90-110
120-170
120-135
Р-4, ацетон, ксилол, толуол 
от -10 до +40

НФП ПИГМЕНТ ООО “НИПРОИНС”
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СУБКОР
ТУ 2312-149-46953478-2001
Двухкомпонентная композиция на эпоксидной основе.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Эмаль предназначена для проведения окрасочных работ под водой по металлическим 
и бетонным поверхностям.

СВОЙСТВА
Эмаль обеспечивает вытеснение воды с поверхности и ее хорошее смачивание; краевой 
угол смачивания в воде составляет не более 40°.
Эмаль способна отверждаться в воде при температуре не ниже 5°С с образованием 
твердого покрытия, которое по своим свойствам не уступает покрытиям, полученным 
на воздухе.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет пленки 
Количество упаковок
Массовая доля летучих веществ, %, не более 
Время высыхания до степени 3 при 20 °С, ч, не более 

на воздухе 
в воде

Жизнеспособность готового материала при 23°С, ч, не 
Эластичность пленки при изгибе, мм не более: 

на воздухе 
в воде

Прочность покрытия при ударе 
после высыхания, см, не менее: 

на воздухе 
в воде

Адгезия пленки, баллы, не более 
Толщина одного слоя, мкм: 

на воздухе 
в воде

Расход на один слой, т/м2 
Температура нанесения, °С;

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ 
П о д г о т о в к а  п о в е р х н о с т и
Поверхность очищают от старой краски и других загрязнений с помощью металличес
ких щеток или пескоструйным способом.
П о д г о т о в к а  э м а л и  к  н а н е с е н и ю
Основу тщательно перемешать, смешать с отвердителем и выдержать 10-15 мин. 
С п о с о б  н а н е с е н и я  
Шпателем, кистью.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК И УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ
12 месяцев, при температуре от -40 до +35 °С.

НФП ПИГМЕНТ ООО “НИПРОИНС”

двухупаковочная
3

24
16

менее 2

10
3

40
50
1

300-500 
300-600 
500-600 
от +5 до +30
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ЭМАЛЬ ХС-436
(ТУ 301-10-2142-92)
Двухкомпонентная на основе модифицированного сополимера А -15-0 и эпоксидных 
смол ЭД-20, ЭД-40.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Предназначена для защиты металлоконструкций и механического оборудования от 
коррозии, эксплуатирующихся в воде, в атмосферных условиях.

СВОЙСТВА
Покрытие стойкое к морской и пресной воде, атмосферостойкое, износостойкое, мас- 
лобензостойкое.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет

Количество упаковок 
Массовая доля нелетучих веществ, %
Условная вязкость по ВЗ-246 
с диаметром сопла 6 мм при 20° С, с 
Время высыхания до степени 3 при 20°С, ч, не более 
Жизнеспособность готовой эмали 
от -15 до 35°С, ч, не менее 
Эластичность пленки при изгибе, мм 
Прочность пленки при ударе, см, не менее 
Адгезия пленки, баллы, не более 
Толщина одного слоя, мкм 
Расход на один слой, г/м2: 

кистью 
распылением 

Растворитель 
Температура нанесения, °С

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ
П о д г о т о в к а  п о в е р х н о с т и
Поверхность металла очищают от продуктов коррозии, пыли, обезжиривают. При на
несении на загрунтованную поверхность она должна быть сухой и чистой. 
П о д г о т о в к а  Л К М
Смешать основу эмали с отвердителем (на 10 кг основы добавляется 250 г отвердите- 
ля ДТБ-2), тщательно перемешать и выдержать 20-30 минут, при необходимости раз
бавить растворителем в количестве не более 10% от массы эмали.
С п о с о б  н а н е с е н и я
Пневматическим или безвоздушным распылением, кистью, валиком.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК И УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ
12 месяцев со дня изготовления, в темном сухом прохладном месте.

красный, зеленый, черный, 
красно-коричневый 
двухупаковочная 
40-45

30
1

24
1
50
1
50-80

220-250 
250-270 
ацетон, Р-4 
от -15 до +35

НФП ПИГМЕНТ ООО “НИПРОИНС”
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Э П -439
(ТУ 2312-042-05034239-94)
Эмаль двухкомпонентная на эпоксидной основе.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Предназначена для защиты от коррозии металлоконструкций, эксплуатирующихся в 
атмосферных условиях, морских буровых установок и плавсредств, подвергающихся 
периодическому воздействию воды.

СВОЙСТВА
Покрытие атмосферостойкое, стойкое к влажной атмосфере, пресной, морской воде, 
масло-бензостойкое, обладает пониженной горючестью. Эмаль тиксотропная. Диапа
зон предельных температур эксплуатации покрытия — от -60  до +40 °С.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет

Количество упаковок
Массовая доля нелетучих веществ основы, %, не более 
Условная вязкость по ВЗ-246-6, с 
Время высыхания до степени 3 при 20 °С, ч 
Жизнеспособность готовой эмали от 10 до 30° С, ч, не менее 
Эластичность пленки при изгибе, мм, не более 
Прочность пленки при ударе, см, не менее 
Адгезия, баллы 
Толщина одного слоя, мкм 
Расход на один слой, г/м2: 

кистью, валиком 
распылением 

Растворитель
Температура нанесения, вС

белый, светло-серый, зеленый, 
желтый, коричневый, крас
но-коричневый, черный, дру
гие цвета по согласованию 
с потребителем 
двухупаковочная 
71-77 
55 
24 
2 
1
50
1
80-100

340-350
350-360
ксилол, толуол, Р -4  
от +5 до +35 при относитель
ной влажности не более 90%

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ  
П о д г о т о в к а  п о в е р х н о с т и
Поверхность металла очищают от продуктов коррозии, обезжиривают и грунтуют. 
П о д г о т о в к а  э м а л и
Смешать основу с отвердителем ( соотношение 100 : 14 по массе или 9 : 1 по объему), 
при необходимости разбавить растворителем.
С п о с о б  н а н е с е н и я
Наносят методом пневматического и безвоздушного распыления, кистью, валиком. 

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК И УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ
Основа — 12 месяцев при температуре от -40  до +40 °С. Отвердитель — 6 месяцев при 
температуре от -10  до +35°С.

НФП ПИГМЕНТ ООО “НИПРОИНС”
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ТЕРМОКРОН-ГИДРО”
(ТУ 2513-001-20504464-99)
Однокомпонентная композиция на каучуково-смоляной основе.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Предназначен для защиты металлических, бетонных и железобетонных конструкций. 

СВОЙСТВА
“ГЕРМОКРОН-ГИДРО” представляет собой пастообразный вязкий материал, в со
став которого входит водовытесняющая добавка, позволяющая наносить герметик на 
влажные, но не мокрые поверхности.

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ 
Подготовка поверхности
Обрабатываемую поверхность очистить от продуктов коррозии, старого отслоившего
ся покрытия, жира и других загрязнений.
Подготовка герметика
Герметик тщательно перемешать, при необходимости разбавить уайт-спиритом, неф- 
расом или скипидаром до вязкости, удобной для нанесения.
Способ нанесения
Шпателем, кистью, валиком или краскораспылителем (после разбавления до соответ
ствующей вязкости) с подсушкой каждого слоя не менее 30 минут. Перед нанесением 
защитного слоя герметика на железобетонную поверхность рекомендуется нанести 
один слой грунта (раствор этого же герметика в растворителе в соотношении 1:2).

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет
Количество упаковок
Эластичность при изгибе, мм, не более
Прочность покрытия при ударе, см, не менее
Адгезия, баллы
Толщина одного слоя, мкм
Расход на один слой, г/м2
Растворитель

серый, черный, зеленый 
одноупаковочный 
1
100
1
100-120
200-250
уайт-спирит, нефрас, 
скипидар
от +10 при относительной 
влажности воздуха 65-75%

Температура нанесения, °С

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК И УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ
12 месяцев в темном сухом прохладном месте (до +25°С)

ОАО “Кронос-СПб”
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ТРЕМИРУСТ”
(ТУ 2312-088-00209711-98)
Представляет собой суспензию пигментов и наполнителей в растворе низкомолеку
лярной эпоксидной диановой смолы, модифицирующих и специальных компонентов в 
органических растворителях.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Грунт-эмалевая композиция “ТРЕМИРУСТ” предназначена для грунтования и само- 
стоятельной защиты прокорродированных и чистых металлических поверхностей.

СВОЙСТВА
Покрытие атмосферостойкое, водостойкое, химстойкое.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет и внешний вид пленки

Количество упаковок
Массовая доля нелетучих веществ, %
Условная вязкость по ВЗ 246-4 при 20°С, с 
Время высыхания до степени 3 при 20°С, ч, не более

коричневый, защитный, 
серый и др. 
двухупаковочная 
60±5 
30-100 
10

Жизнеспособность готовой грунтовки при 23°С, ч не менее 8
Эластичность пленки при изгибе, мм, не более 
Прочность пленки при ударе, см, не менее 
Адгезия пленки, баллы, не более 
Толщина одного слоя, мкм 
Расход на один слой, г/м2 
Разбавитель
Температура нанесения, °С

1
50
1
70-120 
120-200 
Р-4, 646
от +5 до +30 при относитель
ной влажности 90%

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ 
П о д г о т о в к а  п о в е р х н о с т и
При нанесении на чистую металлическую поверхность, она должна быть очищена от 
остатков непрочно держащегося старого покрытия, ржавчины, жира и грязи. Степень 
очистки поверхности 2 по ГОСТ 9.402-80 (степень Sa 2‘/ 2 по ISO8501-1). При нанесе
нии на прокорродированные поверхности удаляется рыхлая и отслаивающаяся ржав
чина, затем обеспыливается и обезжиривается (толщина прокорродировавшего плотно 
сцепленного слоя не должна превышать 100 мкм).
П о д г о т о в к а  Л К М
Смешать основу эмали с отвердите л ем, при необходимости разбавить растворителем 
до нужной вязкости.
С п о с о б  н а н е с е н и я
Пневматическим или безвоздушным распылением, кистью, валиком.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК И УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ
Основа — 12 месяцев, отвердитель — 12 месяцев, в сухом прохладном месте.

ОАО НИИ ЛКП с ОМЗ “Виктория”
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“КОРНИКА”
(ТУ 2312-100-00209711-2000)
Композиция пигментов и наполнителей в растворе низкомолекулярной эпоксидной 
диановой смолы и модифицирующих ингредиентов в органических растворителях.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Грунт-эмалевая композиция “КОРНИКА” предназначена для грунтования и самосто
ятельной защиты прокорродированных и чистых металлических поверхностей.

СВОЙСТВА
Покрытие атмосферостойкое, водостойкое, химстойкое, обладает высокими диэлект
рическими свойствами, получение нестекающего слоя с вертикальной поверхности 
толщиной до 100 мкм.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет и внешний вид пленки 
Количество упаковок 
Массовая доля нелетучих веществ, %: 

коричневый 
серый

Условная вязкость по ВЗ-246-4 при 20°С, с
Время высыхания до степени 3 при 20°С, ч, не более
Жизнеспособность готовой грунтовки при 23°С, ч, не менее
Эластичность пленки при изгибе, мм, не более
Прочность пленки при ударе, см, не менее
Адгезия пленки, баллы, не более
Толщина одного слоя, мкм
Расход на один слой, г/м2
Разбавитель
Температура нанесения, °С

коричневый, защитный, серый 
двухупаковочная

66±3 защитный,
68±3
30-70
10
8
2
50
1
60-100 
120-200 
Р-5, Р-4, 646
от 0 до +30 при относительной
иття-ж-нпгтч Q 0—

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ  
Подготовка поверхности
При нанесении на чистую металлическую поверхность, она должна быть очищена от ос
татков старого покрытия, ржавчины, жира и грязи. Степень очистки поверхности 2 по 
ГОСТ 9.402-80 (степень Sa 2 у 2 по ISO8501-1). При нанесении на прокорродированные 
поверхности удаляется рыхлая и отслаивающаяся ржавчина, затем обеспыливается и 
обезжиривается (толщина прокорродировавшего плотно сцепленного слоя не должна 
превышать 100 мкм).
Подготовка ЛКМ
Смешать основу эмали с отвердителем, при необходимости разбавить растворителем 
до нужной вязкости.
Способ нанесения
УБР, кисть, валик, пневматическое распыление.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК И УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ
Основа — 12 месяцев, отвердитель — 12 месяцев, в сухом прохладном месте.

ОАО НИИ ЛКП с ОМЗ “Виктория”
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ний деятельности ООО “СТРОЙАРСЕНАЛ МТК” являетеяпроизводство поли
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УТК-М
ТУ 2252-002-29363290-97 
Однокомпонентная полиуретановая композиция.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Защитная композиция УТК-М предназначена для применения в качестве самостоя
тельного лакокрасочного материала для защиты металлических поверхностей.

СВОЙСТВА
Покрытие стойкое в промышленной атмосфере, водостойкое, антиабразивное. От
верждается влагой воздуха.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет бесцветный, цвет определяется

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ 
Подготовка поверхности
Поверхность должна быть очищена от остатков старого покрытия, ржавчины, жира и гря
зи. Степень очистки поверхности 2 по ГОСТ 9.402-80 (степень Sa 2х/ 2 п0 ISO8501-1). 
Подготовка ЛКМ 
Готов к применению.
Способ нанесения
Кисть, валик, безвоздушное распыление.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК И УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ
12 месяцев в темном сухом прохладном месте.
ООО “ СТРОЙАРСЕНАЛ МТК”

Количество упаковок
Время высыхания до степени 3 при 20°С, ч, не более
Жизнеспособность готовой грунтовки при 20±5°С, минут
Эластичность пленки при изгибе, мм, не более
Прочность пленки при ударе, см, не менее
Адгезия пленки, баллы, не более
Толщина одного слоя, мкм
Расход на один слой, г/м2
Разбавитель
Температура нанесения, °С

введением пигментов 
одноупаковочная 
24 
20 
1
50
1
80-100
120-150
толуол, ацетон
от -30 до +60 при относитель
ной влажности не выше 90%
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ОАО “Лакокраска” выпускает в больших 
кокрасочных материалов: эмали и лаки 
лакокрасочные материалы, лаки н шаш

на конденсационных смолах, эВошвдные 
1 на полимеризационных смолах, ненасы- i

щенные полиэфирные смолы, деревозащитный состав, мнрше виды сырьевых мате- ; 
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ХВ-124
ГОСТ 10144-89
Эмаль на основе поливинилхлоридной хлорированной смолы и алкидной смолы с до
бавлением пластификатора.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Для окраски загрунтованных металлических поверхностей, эксплуатируемых в атмо
сферных условиях.

СВОЙСТВА
Покрытие атмосферостойкое и водостойкое в пресной и морской воде.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет
Количество упаковок
Массовая доля нелетучих веществ, %
Условная вязкость по В3-246-4, с
Время высхания до степени 3 при 20°С, ч
Эластичность пленки при изгибе, мм, не более
Прочность пленки при ударе, см, не менее
Адгезия пленки, баллы, не более
Толщина одного слоя, мкм
Расход на один слой, г/м2
Растворитель
Температура нанесения, °С

серый, защитный
одноупаковочная
27-33
35-60
2
2
50
30
18-23
200-220
Р-4А
от -10 до +30 при относитель
ной влажности воздуха не вы
ше 80%

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ 
Подготовка поверхности
Поверхность перед нанесением должна быть чистой и сухой.
Подготовка ЛКМ
Перед применением эмаль тщательно перемешивается, при необходимости разбавля
ется до рабочей вязкости растворителем.
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Способ нанесения
Эмаль наносится методами пневматического и безвоздушного распыления. Допускает
ся наносить эмали методом электростатического распыления.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРО К ХРАНЕНИЯ
12 месяцев в плотно закрытой таре.

ООО Торговый дом “Лида ЛК”, ЗАО “ЭМЛАК”
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ХС-500
(ТУ 6-10-2002-85)
Однокомпонентный состав на основе сополимера винилхлорида с добавлением эпок
сидной смолы, пластификатора и ингибитора коррозии.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Предназначен для защиты от коррозии металлических конструкций и механического 
оборудования.

СВОЙСТВА
Покрытие атмосферостойкое в промышленной атмосфере и во всех климатических зо-

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет
Количество упаковок
Массовая доля нелетучих веществ, %
Условная вязкость ло вискозиметру типа ВЗ-246
с диаметром сопла 4 мм при температуре (20±0,5)°С, с
Время высыхания до степени 3 при 20°С, ч
Жизнеспособность готовой эмали при 20±5°С, ч
Эластичность покрытия при изгибе, мм, не более
Адгезия, баллы, не более
Толщина одного слоя, мкм
Расход на один слой, г/м2
Растворитель
Температура нанесения, °С

красно-коричневый
двухупаковочный
38±2

30-80
1,5
8
3
2
20-25
130-150
Р-4А
от 0 до +35 при относительной 
влажности воздуха не выше 
80%

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ
П о д г о т о в к а  п о в е р х н о с т и
Окрашиваемая поверхность перед нанесением должна быть чистой и сухой. 
П о д г о т о в к а  с о с т а в а
Основу смешать с отвердителем, тщательно перемешать, при необходимости разбавить 
растворителем.
С п о с о б  н а н е с е н и я
Пневматическое, безвоздушное распыление или кисть.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК ХРАНЕНИЯ
6 месяцев со дня изготовления.

ООО Торговый дом “Лида ЛК”
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Э П -773
(ГОСТ23143-83)
Двухкомпонентная эмаль на основе эпоксидной смолы Э-41.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Для окрашивания не загрунтованных или загрунтованных грунт-шпатлевками 
ЭП-010 или ЭП-0020 металлических поверхностей, подвергающихся воздействию ат
мосферы и воды.

СВОЙСТВА
Эмаль обладает атмосферостойкими, водостойкими, химстойкими свойствами. Приго- 
товленная эмаль должна использоваться в течение 24 часов.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет
Количество упаковок
Массовая доля нелетучих веществ в полуфабрикате, %
Условная вязкость полуфабриката, с
Время высыхания эмали до степени 5, ч, при 20°С, не более
Жизнеспособность готовой эмали при 20±2°С, ч
Эластичность пленки при изгибе, мм, не более
Прочность пленки при ударе, кгссм, не менее
Адгезия пленки, баллы, не более
Толщина одного слоя, мкм
Расход на один слой, г/м2
Растворитель
Температура нанесения, °С

кремовый, зеленый
двухупаковочная
60-65
25-60
24
24
5
50
1
20-25
75-90
646
от +5 до +35 при относитель
ной влажности воздуха не вы
ше 80%

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ  
П о д г о т о в к а  п о в е р х н о с т и
Поверхность должна быть очищена от остатков старого покрытия, ржавчины, жира и 
грязи. Степень очистки 2 по ГОСТ 9.402-80 (степень Sa 2х/ 2 по ISO8501—1). 
П о д г о т о в к а  Л К М
Основу смешать с отвердителем, на 100 весовых частей основы 3,5 части отвердителя. 
С п о с о б  н а н е с е н и я
Перед применением эмаль тщательно перемешивают. Эмаль наносят пневмораспыли
телем и УБР, для окрашивания труднодоступных мест допускается использовать 
кисть.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК И УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ
6 месяцев в сухом прохладном месте.

ООО СМТ “Трейд”, ООО Торговый дом “Лида ЛК”
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ЭП-1236
(ТУ 6-10-2095-87)
Двухкомпонентная система на основе эпоксидной и перхлорвиниловой смол.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Для защиты от коррозии изделий из стали, алюминия и его сплавов.

СВОЙСТВА
Покрытие эмалью ЭП-1236 обладает водостойкостью и атмосферостойкостью во всех 
климатических зонах.

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ
Подготовка поверхности
Поверхность должна быть очищена от остатков непрочно держащегося старого покры
тия, ржавчины, жира и грязи. Степень очистки поверхности 2 по ГОСТ 9.402-80 (сте
пень Sa 2!/ 2 по ISO 8501-1).
Подготовка ЛКМ
Перед применением тщательно перемешать основу с отвердителем (на 10 кг основы 
130 г отвердителя), при необходимости разбавить растворителем до рабочей вязкости. 
Способ нанесения
Наносят методом пневматического и безвоздушного распыления, кистью, валиком.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК И УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ
6 месяцев в сухом прохладном месте.

ООО Торговый дом ‘Лида ЛК”, ЗАО “ЭМЛАК”

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет черный, серый, голубой,

красно-коричневый и др.
двухупаковочная
38-43
60-110
3
8
2
50
1
80-100 
P-5, Р-5А 
250-300
от +5 до +35 при относитель
ной влажности воздуха не вы
ше 80%

Количество упаковок
Массовая доля нелетучих веществ в полуфабрикате, %
Условная вязкость полуфабриката, с
Время высыхания эмали до степени 3 при 20°С, ч, не более
Жизнеспособность готовой эмали, ч
Эластичность пленки при изгибе, мм, не более
Прочность пленки при ударе, по прибору У-1, см, не менее
Адгезия пленки, баллы, не более
Толщина одного слоя, мкм
Растворители
Расход на один слой, г/м2
Температура нанесения, °С
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ХС-75У
(ТУ 6-10-2136-88)
Однокомпонентная эмаль на основе продукта сополимеризации винилхлорида с ви- 
нилденхлоридом.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Для получения комплексного химического покрытия для защиты поверхности от воз
действия агрессивных сред щелочного и кислотного характера (серого цвета) по грун
там ХС-010, ХС-059, ХС-068.

СВОЙСТВА
Образует химстойкое покрытие в агрессивных средах, быстро сохнущее на воздухе.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет
Количество упаковок 
Массовая доля нелетучих веществ, %: 

черная М 
черная ГМ, серая

Условная вязкость по вискозиметру типа ВЗ-246 
с диаметром сопла 4 мм, с
Время высыхания эмали до степени 3 при 20°С, не более, ч 

серой
черной М и ГМ

Эластичность пленки при изгибе, мм, не более
Прочность пленки при ударе, по прибору У-1, см, не менее
Адгезия пленки, баллы, не более
Толщина одного слоя, мкм
Растворители
Расход на один слой, г/м2
Температура нанесения, °С

черный, серый 
однаупаковочная

23±2
30±2

25-60

1
2
2
50
2
25-30
Р-4,
200-250
от 0 до +30 при относительной 
влажности воздуха не выше 
80%

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ 
Подготовка поверхности
Поверхность должна быть очищена от остатков жира и грязи.
Подготовка ЛКМ
Перед применением тщательно перемешать, при необходимости разбавить раство
рителем.
Способ нанесения
Наносят методом пневматического и безвоздушного распыления, кистью, валиком.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОКИ УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ
Черной 10 месяцев, серой — 12 месяцев, в сухом, прохладном месте.

ООО Торговый дом “Лида ЛК”
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ХС-059
(ГОСТ 23494-79)
Грунтовка на основе раствора сополимера винилхлорида с винилацетатом с добавлени
ем эпоксидной смолы и пластификатора с введением отвердителя.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
В комплексе с эмалями применяется для защиты металлоконструкций, подвергающих
ся воздействию воды и промышленной атмосферы.

СВОЙСТВА
Грунтовка применяется под эмали ХВ и ХС. Данные покрытия обладают водостойкос
тью, атмосферостойкостью и химстойкостью.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет
Количество упаковок 
Массовая доля нелетучих веществ, %
Условная вязкость по вискозиметру типа ВЗ-246 
с диаметром сопла 4 мм при температуре 20°С, с 
Время высыхания пленки до степени 3 
при температуре 20°С, ч, не более 
Жизнеспособность при 20°С, ч, не менее 
Эластичность пленки при изгибе, мм, не более 
Прочность пленки при ударе, 
по прибору У-1, кгс см, не менее 
Адгезия, баллы 
Толщина одного слоя, мкм 
Расход на один слой, г/м2 
Растворитель 
Температура нанесения, °С

красно-коричневый
двухупаковочная
38±2

30-65

1
8
3

50
2
20-25
140-160
Р-4
от -10 до +30 при относитель
ной влажности воздуха не вы
ше 80%

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ 
Подготовка поверхности
Поверхность должна быть очищена от остатков старого покрытия, ржавчины, жира и 
грязи. Степень очистки поверхности 2 по ГОСТ 9.402-80 (степень Sa 2у 2 по 
ISO8501-1).
Подготовка ЛКМ
Перед применением смешать основу с отвердителем (на 1 кг основы 26 г отвердите
ля № 5 или 28 г отвердителя № 3), тщательно перемешать, при необходимости разба
вить растворителем.
Способ нанесения
Наносят методом пневматического и безвоздушного распыления, кистью, валиком.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК И УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ
6 месяцев в сухом прохладном месте, в закрытой таре.

ООО Торговый дом “Лица ЛК”, ЗАО “ЭМЛАК”
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ХС-068
(ТУ 6-10-820-75)
Однокомпонентная грунтовка на основе сополимера винилхлорида с винилацетатом.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Для защиты в комплексном многослойном покрытии с эмалями ХВ, ХС.

СВОЙСТВА
Покрытие обладает водостойкостью, химстойкостью и атмосферостойкостью в промы-
шлейной атмосфере.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет
Количество упаковок
Массовая доля нелетучих веществ, %
Условная вязкость по вискозиметру типа ВЗ-246
с диаметром сопла 4 мм при температуре 20°С, с
Время высыхания до степени 3
при температуре 20°С, ч, не более
Эластичность пленки при изгибе, мм, не более
Прочность пленки при ударе,
по прибору У-1, кгс-см, не менее
Адгезия, баллы, не более
Толщина одного слоя, мкм
Расход на один слой, г/м2
Разбавитель
Температура нанесения, °С

красно-коричневый
одноупаковочная
34

30-70

1
2

50
3
20-25
200-220
Р-4
от -10 до +30 при относитель
ной влажности воздуха не вы
ше 80%

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ
Подготовка поверхности
Поверхности должны быть очищены от остатков старого покрытия, ржавчины, жира и 
грязи. Степень очистки 2 по ГОСТ 9.402-80 (степень Sa 2‘/ 2 по ISO8501-1). 
Подготовка ЛКМ
Перед применением тщательно перемешать, при необходимости разбавить до рабочей 
вязкости растворителем.
Способ нанесения
Наносят методом пневматического и безвоздушного распыления, кистью, валиком.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК И УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ
6 месяцев в сухом прохладном месте.

ООО Торговый дом “Лида ЛК”, ЗАО “ЭМЛАК”
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ХВ-785
(ГОСТ 7313-75)
Однокомпонентная эмаль на основе хлорированной поливинилхлоридной и алкидной 
смолы с добавлением пластификатора.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Для защиты в комплексном многослойном покрытии предварительно загрунтованных 
поверхностей металлоконструкций.

СВОЙСТВА
Покрытие водостойкое, химстойкое, стойкое в промышленной атмосфере.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет

Количество упаковок 
Массовая доля нелетучих веществ, % 

для красно-коричневой 
для черной

Условная вязкость по вискозиметру типа ВЗ-246 
с диаметром сопла 4 мм при температуре 20°С, с 

для черной 
для остальных цветов

Время высыхания до степени 3, при 20°С, ч, не более
Эластичность пленки при изгибе, мм, не более
Прочность пленки при ударе, кгс*см, не менее
Адгезия пленки, баллы, не более
Толщина одного слоя, мкм
Расход на один слой эмали, г/м2
Растворитель
Температура нанесения, °С

белый, серый, черный,
красно-коричневый
одноупаковочная

26-30
23-29

40-100
30-60
1
2
50
2
18-23 
135-150 
P-4, Р-4А
от -10 до +30 при относитель
ной влажности воздуха не вы
ше 80%

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ 
Подготовка поверхности
Поверхность должна быть очищена от жира и грязи.
Подготовка ЛКМ
Перед применением тщательно перемешать, при необходимости разбавить растворите
лем.
Способ нанесения
Наносят методом безвоздушного, пневматического распыления, кистью, валиком.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК И УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ
6 месяцев со дня изготовления, в темном сухом прохладном месте.

ООО Торговый дом “Лида ЛК”, ЗАО “ЭМЛАК”
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Х В -784
(ГОСТ 7313-75)
Однокомпонентный лак на основе хлорированной поливинилхлоридной и алкидной 
смол с добавлением пластификатора.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Для защиты в комплексном многослойном покрытии предварительно загрунтованных 
поверхностей металлоконструкций.

СВОЙСТВА
Покрытие водостойкое, атмосферостойкое, химстойкое.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет
Количество упаковок
Массовая доля нелетучих веществ, %
Условная вязкость по вискозиметру типа В3-246 
с диаметром сопла 4 мм при температуре 20°С, с 
Время высыхания при 20° С, ч, не более: 

до степени 3 
до степени 5

Эластичность пленки при изгибе, мм, не более 
Прочность пленки при ударе, кгс см, не менее 
Адгезия пленки, баллы, не более 
Толщина однослойного покрытия, мкм 
Расход на один слой эмали, г/м2 
Растворитель 
Температура нанесения, °С

бесцветный
одноупаковочный
14-17

20-35

1
24
1
50
2
18-23 
175-200 
P-4, Р-4А
от -10 до +30 при относитель
ной влажности воздуха не вы
ше 80%

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ
Подготовка поверхности
Поверхность должна быть очищена от остатков жира и грязи.
Подготовка ЛКМ
Перед применением тщательно перемешать, при необходимости разбавить растворите
лем.
Способ нанесения
Наносят методом безвоздушного, пневматического распыления, кистью, валиком.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК И УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ
6 месяцев со дня изготовления, в темном сухом прохладном месте.

ООО Торговый дом “Лида ЛК”, ЗАО “ЭМЛАК”
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АК-070
(ГОСТ 25718-83)
Грунтовка представляет собой суспензию пигментов в растворах акриловых смол и 
смеси органических растворителей с введением добавок и пластификаторов.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Для грунтования металлоконструкций из алюминиевых, магниевых, титановых спла
вов и стали углеродистой, нержавеющей и оцинкованной.

СВОЙСТВА
В комплексных покрытиях с эмалями обладает высокими адгезионными свойствами, 
обеспечивает высокую атмосферостойкость, водостойкость, термостойкость и механи
ческую прочность пленки.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет пленки 
Количество упаковок 
Массовая доля нелетучих веществ, %
Условная вязкость по вискозиметру ВЗ-246 
с диаметром сопла 4 мм, при температуре 20°С, с 
Время высыхания до степени 3 
при температуре 20°С, ч, не более 
Эластичность пленки при изгибе, мм, не более 
Прочность пленки при ударе, 
по прибору типа У-1, кгс-см, не менее 
Адгезия баллы, не более 
Толщина одного слоя, мкм 
Расход на один слой, г/м2 
Растворители 
Температура нанесения, °С

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ 
П о д г о т о в к а  п о в е р х н о с т и
Поверхность должна быть очищена от остатков старого покрытия, ржавчины, жира и 
грязи. Степень очистки поверхности 2 по ГОСТ 9.402-80 (степень Sa 2у 2 по 
ISO8501-1).
П о д г о т о в к а  Л К М
Перед применением тщательно перемешать, разбавить до рабочей вязкости растворите
лем.
С п о с о б  н а н е с е н и я
Наносят методом пневматического распыления, кистью, валиком.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК И УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ
б месяцев в сухом прохладном месте.

желтый
одноупаковочная
13,5-16,0

13-20

0,5
2

50
1
8-15 
115-153 
648, Р-5
от +5 до +30 при относитель
ной влажности воздуха не вы
ше 80%

Загорский ЛКЗ
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ВЛ-02
ГОСТ 12707-77
Двухкомпонентный поливинилбутиралевый материал.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Грунтование металлических поверхностей из алюминиевых, магниевых, титановых 
сплавов, а также из углеродистой и нержавеющей стали перед нанесением лакокрасоч
ных материалов; и защита металла при межоперационном хранении.

СВОЙСТВА
В комплексе с покрывными эмалями обладает водостойкостью, высокой атмосферо- 
стойкостью в любых климатических зонах.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет
Количество упаковок 
Массовая доля нелетучих веществ, %
Условная вязкость по вискозиметру ВЗ-246 при 
Время высыхания до степени 5 
при температуре 20°С, мин, не более 
Жизнеспособность при 20°С, ч 
Эластичность пленки при изгибе, мм, не более 
Прочность пленки при ударе, кгс-см, не менее 
Адгезия, баллы, не более 
Толщина одного слоя, мкм 
Расход на один слой, г/м2:

при нанесении распылением 
при нанесении кистью 

Растворитель
Температура нанесения, X

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ
П о д г о т о в к а  п о в е р х н о с т и
Поверхность должна быть очищена от остатков старого покрытия, ржавчины, жира и 
грязи. Степень очистки 2 по ГОСТ 9.402-80 (степень Sa 21 / 2 по ISO8501-1). 
П о д г о т о в к а  Л К М
Смешать основу с отвердителем, при необходимости разбавить растворителем до рабо
чей вязкости.
С п о с о б  н а н е с е н и я
Пневматическим или безвоздушным распылением, кистью, валиком.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК И УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ
12 месяцев со дня изготовления. В темном сухом прохладном месте.

зеленовато-желтый 
двухупаковочный 
20-22 

20±0,5Х, с 20-35

15
8
2
50
1
8-10

200-220 
115-120 
РФГ, 648, Р-6 
от -10 до +30

Загорский ЛКЗ
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Ф Л -03 к
(ГОСТ 9109-81)
Однокомпонентная грунтовка на фенолформальдегидной основе.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Для грунтования поверхностей из черных металлов, медных и титановых сплавов, а 
также деревянных поверхностей.

СВОЙСТВА
В комплексе с эмалями обладает водостойкостью, атмосферостойкостью, устойчива к 
изменению температуры от -60 до +60°С.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет
Количество упаковок 
Массовая доля нелетучих веществ, %
Условная вязкость по ВЗ-246 
с диаметром сопла 4 мм при 20°С, с 
Время высыхания до степени 3 при 20°С, ч 
Эластичность при изгибе, мм 
Прочность пленки при ударе, 
по прибору У-1, кгс-см, не менее 
Адгезия пленки, баллы 
Толщина одного слоя, мкм 
Расход на один слой, г/ма: 

распылителем 
кистью 

Растворитель 
Температура нанесения, °С

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ 
Подготовка поверхности
Поверхности должны быть очищены от остатков старого покрытия, ржавчины, жира и 
грязи. Степень очистки поверхности 2 по ГОСТ 9.402-80 (степень Sa 2‘/ 2 по 
ISO8501-1).
Подготовка грунтовки
Тщательно перемешать, перед применением ввести сиккатив НФ -1 в количестве не 
более 4% от массы грунтовки.
Способ нанесения
Кистью, окунанием, распылением в электрополе, струйным обливом.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК ХРАНЕНИЯ
6 месяцев в закрытой таре, в сухом прохладном месте.

коричневый
одноупаковочная
61

40
8
2

50
1
15-20

140-160
100-110
ксилол, сольвент, уайт-спирит 
от +5 до +30 при относитель
ной влажности воздуха не вы
ше 80%

“ЛКЗ России”, ЗАО “ЭМЛАК”
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ШПАТЛЕВКА Э П -0010
ГОСТ 28379-89
Двухкомпонентный материал на основе эпоксидной смолы с добавлением пигментов, 
наполнителей и пластификаторов.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Защита металлоконструкций в энергетике, химической и нефтехимической промы
шленности.

СВОЙСТВА
Материал обладает атмосферостойкостью, водостойкостью.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет
Количество упаковок 
Массовая доля нелетучих веществ 
компонента А, % не менее
Условная вязкость компонента А, разбавленного 
растворителем при температуре 20 ± 0,5 °С, 
по вискозиметру ВЗ-246 с диаметром сопла 4 мм, с 
Время высыхания до степени 4, 
при температуре 20 ± 2 °С, ч, не более 
Жизнеспособность при температуре 20 °С, ч, не менее 
Эластичность шпатлевочного покрытия 
при изгибе, мм, не более
Прочность шпатлевочного покрытия при ударе, 
по прибору У—1, кгс-см, не менее 
Адгезия, балл
Толщина одного слоя, мкм, до 
Расход на один слой, г/мэ 
Растворитель
Температура нанесения, °С

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ  
Подготовка поверхности
Очистить металл до степени 2 по ГОСТ 9.402-80 (степень Sa 2У2 по ISO 8501-1). 
Подготовка шпатлевки
Основу смешать с отвердителем (на 100 г основы 8,5 г отвердителя) и тщательно пере
мешать, за 20 мин до нанесения.

красно-коричневый
двухупаковочный

90

30-45

24
6

50

40
1
350
150-250 
P-4, P-5, Р-5А 
не ниже +5
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Способ нанесения
Валиком, кистью, шпателем, методом пневматического и безвоздушного распыления. 
Минимальная температура окружающего воздуха и окрашиваемой поверхности не ме
нее +5 °С.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК И УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ
12 месяцев при условии хранения в сухом помещении при температуре не выше +30 “С. 
Не допускать прямого воздействия солнечных лучей.

ООО “СМТТрейд”
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ГРУНТОВКА ЭП-057
ТУ 6-10-1117-75
Двухкомпонентный высоковязкий материал на эпоксидной основе с высоким содер
жанием цинка, специальных добавок и отвердителя.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
В комплексе с покрывными материалами защищает металлоконструкции в агрессив
ной атмосфере, а также в контакте с пресной и морской водой.

СВОЙСТВА
Высокая водостойкость, атмосферостойкость, стойкость к минеральным маслам, бен
зину и моющим средствам. Поддается сварке (при толщине слоя до 20 мкм).

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет
Количество упаковок
Массовая доля нелетучих веществ, %, не менее 
Время высыхания до степени 3 
при температуре 20 ± 2 °С, ч, не более 
Жизнеспособность, ч
Прочность пленки при ударе, кгс см, не менее 
Адгезия, баллы, не более 
Толщина одного слоя, мкм 
Расход на один слой, г/м2 
Растворитель
Температура нанесения, °С, не ниже

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ 
Подготовка поверхности
Очистить металл до степени 2 по ГОСТ 9.402-80 (степень Sa 2у 2 по ISO 8501-1). Об
работанную поверхность покрыть в течение двух часов после очистки.
Подготовка грунтовки
Основу смешать с отвердителем и тщательно перемешать за 20 мин до нанесения, при 
необходимости разбавить до рабочей вязкости растворителем.
Способ нанесения
Грунтовка наносится кистью или валиком, методом безвоздушного распыления, мето
дом пневматического распыления.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК И УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ
6 месяцев с момента выпуска при условии хранения в заводской упаковке в сухом по
мещении. Не допускать прямого воздействия солнечных лучей. Допускается наличие 
перемешиваемого осадка.

серый
двухупаковочный
87,5±1

24
12
50
1
50-60
150-200
РП, 646, Р-5, Р-4, 647 
+5

ООО “СМТ Трейд”
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ЭМАЛЬ Э П -5116
ГОСТ 25366-82
Двухкомпонентная эмаль на основе эпоксидных смол, неактивных разбавителей, пла
стификаторов и отвердителя.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Для антикоррозионной защиты в водной среде и грунте стальных и железобетонных 
конструкций, градирен, трубопроводов, промысловых нефтепроводов и нефтерезерву- 
аров, опор мостов.

СВОЙСТВА
Большая толщина покрытия за один слой, универсальна, водостойка и химостойка.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет
Количество упаковок
Массовая доля нелетучих веществ, %, не менее 
Время высыхания до степени 3 при 80 °С, ч, не более 
Жизнеспособность при температуре 20 ± 2 °С, ч 
Эластичность пленки при изгибе, мм, не более 
Прочность пленки при ударе, кгс-см, не менее 
Адгезия, баллы 
Толщина одного слоя, мкм 
Растворитель 
Температура нанесения, °С

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ
Подготовка поверхности
Поверхность металла желательно загрунтовать ЭП-057, ЭП-0199, ЭП-0010 (возмож
но нанесение без грунтования).
Подготовка ЛКМ
Компонент 1 (смесь эпоксидной смолы и пластификаторов) соединить с компонен
том 2 (суспензии) пигментов в смеси пластификатора и полиамидного отвердителя, 
в соотношении 1 : 2 по весу и тщательно перемешать.
Способ нанесения
Валиком, кистью, методом пневматического или безвоздушного распыления. 

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК И УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ
6 месяцев с момента выпуска при условии хранения в заводской упаковке, в сухом по
мещении при температуре не выше +30 °С. Не допускать прямого воздействия солнеч
ных лучей.

черный
двухупаковочная
94
1,5
5
10
40
1
40-50
ксилол, этилцеллозоль 
не менее +10
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Приложение 2

Технические характеристики Л КМ  
иностранного производства



“JOTUN -Paaits (E tin ^ )L td .,f
Норвежская фирма JOTUN производит лакокрасочные материалы с 1927 года, од
нако ассортимент постоянно меняется, разрабатываются новые материалы, отвеча
ющие требованиям времени и конкретным задачам заказчиков.
Имея в своей арсенале более 300 типов лакокрасочных материалов, JOTUN облада
ет специализированными средствами защиты металла с ориентацией как на жаркий, 
тропический климат, так и на отрицательные температуры. Материалы фирмы 
JGTUN Moiyr наноситься в широком диапазоне температур, включая отрицатель
ные до ” 5 °С (реквизиты производителя и поставщика см. Приложение 7).

ALKYDPRIMER
АЛКИДПРАЙМЕР
Грунт на алкидной основе.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Рекомендуется в качестве грунта для стальных конструкций, как составная часть соот
ветствующих алкидных систем.

СВОЙСТВА
Материал имеет хорошую адгезию с тщательно подготовленной алюминиевой поверх
ностью. Быстро сохнет и имеет хорошую стойкость к сухому нагреву до 120°С.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет
Количество упаковок 
Сухой остаток (% от объема)
Время высыхания “до отлипа” при 23 °С, ч 
Адгезия, баллы
Толщина пленки покрытия, мкм: 

сухой 
мокрой

Теоретический расход краски при 40 мкм, г/м2 
Разбавитель
Рекомендуемая температура нанесения, °С

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ 
Подготовка поверхности
Сухой, чистый и неповрежденный цеховой грунт или струйная очистка до степени 2 по 
ГОСТ 9.402-80 (Sa 2‘/ 2 ISO 8501-1). Для незначительной подкраски объектов на от
крытом воздухе допускается механическая очистка до степени минимум 3 по ГОСТ 
9.402-80 (St 2 ISO 8501-1).
Подготовка ЛКМ
Перед применением тщательно перемешать.
Способ нанесения
Безвоздушное, пневматическое распыление, кисть или валик. Нанесение первого слоя 
валиком не рекомендуется.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК И УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ
4 года в темном сухом прохладном месте.
Jotun

красный и серый 
одноупаковочная 
52±2
2,5
1

30-50 
60-95 
100— 120 
Йотун № 2 
от +5 до +35
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JOTAMASTIC 87 ALUMINIUM 
ЙОТАМАСТИК 87 АЛЮМИНИЕВЫЙ
Грунт-эмаль на эпоксидной основе с алюминиевым пигментом.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Применяется для защиты стальных конструкций, обеспечивая антикоррозионную за
щиту как в морской, так и в пресной воде.

СВОЙСТВА
Материал с высоким сухим остатком на эпоксидной основе для любой поверхности. 
Применяется самостоятельно и в сочетании с различными верхними покрытиями. Об
ладает повышенной водоустойчивостью.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет

Количество упаковок 
Сухой остаток (% от объема)
Время высыхания до отлипа, ч, при 23°С 
Жизнеспособность после смешивания, ч, при 20°С 
Адгезия, баллы
Толщина пленки покрытия, мкм 

сухой 
мокрой

Теоретический расход краски при 200 мкм, г/м2 
Разбавитель
Температура нанесения, °С

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ 
Подготовка поверхности
Механическая очистка до степени минимум 3 по ГОСТ 9.402-80 (St2 ISO 8501-1), 
очистить от плохо пристающих частиц. Улучшение обработки поверхности обеспечит 
повышение эксплуатационных качеств. В случае применения поверх старых покрытий 
поверхность должна быть сухой и чистой.
Подготовка ЛКМ
Основу смешать с отвердителем в соотношении 5,5 : 1 по объему и тщательно переме
шать, при необходимости разбавить растворителем.
Способ нанесения
Рекомендуемый — безвоздушное распыление, кистью или валиком. Нанесение перво
го слоя валиком не рекомендуется.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК И УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ
4 года в темном сухом прохладном месте.

алюминиевый, 
с красным оттенком 
двухупаковочная 
87+2 
4
1,5
1

150- 300 
170-345 
270-320 
Йотун № 17 
от -5

Jotun
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JOTAMASTIC 87 
ЙОТАМАСТИК 87
Грунт-эмаль на эпоксидной основе.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Рекомендуется для защиты стальных конструкций.

СВОЙСТВА
Применяется самостоятельно и в сочетании с различными верхними покрытиями. 
Обеспечивает антикоррозионную защиту как в морской, так и в пресной воде, имеет 
противопожарный сертификат, абразивостойкая.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет
Количество упаковок 
Сухой остаток (% от объема)
Время высыхания “до отлипа” при 23°С, ч 
Жизнеспособность после смешивания, ч, при 23°С 
Адгезия, баллы
Толщина пленки покрытия, мкм 

сухой 
мокрой

Теоретический расход краски при 200 мкм, г/м2 
Разбавитель
Температура нанесения, °С

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ
П о д г о т о в к а  п о в е р х н о с т и
Механическая очистка до степени минимум 3 по ГОСТ 9.402-80 (St2 ISO 8501-1), 
очистить от плохо пристающих частиц. Улучшение обработки поверхности обеспечит 
повышение эксплуатационных качеств. В случае применения поверх старых покрытий 
поверхность должна быть сухой и чистой.
П о д г о т о в к а  Л К М
Основу смешать с отвердителем в соотношении 6 : 1 по объему и тщательно переме
шать, при необходимости разбавить растворителем до рабочей вязкости.
С п о с о б  н а н е с е н и я
Рекомендуемый — безвоздушное распыление или любой другой (кисть, валик). Нане
сение первого слоя валиком не рекомендуется.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК И УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ
4 года в темном сухом прохладном месте.

ограниченный набор 
двухупаковочная 
82±2 
4
1,5
1

150- 300 
180-365 
315-317 
Йотун № 17 
от -5

Jotun
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CONSEAL PRIMER 
КОНСИЛ грунт
Быстросохнущий грунт на алкидной основе.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Специально разработан для конструкций из стали или алюминия, где требуется быст
росохнущий грунт.

СВОЙСТВА
Материал с активными антикоррозионными пигментами. Не содержит хроматов. Жа
ростоек до 120° С.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет

Количество упаковок 
Сухой остаток (% от объема)
Время высыхания “до отлипа” при 23 °С, мин 
Адгезия, баллы
Толщина пленки покрытия, мкм 

сухой 
мокрой

Теоретический расход краски при 50 мкм, г/м2 
Разбавитель
Температура нанесения, °С

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ 
П о д г о т о в к а  п о в е р х н о с т и
Сухой, чистый и неповрежденный цеховой грунт или струйная очистка до степени 2 
по ГОСТ 9.402-80 (Sa 2у 2 ISO 8501-1). Для незначительной подкраски объектов на 
открытом воздухе допускается механическая очистка до степени минимум 3 (St 2 
ISO 8501-1).
П о д г о т о в к а  Л К М
Перед применением тщательно перемешать.
С п о с о б  н а н е с е н и я
Безвоздушное или пневматическое распыление, кисть.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК И УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ
4 года в темном сухом прохладном месте.

красный, серый, желтый 
и белый
одноупаковочный
44±2
15
1

40-60 
90-135 
140-160 
Йотун № 7 
от +5 до +35

Jotun
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CONSEAL TOPCOAT 
КОНСИЛ ТОПКОУТ
Полублестящее быстросохнущее верхнее покрытие на акриловой основе.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Водостойкое верхнее покрытие для стальных конструкций.

СВОЙСТВА
Покрытие в сочетании с соответствующим грунтом дает хорошую химическую стой
кость и защиту от коррозии. Можно наносить даже при низких температурах.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет

Количество упаковок 
Сухой остаток (% от объема)
Время высыхания “до отлипа” при 23 °С, мин 
Адгезия, баллы
Толщина пленки покрытия, мкм 

сухой 
мокрой

Теоретический расход краски при 80 мкм, г/м2 
Разбавитель
Температура нанесения, °С

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ 
П о д г о т о в к а  п о в е р х н о с т и
Подложка должна быть сухой и чистой. Поверхностное загрязнение необходимо уда
лять моющими средствами и промывкой пресной водой.
П о д г о т о в к а  Л К М
Перед применением тщательно перемешать.
С п о с о б  н а н е с е н и я
Безвоздушное или пневматическое распыление, кисть можно использовать на неболь
ших площадях.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК И УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ
4 года в темном сухом прохладном месте.

в соответствии с картой цветов 
и MCI
одноупаковочная
40±2
20
1

60- 100 
150-250 
200-250 
Йотун Mb 7 
от +5 до +35

Jotun
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PENGUARD TOPCOAT 
ПЕНГАРД ТОПКОУТ
Двухкомпонентное эпоксидное верхнее покрытие.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Рекомендуется в качестве окончательного покрытия в эпоксидных системах для защи
ты металлоконструкций. Также используется для бетонных покрытий, допускающих 
применение эпоксидных красок. Может использоваться в цистернах с питьевой водой.

СВОЙСТВА
Покрытие стойкое в пресной и морской воде, в атмосферных условиях, рекомендуется 
для питьевой воды.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет
Количество упаковок 
Сухой остаток (% от объема)
Время высыхания “до отлипа” при 23 °С, ч 
Жизнеспособность после смешивания, ч, при 20 °С 
Адгезия, баллы
Толщина пленки покрытия, мкм: 

сухой 
мокрой

Теоретический расход при 50 мкм, г/м2 
Разбавитель
Температура нанесения, °С

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ 
П о д г о т о в к а  п о в е р х н о с т и
Подложка должна быть сухой и чистой. Загрязненную поверхность следует очистить 
моющими средствами и пресной водой.
П о д г о т о в к а  Л К М
Основу смешать с отвердителем в соотношении 4 :1 по объему за полчаса до использо
вания и тщательно перемешать, при необходимости разбавить разбавителем до рабо
чей вязкости.
С п о с о б  н а н е с е н и я
Безвоздушное распыление. Можно применять кисть на небольших площадях.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК И УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ
2 года в темном сухом прохладном месте.

в соответствии с картой цветов 
двухупаковочная 
50±2 
1,5 
8 
1

40-60 
80-120 
100-130 
Йотун № 17 
не ниже +10

Jo tun
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PENGUARD HB 
ПЕНГАРД ХБ
Двухкомпонентное эпоксидное покрытие на основе высокомолекулярных эпоксидных 
смол.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Применяется для защиты металлоконструкций от коррозии. Может применяться для 
емкостей с питьевой водой как самогрунтующееся окончательное покрытие.

СВОЙСТВА
Покрытие обладает хорошей водостойкостью, химстойкостью, износостойкостью.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет
Количество упаковок 
Сухой остаток (% от объема)
Время высыхания до отлила при 23 °С, ч 
Жизнеспособность, ч, при 23 °С 
Адгезия, баллы
Толщина пленки покрытия, мкм: 

сухой 
мокрой

Теоретический расход краски, 100 мкм г/м2 
Разбавитель
Температура нанесения, °С

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ
Подготовка поверхности
Чистый, сухой и неповрежденный цеховой грунт или абразивоструйная обработка до 
степени 2 по ГОСТ 9.402-80 (Sa 2х/ 2 по ISO 8501-1).
Подготовка ЛКМ
Основу смешать с отвердителем в соотношении 4 :1 , тщательно перемешать, при необ
ходимости разбавить разбавителем до рабочей вязкости.
Способ нанесения
Безвоздушное распыление. Можно применять кисть и валик на небольших площадях.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК И УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ
2 года в темном сухом прохладном месте.

красный, серый, белый 
двухупаковочная 
54±2 
2,5 
8 
1

80-150 
150-280 
220-260 
Йотун № 17 
не ниже +10

Jotun
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PILOT II 
ПИЛОТ II
Эмаль на алкидном связующем.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Покрытие в системах, применяемых для защиты стали от коррозии в атмосферных ус
ловиях.

СВОЙСТВА
Материал обладает высокой цветоустойчивостью и стойкостью к погодным изменени-

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет
Количество упаковок 
Сухой остаток (% от объема)
Время высыхания “до отлипа” при 23 °С, ч 
Адгезия, баллы
Толщина пленки покрытия, мкм: 

сухой 
мокрой 

Разбавитель
Теоретический расход краски при 40 мкм, г/м2 
Температура нанесения, °С

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ 
П о д г о т о в к а  п о в е р х н о с т и
Подложка должна быть сухой и чистой. Загрязненную поверхность следует очистить 
моющими средствами на водной основе, промыть пресной водой и просушить. 
П о д г о т о в к а  Л К М
Перед применением тщательно перемешать.
С п о с о б  н а н е с е н и я
Безвоздушное распыление, кисть или валик.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК И УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ
4 года в темном сухом прохладном месте.

в соответствии с картой цветов 
одноупаковочная 
48±2 
3 
1

30-50 
60-105 
Йотун № 2 
75-115 
от +5 до +35

Jotun
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PRIMASTIC UNIVERSAL 
ПРИМАСТИК УНИВЕРСАЛЬНЫЙ
Лакокрасочный материал на эпоксидном связующем.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Рекомендуется в качестве антикоррозионного грунта для стальных конструкций, рабо
тающих над и под водой, а также в случае, когда струйная очистка невозможна.

СВОЙСТВА
Покрытие обладает атмосферостойкостью, водостойкостью в пресной и морской воде.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет

Количество упаковок 
Сухой остаток (% от объема)
Время высыхания “до отлипа” при 23 °С, ч 
Адгезия, баллы
Жизнеспособность после смешивания, ч, при 23 °С 
Толщина пленки покрытия, мкм: 

сухой 
мокрой

Теоретический расход краски при 125 мкм, г/м2 
Разбавител/очиститель 
Температура нанесения, °С

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ
П о д г о т о в к а  п о в е р х н о с т и
Механическая очистка до степени 3 по ГОСТ 9.402-80 (St 2 ISO 8501-1). Улучшение 
обработки поверхности повышает эксплуатационные свойства. При применении крас
ки поверх старых покрасочных систем поверхность должна быть чистой и сухой. 
П о д г о т о в к а  Л К М
Основу смешать с отвердителем в соотношении 5 :1 по объему, тщательно перемешать, 
при необходимости разбавить разбавителем до рабочей вязкости.
С п о с о б  н а н е с е н и я
Рекомендуемый — безвоздушное распыление или любой другой (кисть, валик). Нане
сение первого слоя валиком не рекомендуется.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК И УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ
4 года в темном сухом прохладном месте.

алюминиевый/алюминиевый 
с красным оттенком 
двухупаковочная 
75±2 
4 
1 
2

100-250
135-335
240-250
Йотун № 17 
от -5

Jotun
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HARDTOP AS 
ХАРДТОП AC
Лакокрасочный материал на полиуретановом связующем.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Рекомендуется в качестве верхнего покрытия для эпоксидных/эпоксидно-мастико- 
вых систем, в которых требуется прочное высококачественное блестящее окончатель
ное покрытие, работающее в агрессивной среде.

СВОЙСТВА
Покрытие обладает превосходным блеском и цветоустойчивостью. Полимеризация
может происходить при низких температурах.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет
Количество упаковок 
Сухой остаток (% от объема)
Время высыхания “до отлипа” при 23 °С, ч 
Жизнеспособность после смешивания, ч, при 23 °С 
Адгезия, баллы
Толщина пленки покрытия, мкм: 

сухой 
мокрой

Теоретический расход краски при 40 мкм, г/м2 
Разбавитель
Температура нанесения, °С

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ
П о д г о т о в к а  п о в е р х н о с т и
Подложка должна быть сухой и чистой. Поверхностное загрязнение необходимо уда
лять моющими средствами и промывкой пресной водой.
П о д г о т о в к а  Л К М
Основу смешать с отвердителем в соотношении 4 : 1 по объему и тщательно переме
шать.
С п о с о б  н а н е с е н и я
Безвоздушное или обычное распыление, кисть можно использовать на небольших пло
щадях.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК И УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ
4 года в темном сухом прохладном месте.

в соответствии с картой цветов 
двухупаковочная 
50±2 
1 
4 
1

30-50 
60-100 
80-110 
Йотун № 10 
не ниже 0

Jotun
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MaxCoat A  
MAKCKOAT A
Эмаль однокомпонентная полиуретановая.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Предназначена для защиты стали по огрунтованным поверхностям.

СВОЙСТВА
Покрытие прочное с высокими физико-механическими свойствами, стойкое к атмо
сферному влиянию и действию абразивных частиц, прекрасно сохраняет цвет и блеск.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет и внешний вид пленки

Количество упаковок
Массовая доля нелетучих веществ, %
Время высыхания до степени 3 при 20°С, ч, не более
Адгезия пленки, баллы, не более
Толщина одного слоя, мкм
Теоретический расход, г/м2
Разбавитель
Температура нанесения, °С

серый, красно-коричневый, 
коричневый и др. 
одноупаковочная 
73±2 
4 
1
40-50

Х-60
от -7  до +38 при относитель
ной влажности не ниже 95%

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ
П о д г о т о в к а  п о в е р х н о с т и
Поверхность должна быть очищена от жира и грязи. 
П о д г о т о в к а  Л К М
Перед нанесением тщательно перемешать.
С п о с о б  н а н е с е н и я
УБР, кисть, валик, пневматическое распыление.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК ХРАНЕНИЯ
12 месяцев в сухом прохладном месте.

ООО “ КО ЛО РЕКС  М ”
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MonoZinc ME III
Грунт полиуретановый однокомпонентный, пигментированный высокодисперсным 
порошком цинка.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Предназначен для грунтования металлических поверхностей.

СВОЙСТВА
Комплексное покрытие с эмалями обладает высокой водостойкостью и атмосферо- 
стойкостью.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет и внешний вид пленки 
Количество упаковок 
Массовая доля нелетучих веществ, %
Время высыхания до степени 3 при 20°С, ч, не более 
Адгезия пленки, баллы, не более 
Толщина одного слоя, мкм 
Теоретический расход, г/м2 
Разбавитель
Температура нанесения, °С

РЕКОМЕНД АЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ 
Подготовка поверхности
Поверхность должна быть очищена от остатков непрочно держащегося старого покрытия, 
ржавчины, жира и грязи. Степень очистки поверхности 2-3 по ГОСТ 9.402-80 (Sa 2*/2 
или 2 по ISO 8501-1).
Подготовка ЛКМ
Перед применением тщательно перемешать.
Способ нанесения
УБР, кисть, валик, пневматическое распыление, перемешивать через каждые 15-30 ми
нут.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК И УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ
12 месяцев в сухом прохладном месте.

матовый, красный 
одноупаковочный 
61,0±2 
4 
1
75-100
116
Х-34
от -7 при относительной 
влажности воздуха 99%

ООО “КОЛОРЕКС М”
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XyGuard
Однокомпонентная грунт-эмаль на основе полиуретана.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Предназначена для применения в качестве самостоятельного, а также промежуточного 
и покрывного лакокрасочного материала для защиты металлических поверхностей от 
коррозии.

СВОЙСТВА
Покрытие атмосферостойкое в промышленной атмосфере, водостойкое.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет и внешний вид пленки

Количество упаковок 
Массовая доля нелетучих веществ, %
Время высыхания до степени 3 при 20°С, ч, не более 
Адгезия пленки, баллы, не более 
Толщина одного слоя, мкм 
Насход, л/м2
Температура нанесения, °С

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ
Подготовка поверхности
При применении XyGuard в качестве грунтовочного покрытия поверхность должна 
быть очищена от остатков непрочно держащегося покрытия, ржавчины, жира и грязи. 
Степень очистки поверхности 2-3 по ГОСТ 9.402-80 (Sa 2*/2 или 2 по ISO 8501-1). 
При применений XyGuard в качестве покрывного материала поверхность должна быть 
очищена от жира и грязи.
Подготовка ЛКМ
Перед применением тщательно перемешать.
Способ нанесения
Безвоздушное распыление, кисть, валик, пневматическое распыление.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК ХРАНЕНИЯ
12 месяцев в сухом и прохладном месте.

черный, светло-коричневый, 
красно-коричневый, белый, 
алюминиевый, дымчато-серый 
двухупаковочная 
62,0±2 
4 
1
100-150
24
от -7  при относительной 
влажности воздуха 99%

ООО "КОЛОРЕКС М"
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Icosit EG Phosphat
Грунтовка на основе эпоксидной смолы.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Для защиты от коррозии металлических конструкций, эксплуатируемых в пресной и 
морской воде и в промышленной атмосфере.

СВОЙСТВА
Покрытие атмосферостойкое в промышленной атмосфере, водостойкое, может нано
ситься на оцинкованную поверхность.

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ
Подготовка поверхности
Поверхность отчистить от масел и продуктов коррозии.
Подготовка ЛКМ
Перед нанесением основу смешать с отвердителем в соотношении 90 : 10 по массе и 
тщательно перемешать.
Способ нанесения
Безвоздушное распыление, пневматическое распыление, кисть, валик.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК И УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ
12 месяцев в темном сухом прохладном месте при температуре от +5 до +35°С.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет
Количество упаковок
Массовая доля нелетучих веществ, %, не менее
Жизнеспособность при 20°С, ч, не менее
Адгезия, баллы
Толщина одного слоя, мкм
Расход (теоретический), г/м2
Растворитель
Температура нанесения, °С

светло-желтый
двухупаковочный
80
8
1
80
270
646, 647, 648, 649, 650 
от 0 до +20

Sika GmbH
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Icosit EG 1
Промежуточный слой на основе эпоксидной смолы с железистой слюдкой.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Для защиты металлических конструкций от коррозии, кратковременного действия ис
тирания и растворителей.

СВОЙСТВА
Покрытие атмосферостойкое в промышленной атмосфере, водостойкое, может нано
ситься на оцинкованную поверхность.

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ
Подготовка поверхности
Поверхность обеспылить и очистить от масел.
Подготовка ЛКМ
Перед нанесением основу смешать с отвердителем в соотношении 90:10 по массе, тща
тельно перемешать.
Способ нанесения
Безвоздушное распыление, пневматическое распыление, кисть, валик.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК И УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ
12 месяцев в темном сухом прохладном месте при температуре от +5 до +35°С.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет
Количество упаковок
Массовая доля нелетучих веществ, %, не менее
Жизнеспособность при 20°С, ч, не менее
Адгезия, баллы
Толщина одного слоя, мкм
Расход (теоретический), г/м2
Растворитель
Температура нанесения, °С

серый
двухупаковочный
82,0
8
1
80
270
646, 647, 648, 649, 650 
не ниже +5

Sika Gmb
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Icosit EG 4 (EG)
Полиуретановая композиция с железистой слюдкой для финишного покрытия.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Для защиты металлических конструкций от коррозии, кратковременного действия ис
тирания и растворителей.

СВОЙСТВА
Покрытие атмосферостойкое, водостойкое, может наноситься на оцинкованную по
верхность.

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ
Подготовка поверхности
Поверхность обеспылить и обезжирить.
Подготовка ЛКМ
Перед нанесением основу смешать с отвер дител ем в соотношении 98 : 8 по массе тща
тельно перемешать.
Способ нанесения
Безвоздушное распыление, пневматическое распыление, кисть, валик.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК И УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ
12 месяцев в темном сухом прохладном месте при температуре от +5 до +35°С.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет
Количество упаковок
Массовая доля нелетучих веществ, %, не менее
Жизнеспособность при 20°С, ч, не менее
Адгезия, баллы
Толщина одного слоя, мкм
Расход (теоретический), т/м2
Растворитель
Температура нанесения, °С

серый
двухупаковочный
71
5
1
80
270
646, 647, 648, 649, 650 
не ниже +5

Sika GmbH
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Ilf§g|§®
Материалы STEELPAINT GmbH предназначены длязавдиты конструкций гидротех
нических сооружений, в теш числе эксплуатирующихся в прежней иморской воде, 
мостов, эстакад, промышленных металлоконструкций. Материалы могут нанж йт ъея 

в неблагоприятных погодных условиях, при высокой влажностщпри

STELPANT-PU-ZINK
Однокомпонентный полиуретановый материал.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Гидротехнические сооружения и промышленные металлоконструкции. Надежная кор
розионная защита при однослойном покрытии,

СВОЙСТВА
Содержит цинковую пудру отверждается влагой воздуха и может применяться при влаж
ности воздуха до 98%. Допускается нанесение на увлажненные, но не мокрые стальные 
поверхности, а также в условиях ниже “точки росы”. Быстро высыхает, в том числе при 
температуре воздуха близкой к 0°С. В результате может использоваться круглый год, поч
ти независимо от погодных условий. Обладает высокой механической прочностью, атмо- 
сферостойкостъю, устойчивостью в пресной и морской воде, а также к нефтепродуктам.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет
Количество упаковок 
Содержание сухого остатка по объему, %
Вязкость при поставке, 
по ВЗ-246 сопло 4 мм, с, при 20°С 
Время высыхания “на ощупь” при 20 °С, ч 
Адгезия, баллы 
Толщина одного слоя, мкм 
Расход (теоретический), г/м2 
Растворитель
Температура нанесения, °С 

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ

Подготовка поверхности
Поверхности должны быть очищены от остатков старого покрытия, ржавчины, жира и 
грязи. Степень очистки поверхности 2 по ГОСТ 9.402-80 (Sa Т /2 ISO 8501-1) Цинк: 
отсутствие ухудшающих адгезию посторонних веществ, таких как белая коррозия, 
жир, загрязнения и т. д. Допускается нанесение на увлажненные, но не мокрые поверх
ности, а также в условиях ниже “точки росы”.
Подготовка ЛКМ
Перед применением тщательно перемешать.
Способ нанесения
Безвоздушное распыление, пневматическое распыление, кистью и валиком. 

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК И УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ
12 месяцев в нераспечатанной заводской упаковке при температуре от +5 до +30°С. 
STEELPAINT GmbH® (Германия)

серый, серо-зеленый
одноупаковочный
71

60
1
1
80
350
Stelpant- Р U-  Растворитель, Р-4 
от 0 до +50 при влажности воз
духа до 98%
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STELPANT-PU-COMBINATION 100
Однокомпонентный тиксотропный влагоотверждаемый полиуретановый материал.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Применяется в качестве финишного покрытия для защиты металлоконструкций гид
ротехнических и морских сооружений, а также для защиты при строительстве нефтя
ных резервуаров и трубопроводов. Технологичен при нанесении на вертикальные по
верхности.

СВОЙСТВА
Устойчив к морской и речной воде, к жирам и маслам, а также к кратковременному воз
действию кислот, щелочей, растворителей и солей. Экологически безопасен.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет

Количество упаковок
Содержание сухого остатка, % от объема
Время сушки “от пыли” при 20°С, ч
Адгезия, баллы
Толщина одного слоя, мкм
Теоретический расход при толщине слоя 150 мкм, г/м2 
Растворитель
Температура нанесения, °С

черный, красно-коричневый 
или по запросу 
одноупаковочный 
70 
1 
1
100-150
300
Stelpant-PU-Растворитель, Р-4 
от 0 до +50 при относительной 
влажности от 30 до 98 %

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ 
Подготовка поверхности
Поверхность должна быть очищена от жира, масел, грязи и солей.
Подготовка ЛКМ 
Тщательно перемешать.
Способ нанесения
Безвоздушное распыление, кисть, валик.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК И УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ
12 месяцев в нераспечатанной заводской упаковке при температуре от +5 до +30°С.

STEELPAINT GmbH® (Германия)
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STELPANT-PU-MICA
Однокомпонентный полиуретановый материал с содержанием “железной слюдки”, от
верждающийся при воздействии влаги воздуха.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Промежуточное покрытие в системах для защиты от коррозии гидротехнических и 
портовых сооружений. Используется также в качестве финишного покрытия для вну
тренних помещений.

СВОЙСТВА
В комплексе с другими лакокрасочными покрытиями обеспечивает защиту от интен
сивного атмосферного воздействия, агрессивных промышленных газов, а также воз
действия пресной и морской воды, щелочных и кислых сред и масел.

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ 
Подготовка поверхности
Покрываемые поверхности (грунтовки и промежуточные слои на полиуретановой, 
эпоксидной или силикатной основе, остальные надо проверять) должны быть свобод^ 
ны от ухудшающих адгезию посторонних веществ, жира, масел, пыли, грязи, солей и 
пр. Допускается нанесение на увлажненные, но не мокрые поверхности, а также в ус- 
ловиях ниже “точки росы”. Обеспечивается быстрота сушки, в том числе около точки 
замерзания.
Подготовка ЛКМ  
Тщательно перемешать 
Способ нанесения
Безвоздушное распыление, пневматическое распыление, кисть и валик.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК И УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ
12 месяцев в нераспечатанной заводской упаковке при температуре от +5 до +30°С.

STEELPAINT GmbH® (Германия)

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет по карте эталонов,

для материалов, содержащих
“железную слюдку”
одноупаковочный
64 (в зависимости
от цветового тона)
2
1
80-100
200-220
STELPANT-  PU-  Растворитель 
от 0 до +50 при влажности 
воздуха от 30 до 98%

Количество упаковок
Содержание сухого остатка по объему, %

Время высыхания “на ощупь” при 20 °С, ч
Адгезия, баллы
Толщина одного слоя, мкм
Расход на один слой, г/м2
Растворитель
Температура при нанесении, °С
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STELPANT-PU-MICA, UV
Однокомпонентный полиуретановый влагоотверждаемый лакокрасочный материал с 
содержанием “железной слюдки”.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Используется в качестве финишного покрытия высокой износостойкости при высокой 
интенсивности УФ-излучения, при защите металлоконструкций от коррозии.

СВОЙСТВА
Обеспечивает защиту от интенсивного атмосферного воздействия, газообразных про
мышленных выбросов, а также воздействия морской воды, щелочных и кислых сред и 
жировых веществ.

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ 
Подготовка поверхности
Покрываемые поверхности (грунтовки и промежуточные слои на полиуретановой, 
эпоксидной или силикатной основе, остальные надо проверять) должны быть свобод
ны от ухудшающих адгезию посторонних веществ, жира, масел, пыли, грязи, солей и 
пр. Допускается нанесение на влажные, но не мокрые поверхности, а также в условиях 
ниже “точки росы”. Быстро высыхает, в том числе около точки замерзания воды. 
Подготовка ЛКМ 
Тщательно перемешать.
Способ нанесения
Безвоздушное распыление, пневматическое распыление, кисть и валик.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК И УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ
12 месяцев в нераспечатанной заводской упаковке при температуре от +5 до +30°С.

STEELPAINT GmbH® (Германия)

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет
Количество упаковок
Содержание сухого остатка по объему, %

по карте эталонных цветов 
одноупаковочный 
52 (в зависимости 
от цветового тона)
1
1
80
220
STELPANT-PU-Растворитель 
от 0 до +50 при относитель
ной влажности воздуха от 30 
до 98 %

Время сушки “от пыли” при 20 °С, ч 
Адгезия, баллы 
Толщина одного слоя, мкм 
Расход на один слой, г/м2 
Растворитель
Температура при нанесении, °С
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STELPANT-PU-COVER
Однокомпонентный полиуретановый влагоотверждаемый материал.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Используется в качестве заключительного покрытия для защиты стальных конструк
ций при строительстве гидротехнических сооружений, портовых сооружений, морской 
техники и т.д.

СВОЙСТВА
Атмосферостойкость во всех климатических зонах. Высокая устойчивость к воздейст
вию морской и пресной воды.

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ
Подготовка поверхности
Покрываемые поверхности (грунтовки и промежуточные слои на полиуретановой, 
эпоксидной или силикатной основе, остальные надо проверять) должны быть свобод
ны от ухудшающих адгезию посторонних веществ, жира, масел, пыли, грязи, солей и 
пр. Допускается нанесение на влажные, но не мокрые поверхности, а также в условиях 
ниже “точки росы”. Быстро высыхает, в том числе около точки замерзания воды. 
Подготовка ЛКМ 
Тщательно перемешать.
Способ нанесения
Безвоздушное распыление, пневматическое распыление, кисть и валик.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК И УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ
12 месяцев в нераспечатанной заводской упаковке при температуре от +5 до +30 °С.

STEELPAINT GmbH® (Германия)

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет по карте эталонных оттенков 

материалов 
одноупаковочный 
52 (в зависимости 
от цветового тона)
5
1
80
185-200
Stelpant-PU-Растворитель, Р-4 
от 0 до + 50 при относительной 
влажности воздуха от 30 до 98 %

Количество упаковок
Содержание сухого остатка по объему, %

Время сушки “на ощупь” при 20°С, ч 
Адгезия, баллы 
Толщина одного слоя, мкм 
Расход на один слой, г/м2 
Растворитель
Температура при нанесении, °С
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ZINGA
Однокомпонентная влагоотверждаемая цинкнаполненная грунтовка и покрытие.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
ZINGA предназначена для применения в качестве самостоятельного лакокрасочного 
материала или в комплексе с другими лакокрасочными материалами для грунтования 
влажных металлических поверхностей. Предотвращает коррозию железа за счет соче
тания активного (катодного) и пассивного (барьерного) методов защиты.

СВОЙСТВА
Покрытие атмосферостойкое, водостойкое в пресной и морской воде во всех климати
ческих районах.

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ 
Подготовка поверхности
Поверхность должна быть очищена от окалины, ржавчины и старых покрытий до сте
пени 2 по ГОСТ 9.402-80 (Sa 2 '/2 ISO 8501-1). Поверхность может быть влажной (но 
не мокрой).
Подготовка ЛКМ
Перемешивать через каждые 10 минут.
Способ нанесения
Безвоздушное и пневматическое распыление, кисть и валик.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК И УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ
Срок службы грунтовочного покрытия составляет 20 и более лет в зависимости от ус-
ловий эксплуатации и толщины покрытия. Условия хранения: 12 месяцев при темпера
туре не выше +30°С.

Zinga.Metall (Бельгия)

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет и внешний вид пленки
Количество упаковок
Массовая доля нелетучих веществ, %
Время высыхания до степени 3 при 20°С, ч, не более
Эластичность пленки при изгибе, мм, не более
Прочность пленки при ударе, см, не менее
Адгезия пленки, баллы, не более
Толщина одного слоя, мкм
Расход на один слой, г/м2
Растворитель
Температура нанесения, °С

Zinga-solve
от -20 до +60 при относитель
ной влажности воздуха от 30
до 98 %

серая, матовая 
одноупаковочная 
79,6 
0,4 
1
50
1
30-40
250

14* 211



Концерн 'ТЕК Н О С ” является скандинавским производителем лакокрасочной про- 
Яуттш* Ш щ ерц  ^Т]Ш СН ^^ осношн в 1948 году и ш лш тш  одним из наиболее 
|срунных предприятий в Финляндии, которое предлагает высококачественные и 
экодощчески чистые лакокрасочные материалы. Ассортимент продукции концерна 
цгШКШОСр ш йа|ывает тш щ мтчвые материады, так и строи
тельные и бытовые (реквизитыщюдаводителя и поставщика см. Приложение ?).

ТЕКНОТАР 200
Двухкомпонентная композиция на основе уретановой смолы.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
ТЕКНОТАР 200 предназначена для применения в качестве грунтовки или самостоя
тельного лакокрасочного материала для защиты металлических поверхностей.

СВОЙСТВА
Покрытие атмосферостойкое в промышленной атмосфере, водостойкое, устойчивое к 
механическим нагрузкам.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет и внешний вид пленки 
Количество упаковок 
Массовая доля нелетучих веществ, %
Время высыхания до степени 3 при 20°С, ч, не более 
Жизнеспособность при температуре 23°С, ч 
Адгезия пленки, баллы, не более 
Толщина одного слоя, мкм 
Теоретический расход на один слой, г/м2 
Разбавитель
Температура нанесения, °С

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ 
Подготовка поверхности
Поверхности должны быть очищены от остатков непрочно держащегося покрытия, 
ржавчины, жира и грязи. Степень очистки поверхности 2 по ГОСТ 9.402-80 (Sa 2‘/ 2 
ISO 8501-1). Возможно нанесение при низких (до -10 °С) температурах.
Подготовка ЛКМ
Основу смешать с отвердителем в соотношении 2 : 1 по объему.
Способ нанесения
Безвоздушное распыление или любой другой (кисть, валик).

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК И УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ
12 месяцев в темном сухом прохладном месте (до 25°С).

коричневый, черный 
двухупаковочная 
60,0 
6 
4 
1
100-125
220-250
ТЕНОСОЛВ 9521, Р-4 
от - 10 при относительной 
влажности ниже 95%

TEKNOS
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ИНЕРТА 160
Эпоксидный лакокрасочный материал.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
ИНЕРТА 160 предназначена для применения в качестве самостоятельного лакокра
сочного материала для защиты металлических поверхностей.

СВОЙСТВА
Покрытие атмосферостойкое в промышленной атмосфере, водостойкое, износостой
кое, стойкое к радиации, хорошо поддается дезактивации.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет и внешний вид пленки
Количество упаковок
Массовая доля нелетучих веществ, %
Время высыхания до степени 3 при 20°С, ч, не более
Жизнеспособность готовой грунтовки
при температуре 23°С, мин
Адгезия пленки, баллы, не более
Толщина одного слоя, мкм
Расход на один слой, г/м2
Разбавитель
Температура нанесения, °С

белый, черный, красный 
двухупаковочная 
96,0 
12

20
1
200-250
300-350
ТЕНОСОЛВ 9530 
от +10 до +35 при относитель
ной влажности не ниже 80%

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ 
Подготовка поверхности
Поверхности должны быть очищены от остатков непрочно держащегося покрытия, 
ржавчины, жира и грязи. Степень очистки поверхности 2 по ГОСТ 9.402-80 (Sa 21/? 
ISO 8501-1).
Подготовка ЛКМ
Основу смешать с отвердителем в соотношении 2 : 1 по объему.
Способ нанесения
Безвоздушное распыление.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК И УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ
Основа — 12 месяцев, отвердитель — 12 месяцев, в сухом прохладном месте.

TEKNOS
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ТЕКНОПЛАСТ ПРАЙМЕР 7
Двухкомпонентная эпоксидная грунтовка.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Применяется в качестве грунтовки для защиты от коррозии стальных поверхностей, 
обработанных струйной очисткой.

СВОЙСТВА
Обладает стойкостью в промышленной атмосфере, водных растворах химикатов, а так
же в маслах, жирах и растворителях. Износостойко. Быстро сохнет, что допускает бы
стрый темп проведения покрасочных работ.

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ 
Подготовка поверхности
Поверхности должны быть очищены от остатков непрочно держащегося покрытия, 
ржавчины, жира и грязи. Степень очистки поверхности 2 по ГОСТ 9.402-80 (Sa Т /2 
ISO 8501-1).
Подготовка ЛКМ
Перед применением тщательно смешать пластмассовый компонент с отвердителем в 
соотношении 4 : 1 ( по объему).
Способ нанесения
Кисть, валик, безвоздушное распыление.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК ХРАНЕНИЯ
б месяцев при прохладном сухом складировании в закрытой заводской упаковке.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет
Количество упаковок
Содержание сухих веществ по объему, %
Время высыхания “на ощупь” при 23°С, ч
Адгезия, баллы
Толщина одного слоя, мкм
Теоретический расход на один слой, м2/л
Разбавитель
Температура нанесения, °С

серый, красный 
двухупаковочная 
70 
4 
1
80-160 
4,4-8,8
ТЕКНОПЛАСТ СОЛВ, Р-4 
от +10 при относительной 
влажности воздуха ниже 80%

TEKNOS
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ИНЕРТА 165
Эпоксидный лакокрасочный материал на основе жидкой эпоксидной смолы с неболь
шим содержанием растворителей.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Покрытие на основе ИНЕРТА 165 предназначено для применения в качестве самосто
ятельного лакокрасочного материала для защиты металлических поверхностей.

СВОЙСТВА
Покрытие атмосферостойкое в промышленной атмосфере, водостойкое и износостойкое.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет и внешний вид пленки 
Количество упаковок
Массовая доля нелетучих веществ по объему, % 
Время высыхания до степени 3 при 20°С, ч, не более 
Жизнеспособность готовой грунтовки 
при температуре 23Х, мин 
Адгезия пленки, баллы, не более 
Толщина одного слоя, мкм 
Теоретический расход на один слой, г/м2 
Разбавитель
Температура нанесения, °С

белый, черный 
двухупаковочная 
92,0 
12

30
1
200-250
300-350
ТЕНОСОЛВ 9506, Р-4 
от + 10 до +35 при относитель
ной влажности не ниже 80%

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ
Подготовка поверхности
Поверхности должны быть очищены от остатков непрочно держащегося покрытия, 
ржавчины, жира и грязи. Степень очистки поверхности 2 по ГОСТ 9.402-80 (Sa Т /2 
ISO 8501-1).
Подготовка ЛКМ
Основу смешать с отвердителем в соотношении 2 : 1 по объему.
Способ нанесения
Безвоздушное распыление, пневматическое распыление, кисть и валик.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК И УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ
Основа — 12 месяцев, отвердитель — 12 месяцев, в сухом прохладном месте.
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ИНЕРТА 250
Эпоксидная краска на основе жидкой эпоксидной смолы.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
ИНЕРТА 250 предназначена для применения в качестве самостоятельного лакокра
сочного материала для защиты металлических поверхностей.

СВОЙСТВА
Покрытие атмосферостойкое в промышленной атмосфере, водостойкое в пресной и 
морской воде, масло- и бензостойкое.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет и внешний вид пленки 
Количество упаковок 
Массовая доля нелетучих веществ, %
Время высыхания до степени 3 при 20Х, ч, не более 
Жизнеспособность готовой грунтовки 
при температуре 23°С, ч 
Адгезия пленки, баллы, не более 
Толщина одного слоя, мкм 
Расход на один слой
(в зависимости от толщины покрытия), г/м2 
Разбавитель
Температура нанесения, °С

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ  
Подготовка поверхности
Поверхность должна быть очищена от остатков непрочно держащегося покрытия, 
ржавчины, жира и грязи. Степень очистки поверхности 2 по ГОСТ 9.402-80 (Sa 2 '/2 
ISO 8501-1).
Подготовка ЛКМ
Основу смешать с отвердителем в соотношении 2:1 по объему.
Способ нанесения
Безвоздушное распыление или любой другой (кисть, валик).

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК И УСЛОВИЯ ХРАНЕНИЯ
Основа — 12 месяцев, отвердитель — 12 месяцев, в сухом прохладном месте.

белый, зеленый, красный 
двухупаковочная 
9С0 
16

1
1
300-800

450-1150
ТЕНОСОЛВ 9530, Р-4 
от + 10 при относительной 
влажности воздуха не ниже 80%
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ИНЕРТА МАСТИК
Эпоксидный лакокрасочный материал.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Применяется в качестве грунтовочного покрытия для защиты металлоконструкций от 
коррозии.

СВОЙСТВА
В комплексе с другими лакокрасочными материалами обладает высокой атмосферо- 
стойкостью, а также хорошей адгезией к стальной поверхности, обработанной стальной 
щеткой, и поверхности, обработанной ИНЕРТА МАСТИК. Для изделий имеется отвер- 
дитель ВИНТЕР, который применяется при нанесении в температуре ниже +10 °С.

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ
Подготовка поверхности
Поверхность очистить от ржавчины и окалины, от прокатки до степени предваритель
ной обработки 2 по ГОСТ 9.402-80 (Sa 2‘/ 2 ISO 8501-1). Окрашиваемая поверхность 
должна быть сухой и чистой.
Подготовка ЛКМ
Перед применением тщательно смешать пластмассовый компонент с отвердителем в 
соотношении 2 : 1 по объему.
Способ нанесения
Безвоздушное распыление, кисть, валик.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК ХРАНЕНИЯ
6 месяцев при прохладном сухом складировании в закрытой заводской упаковке.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет
Количество упаковок 
Содержание сухих веществ, %

серый, красный 
двухупаковочная 
75-80 (в зависимости 
от применяемого отвердителя) 
6 
2 
1
120
220-250
ТЕНОСОЛВ 9506, Р-4
от -5 до +35 при относительной
влажности воздуха ниже 80%

Время высыхания до степени 3 при 23 °С, ч
Жизнеспособность, ч
Адгезия, баллы
Толщина одного слоя, мкм
Теоретический расход на один слой, г/м2
Растворитель
Температура нанесения, °С
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ТЕКНОДУР 50
Двухкомпонентная полиуретановая поверхностная краска, в качестве отвердителя ко
торой используется алифатическая изоцианатная смола.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Применяется в качестве поверхностной краски для защиты от коррозии стальных и 
металлических поверхностей.

СВОЙСТВА
Хорошо выдерживает механическую нагрузку и атмосферное воздействие.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет
Количество упаковок 
Содержание сухих веществ по объему, % 
Время высыхания до степени 3 при 23°С, ч 
Жизнеспособность при 23°С, ч 
Адгезия, баллы 
Толщина одного слоя, мкм 
Теоретический расход на один слой, г/м2 
Разбавитель

Температура применения, °С

согласно карте 
двухупаковочная 
50 
6 
4 
1
40-60
110-160
ТЕКНОДУР СОЛВ, 
ТЕНОСОЛВ 9526, Р-4 
от +5 при относительной влаж
ности воздуха ниже 80%

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ
Подготовка поверхности
Поверхность тщательно очистить от водорастворимых солей, жира и грязи. Поверх
ность должна быть сухой и чистой.
Подготовка ЛКМ
Перед применением тщательно смешать пластмассовый компонент с отвердителем в 
соотношении 9 :1 .
Способ нанесения
Воздушное или безвоздушное распыление, кисть, валик.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК ХРАНЕНИЯ
6 месяцев при прохладном сухом складировании в закрытой заводской упаковке.
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ТЕКНОДУР 90
Двухкомпонентная полиуретановая поверхностная краска.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Применяется в качестве поверхностной краски для защиты от коррозии стальных и 
металлических поверхностей.

СВОЙСТВА
Хорошо выдерживает механическую нагрузку и атмосферное воздействие.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет
Количество упаковок
Содержание сухих веществ по объему, %
Время высыхания до степени 3 при 23°С, ч
Адгезия, баллы
Толщина одного слоя, мкм
Теоретический расход на один слой, г/м9
Разбавитель

Температура применения, °С

согласно карте колеров 
двухупаковочная 
50 
6 
1
40
120-140
ТЕКНОДУР СОЛВ, 
ТЕНОСОЛВ 9526, Р-4 
от +5 при относительной 
влажности воздуха ниже 80%

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ 
Подготовка поверхности
Поверхность тщательно очистить от водорастворимых солей, жира и грязи. Поверх
ность должна быть сухой и чистой.
Подготовка ЛКМ
Перед применением тщательно смешать пластмассовый компонент с отвердителем в 
соотношении 9 : 1 по объему.
Способ нанесения
Воздушное или безвоздушное распыление, кисть, валик.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК ХРАНЕНИЯ
6 месяцев при прохладном сухом складировании в закрытой заводской упаковке.
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Permatex GmbH основана в 1947 году. Специализируется в области разработки и из
готовления материалов промы1Ш1е1шоганазначениядля огнезащиты, анрпсоррозион- 
ной защиты, наливных полов, специальной химической защиты. Продушщя фирмы 
широко известна в Европе и в мире. Покрытия широко используются дай защиты ги
дротехнических <юоружений (причалы,шлюзы, затвсфыитщ.); 
стей резервуаров: для нефти, нефтепродуктов, пищевых продуктов; внуТренних и на
ружных поверхностей труб; пол® дая широкого спектра условий эксплуйадйи.

EPITER TF 130
Двухкомпонентный эпоксидный покрывной материал с высоким содержанием сухого ос
татка.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Для надежной противокоррозионной защиты стальных гидротехнических сооружений.

СВОЙСТВА
Образует долговечные покрытия с высокой механической и химической устойчивос
тью и очень хорошей износоустойчивостью. Обладает высокой устойчивостью к прес
ной и морской воде, к агрессивным сточным водам, а также может применяться в аг
рессивных средах как покрытие для стальных резервуаров.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет
Количество упаковок 
Сухой остаток по объему, %
Время высыхания до степени 3, ч
Жизнеспособность смеси при 20°С, мин
Адгезия, баллы
Толщина одного слоя, мкм
Расход на один слой, г/м2
Растворитель

Температура нанесения, °С

черный
двухупаковочный
97
5
50
1
500
700-750
646, 648 (для промывки 
окрасочного оборудования) 
не ниже +10, при относитель
ной влажности воздуха 
ниже 80 %

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ 
Подготовка поверхности
Провести пескоструйную обработку до степени 1-2 по ГОСТ 9.402-80 (Sa 21 / 2 или Sa 3 
по ISO 8501-1).
Подготовка ЛКМ
Перед применением основу смешать с отвердителем (на 10 кг основы 2,5 кг отвердите- 
ля) и тщательно перемешать.
Способ нанесения
Безвоздушное распыление, шпатель, кисть и валик.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК ХРАНЕНИЯ
12 месяцев при прохладном сухом складировании в закрытой заводской упаковке. 
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Permacor 2330
Двухкомпонентный акрил-полиуретановый верхний покрывной материал.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Используется совместно с эпоксидными грунтовками для защиты металлоконструк
ций от коррозии.

СВОЙСТВА
Комплексное покрытие, устойчивое к механическим, химическим и атмосферным воз
действиям, сохраняет блеск и цвет. Легок в применении при низких температурах.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет
Количество упаковок 
Сухой остаток смеси: 

по объему, % 
по весу, %

Время высыхания “подсохший”, ч 
Жизнеспособность при 20°С, ч 
Адгезия, баллы
Теоретическая толщина одного слоя, мкм 
Расход на один слой, г/м2 
Разбавитель 
Растворитель

Температура нанесения,4 С

по каталогам RAL и NCS 
двухупаковочная

55
67
3
4-6
1
60-80
150-210
Verduenugsmittel Р, Р-4 
Р-4, Р-5 (для промывки 
окрасочного оборудования) 
от +3 при относительной 
влажности воздуха 80%

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ 
Подготовка поверхности
Должны быть использованы совместимые грунтовки. Поверхность должна быть сухой, 
чистой, свободной от грязи, жира, масла и солей.
Подготовка ЛКМ
Основной компонент смешать с отвердителем в соотношении 100 : 15 по весу и тща
тельно перемешать. Процент добавления растворителя зависит от способа нанесения 
материала.
Способ нанесения
Безвоздушное распыление, пневматическое распыление, кисть, валик.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК ХРАНЕНИЯ
24 месяца — основа и 6 месяцев — отвердитель в заводской упаковке, в сухом прохлад
ном месте.
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Permacor 2330/EG
Двухкомпонентный акрил-полиуретановый верхний покрывной материал, усилен
ный “железной слюд кой”.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Универсальный толстослойный верхний покрывной материал с содержанием “желез
ной слюдки”, используемый для защиты от коррозии стальных поверхностей.

СВОЙСТВА
Устойчив к механическим, химическим и атмосферным воздействиям.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет
Количество упаковок 
Сухой остаток смеси: 

по объему, % 
по весу, %

Время высыхания при +20 °С, ч
Жизнеспособность при 20°С, ч
Адгезия, баллы
Толщина одного слоя, мкм
Теоретический расход на один слой, г/м2
Разбавитель
Растворитель

Температура нанесения, °С

по каталогу EG 
двухупаковочная

50, эквивалентно 332 мл/кг
69
3
4-6
1
60-80
180-240
Verduenugsmittel Р, Р-4 
Р-4, Р-5 (для промывки 
окрасочного оборудования) 
от +3 при относительной 
влажности воздуха 80%

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ 
Подготовка поверхности
Должны быть использованы подходящие грунтовки. Поверхность должна быть сухой, 
чистой, свободной от грязи, жира, масла и солей.
Подготовка ЛКМ
Основной компонент смешать с отвердителем в соотношении 100 :10 (10 : 1) по весу и 
тщательно перемешать. Процент добавления растворителя зависит от способа нанесе
ния материала.
Способ нанесения
Безвоздушное распыление, пневматическое распыление, кисть, валик.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК ХРАНЕНИЯ
24 месяца — основа и 6 месяцев — отвердитель в заводской упаковке, в сухом прохлад
ном месте.
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PERMACOR 2311/Rapid
Двухкомпонентный грунтовочный материал на основе эпоксидной смолы с цинковой 
пылью.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Пригоден в качестве грунтовочного покрытия для защиты от коррозии стальных по
верхностей.

СВОЙСТВА
Создает механически прочное грунтовочное покрытие, обладающее высокой атмосфе- 
ростойкостью (промышленная и морская) во всех климатических зонах и устойчивос
тью к механическим воздействиям.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет
Количество упаковок 
Процентное содержание сухого остатка, % 

по весу 
по объему

Время высыхания до степени 3 при 20°С, ч
Жизнеспособность при 20°С, ч
Адгезия, баллы
Толщина одного слоя, мкм
Теоретический расход на один слой, г/м2
Разбавитель
Растворитель

Температура нанесения, °С

серый и серо-красный 
двухупаковочный

54
85
1
3
1
60-80
270-350
Verduenugsmittel В, Р-4 
646, 648 (для промывки 
окрасочного оборудования) 
от +3 при относительной 
влажности воздуха 85%

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ 
Подготовка поверхности
Провести струйную обработку до степени 2 по ГОСТ 9.402-80 (Sa 2l/ 2 по ISO 8501-1). 
Подготовка ЛКМ
Перед употреблением основу тщательно перемешать, затем основу смешать с отверди- 
телем в соотношении 100: 10(10: 1)по весу, при необходимости разбавить раствори
телем в зависимости от способа нанесения.
Способ нанесения
Безвоздушное и пневматическое распыление, кисть, валик.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК ХРАНЕНИЯ
24 месяца при прохладном сухом складировании в закрытой заводской упаковке.
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Permacor 2004
Эпоксидная грунтовка с высоким содержанием сухого остатка, с алюминиевым пиг
ментом.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Идеально подходит для использования в качестве грунтовки для вручную подготов
ленных стальных поверхностей, эксплуатирующихся при атмосферных воздействиях в 
любых климатических зонах.

СВОЙСТВА
Устойчива к механическим, химическим и атмосферным воздействиям, имеет высокую 
эластичность.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет
Количество упаковок 
Сухой остаток смеси: 

по объему, % 
по весу, %

Время высыхания до степени 3, при 20 °С, ч 
Жизнеспособность при 20 °С, ч 
Адгезия, баллы 
Толщина одного слоя, мкм 
Теоретический расход на один слой, г/м2 
Разбавитель 
Растворитель

Температура нанесения, °С

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ 
Подготовка поверхности
Очистка вручную или с помощью абразивных средств до степени 3 по ГОСТ9.402-80 
(St 2 по ISO 8501-1). В местах частого выпадения конденсата и тяжелой точечной кор
розии поверхности должны быть очищены до степени 1-2  по ГОСТ 9.402-80 (S t 3 по 
ISO 8501-1) с последующей очисткой водой под высоким давлением или струей пара 
до полного удаления коррозионных отложений.
Подготовка ЛКМ
Тщательно смешивается электромиксером основной компонент с отвердителем 100:10 
(10 : 1) по весу. Процент добавления растворителя зависит от способа нанесения мате
риала.
Способ нанесения
Безвоздушное распыление, кисть, валик.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК ХРАНЕНИЯ
Основа — 24 месяца при температуре ниже 0°С, отвердитель в заводской упаковке — 6 
месяцев в отапливаемом помещении.

алюминий
двухупаковочная

83, эквивалентно 488 мл/кг 
91 
8
1,5
1
60-80
170-200
Verduenugsmittel С, Р -4  
646, 648(для промывки 
окрасочного оборудования) 
от +10 при относительной 
влажности воздуха ниже 80%

EPITER
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Permacor 2315/EG-Rapid
Эпоксидный лакокрасочный материал с “железной слюдкой”.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
В комплексе с грунтовкой и финишной эмалью создает механически прочное, водо- и 
химически стойкое покрытие, обладающее высокой атмосферостойкостью в промыш
ленной и морской атмосфере.

СВОЙСТВА
Быстро твердеющий, толстослойный лакокрасочный материал, может наноситься в ка
честве грунтовки на оцинкованную сталь.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет

Количество упаковок 
Сухой остаток смеси: 

по объему, % 
по весу, %

Время высыхания “на ощупь” при 23 °С, ч
Жизнеспособность при 20 °С, ч
Адгезия, баллы
Толщина одного слоя, мкм
Расход на один слой, г/м2
Разбавитель
Растворитель

Температура нанесения, °С

серый, кремниево-серый, 
по запросу 
двухупаковочная

55
76
3
3
1
120-150
400-450
Verduenugsmittel В/Е, Р-4 
646, 648 (для промывки 
оборудования) 
от +3 при относительной 
влажности воздуха 85%

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ 
Подготовка поверхности
В качестве предварительного покрытия должны использоваться материалы, соответст
вующие системе покрытия. Поверхность должна быть чистой, сухой и свободной от 
грязи, жира, масла и солей.
Подготовка ЛКМ
Основной компонент тщательно перемешать и только после этого влить отвердитель в 
пропорции 100 : 20 (5 : 1) по весу. Тщательно перемешать, используя мощный миксер. 
Способ нанесения
Безвоздушное или воздушное распыление, кисть, валик.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК ХРАНЕНИЯ
24 месяца в сухом прохладном отапливаемом помещении в заводской упаковке.

EPITER
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“Ameron International”
Основанная в 1907 году компания Ameron специализировалась на производстве бе
тонных труб для водоснабжения, дренажных систем и сточных вод. Для обеспече
ния защиты своей продукции Ameron приступил к разработке защитных покрытий. 
В настоящее время высокоэксплуатационные покрытия Ameron используются во 
всем мире в таких индустриальных секторах, как нефте-(газо-) переработка, неф
техимическое производство, судостроение и морские буровые платформы, энерге
тика, мостостроение, железнодорожный транспорт, ремонтные и восстановитель
ные работы, промышленное производство, водоснабжение и водоочистка (реквизи
ты производителя и поставщика см. Приложение 7).

Amercoat 182ZP НВ
Двухкомпонентная, полиамидно отверждаемая фосфатно-цинковая эпоксидная грун
товка, содержащая пигменты для ингибирования ржавчины.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Применяется в качестве грунтовки с соответствующими верхними покрытиями для за
щиты металлоконструкций от коррозии.

СВОЙСТВА
В комплексе с финишными покрытиями обладает высокой атмосферостойкостью в
промышленной атмосфере во всех климатических зонах.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет
Количество упаковок 
Объем твердых веществ, %
Продолжительность сушки при 20°С, ч 
Жизнеспособность при 20°С, ч 
Адгезия, баллы 
Толщина одного слоя, мкм 
Расход на один слой, м2/л 
Разбавител ь /очистигел ь 
Температура нанесения, °С

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ 
Подготовка поверхности
Удалить воду, соль, грязь, масло, рыхлую ржавую окалину. Выполнить струйную обра
ботку до степени 2 по ГОСТ 9.402-80 (Sa 2х/ 2 по ISO 8501-1).
Подготовка ЛКМ
Основной компонент смешать с отвердителем в соотношении 4 : 1 по объему и тща
тельно перемешать.
Способ нанесения
Безвоздушное или, пневматическое распыление, кисть, валик.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК ХРАНЕНИЯ
24 месяца в сухом отапливаемом помещении в заводской упаковке при температуре от 
+5 до +40°С.
AMERON International

красный оксид, бежевый 
двухупаковочная 
60
5 
8 
1
100
6
Amercoat 9HF/Amercoat 12, P-4 
от +5 до +50
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Amerlok 2
Двухкомпонентный, быстросохнущий эпоксидный лакокрасочный материал, толе
рантный к поверхности.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Применяется в качестве вспомогательного покрытия для защиты от коррозии металло
конструкций.

СВОЙСТВА
В комплексе с другими лакокрасочными материалами устойчив в промышленной ат
мосфере, в морской и пресной воде. Содержит низкий уровень растворителя.

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ
Подготовка поверхности
Выполнить очистку стали сухой или влажной струйной абразивной обработкой до сте
пени 2 по ГОСТ 9.402-80 (Sa Т /2 по ISO 8501-1).
Подготовка ЛКМ
Основной компонент смешать с отвердителем в пропорции 1 : 1 по объему и тщатель
но перемешать.
Способ нанесения
Безвоздушное или воздушное распыление, кисть, валик.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК ХРАНЕНИЯ
24 месяца в сухом отапливаемом помещении в заводской упаковке при температуре от 
+5 до +40 °С.

AMERON International

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет
Количество упаковок
Массовая доля нелетучих веществ, %
Продолжительность сушки при 20°С, ч
Жизнеспособность при 20°С, ч
Адгезия, баллы
Толщина одного слоя, мкм
Расход на один слой, м2/л
Разбавитель/очиститель
Температура нанесения, °С

цвета RAL и BS* 
двухупаковочный

100-150
8,8
Amercoat 65/Amercoat 12, P-4 
от -18 до +50

88
3
1
1
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Amercoat 450S
Двухкомпонентный лакокрасочный материал на основе алифатического полиуретана.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Применяется в качестве верхнего слоя, в комплексных покрытиях для защиты метал
локонструкций от коррозии.

СВОЙСТВА
Верхнее покрытие с глянцевой поверхностью, устойчивое к истиранию и удару. Устой
чиво к ультрафиолетовому излучению, а также к химическим, промышленным и мор
ским средам.

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ 
Подготовка поверхности
С поверхности удалить жир, грязь, пыль и солевые отложения. Поверхность перед на
несением должна быть чистой и сухой.
Подготовка ЛКМ
Основной компонент смешать с отвердителем в соотношении 4 :1 и тщательно переме
шать.
Способ нанесения
Безвоздушное или пневматическое распыление, кисть, валик.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК ХРАНЕНИЯ
24 месяца в сухом отапливаемом помещении в заводской упаковке при температуре от
+5 до +40°С.

AMERON International

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет стандартный перечень 

цветов Ameron 
двухупаковочная
58
1
6
1
30-50
11,6
Amercoat 920/Amercoat 12 
от 0 до +50

Количество упаковок 
Объем твердых веществ, % 
Продолжительность сушки при 20°С, ч 
Жизнеспособность при 20°С, ч 
Адгезия, баллы 
Толщина одного слоя, мкм 
Расход на один слой, м~/л 
Разбавитель/очиститель 
Температура нанесения, °С
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Amercoat 460В
Однокомпонентная отверждаемая влагой полиуретановая цинковая грунтовка. 

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Применяется для грунтования металлической поверхности с целью дальнейшей защи
ты от коррозии.

СВОЙСТВА
Обеспечивает в комплексе с покрывными лакокрасочными материалами отличную за- 
щиту от коррозии в морских и промышленных средах, а также защиту нефтерезервуа- 
ров.

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ
Подготовка поверхности
Выполнить очистку стали, сухой или влажной струйной абразивной обработкой до 
степени 2 по ГОСТ 9.402-80 (Sa Т /2 по ISO 8501-1).
Подготовка ЛКМ
Перед применением тщательно перемешать.
Способ нанесения
Безвоздушное или пневматическое распыление, кисть, валик.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК ХРАНЕНИЯ
6 месяцев в сухом отапливаемом помещении в заводской упаковке при температуре от 
+5 до +30°С.

AMERON International

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет
Количество упаковок 
Объем твердых веществ, %
Время сушки “на ощупь” при 20°С, ч 
Толщина одного слоя, мкм 
Расход на один слой, м2/л 
Разбавитель/очиститель 
Температура нанесения, °С

серый
однокоупаковочная
45
0,5
75
6
Amercoat 10/Amercoat 12, P-4 
от 0 до +50
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Amercoat 385
Двухкомпонентная полиамидная эпоксидная смола с пигментами и наполнителями.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Применяется в качестве самостоятельного покрытия для защиты от коррозии металло
конструкций.

СВОЙСТВА
Обладает хорошей стойкостью в промышленной атмосфере, водостойкостью в пресной 
и морской воде, а также химически устойчива. Добавки против обрастания могут вно
ситься в Amercoat 385, пока пленка еще мягкая.

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ 
Подготовка поверхности
Очистить поверхность металла от соли, грязи, масла, рыхлой ржавой окалины до сте
пени 2 по ГОСТ 9.401-80 (Sa Т /2 по ISO 8501-1).
Подготовка ЛКМ
Основной компонент смешать с отвердителем в соотношении 1 : 1 по объему и тща
тельно перемешать.
Способ нанесения
Безвоздушное или пневматическое распыление, кисть, валик.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК ХРАНЕНИЯ
24 месяца в сухом отапливаемом помещении в заводской упаковке при температуре от 
+5 до +40°С.

AMERON International

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет
Количество упаковок
Массовая доля нелетучих веществ, %
Время сушки при 20°С, ч 
Жизнеспособность при 20°С, ч 
Адгезия, баллы 
Толщина одного слоя, мкм
Расход на один слой, м2/л, при толщине слоя 100 мкм 
Разбавитель/очиститель

см. список цветов Ameron 
двухупаковочная 
71 
2 
3 
1
100-120
7Д
Amercoat 65 или Amercoat 
9HF/Amercoat 12, P-4 
от +5 до +60Температура нанесения, °С
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Amercoat 78HB В
Двухкомпонентный эпоксидный лакокрасочный материал с каменноугольным дегтем.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Применяется в качестве самостоятельного покрытия для защиты металлоконструкций 
от коррозии.

СВОЙСТВА
Отверждается при низких температурах, устойчив к промышленной атмосфере, к 
пресной и соленой воде.

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ  
Подготовка поверхности
Поверхность очистить от соли, грязи, масла, рыхлой ржавчины и окалины до степени 
2 по ГОСТ 9.402-80 (Sa 2l/ 2 по ISO 8501-1).
Подготовка ЛКМ
Основной компонент смешать с отвердителем в пропорции 4 : 1 по объему и тщатель
но перемешать.
Способ нанесения
Безвоздушное или пневматическое распыление, кисть, валик.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК ХРАНЕНИЯ
24 месяца в сухом, отапливаемом помещении в заводской упаковке при температуре от
+5 до +40°С.

AMERON International

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет
Количество упаковок
Объем твердых веществ, %
Продолжительность высыхания при 2ГС, ч
Жизнеспособность при 2ГС, ч
Адгезия, баллы
Толщина одного слоя, мкм
Расход на один слой, м2/л
Разбавитель /  очиститель
Температура нанесения, °С

черный, темно-коричневый 
двухупаковочный
77
8
4
1
400
1,93
Amercoat 65/Amercoat 65, P-4 
от 0 до +50
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GmbH, являющаяся членом транснациональной промышленной группы WATTYL 
Industrial Group, уже более 30 лет занимается производством однокомпонёнтных 
влагоотверждаемых полиуретановых композиций для длт-ельиого срокаслуж бы в' 
морской, речной и прибрежной атмосфере (реквизиты производителя и поставит-■;

M C -FERRO X А
Влагоотверждаемый однокомпонентный полиуретановый материал, содержащий “же
лезную слюдку”.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
В комплексном покрытии защищает стальные металлоконструкции, эксплуатируемые 
в морской и химической агрессивной атмосфере.

СВОЙСТВА
Химстойкий с высокой термостойкостью (до +140°С), стоек к воздействию УФ-лучей.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет
Количество упаковок 
Сухой остаток по объему %
Время высыхания при 20 вС “до отлипа”, ч 
Адгезия, баллы 
Толщина одного слоя, мкм 
Расход на один слой, г /м 2 
Растворитель 
Температура нанесения, °С

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ 
П о д г о т о в к а  п о в е р х н о с т и
Поверхность очистить от пыли, грязи и солевых отложений.
П о д г о т о в к а  Л К М
Перед употреблением тщательно перемешать.
С п о с о б  н а н е с е н и я
Безвоздушное и пневматическое распыление, кисть, валик.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК ХРАНЕНИЯ
12 месяцев внутри помещения при температуре от +5 до +25 °С, с влажностью 0...80%.

согласно RAL 
одноупаковочный 
62 +2 
0,5 
1
50-100
250-300
МС Thinner, Р -4  
от -1 2  до +35 при относитель
ной влажности воздуха 99%

WASSER HIGH-TECH COATINGS GmbH
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MC-FERROX В
Однокомпонентный полиуретановый влагоотверждаемый материал, слюдо- и ферро- 
ксидсодержащий.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Является промежуточным покрытием для зашиты металла, окраски гидротехнических 
сооружений, очистных сооружений, оборудования для морской нефтегазодобычи, теп
лоэнергетики и пр. Применяется для защиты мостовых конструкций, тоннелей, резер
вуаров и трубопроводов.

СВОЙСТВА
Высокая термостойкость до +150°С, отверждение в зимних условиях ниже “точки 
росы” -12°С и при влажности воздуха до 99 % . Паропроницаемость в 15 раз ниже, чем 
у традиционных эпоксидных композиций. Прекрасная адгезия к углеродистой стали. 
Высокие износо- и коррозионная стойкость, Рекомендуется в качестве подслоя для 
MC-Ferrox А.

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ 
Подготовка поверхности
Поверхность должна быть очищена от пыли, жира, грязи и солевых отложений. 
Подготовка ЛКМ
Перед употреблением тщательно перемешать.
Способ нанесения
Безвоздушное и пневматическое распыление, кисть, валик.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК ХРАНЕНИЯ
12 месяцев внутри помещения при температуре от +5 до +25 °С и влажности 0...80 %.

WASSER HIGH-TECH COATINGS GmbH

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет
Количество упаковок 
Сухой остаток по объему, %
Время высыхания “до отлила” при 20°С
и относительной влажности воздуха 70 %, ч
Адгезия, баллы
Толщина одного слоя, мкм
Расход на один слой, г/м2
Растворитель
Температура нанесения, °С

0,5
1
75-125
250-300
МС Thinner, Р-4 
от -12 до + 35
(лед и иней не допускаются)

бежевый, коричневато-серый 
одноупаковочный 
62±2
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MC-Miozinc
Однокомпонентная цинкослюдонаполненная полиуретановая грунтовка.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Применяется для защиты от коррозии металлоконструкций, в том числе подводных кон
струкций. Рекомендуется для эксплуатации в жестких коррозионно-активных средах, а 
также в качестве цинкового праймера для композитных систем и как самостоятельное 
покрытие.

СВОЙСТВА
Придает стойкость к атмосферной, подводной и подземной коррозии. Прекрасная ад
гезия к углеродистой стали. Высокие износо- и коррозионная стойкость. Срок служ
бы не менее 15 лет в умеренно-холодном и континентальном климате. Содержит цин
ковую пудру и “железную слюдку”.

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ
Подготовка поверхности
Поверхность должна быть подготовлена в соответствии со степенью 2 по ГОСТ 9.402-80 
(Sa 2у2 по ISO 8501-1).
Подготовка ЛКМ
Перед употреблением тщательно перемешать.
Способ нанесения
Безвоздушное и пневматическое распыление, кисть, валик.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК ХРАНЕНИЯ
12 месяцев внутри помещения при температуре от +5 до +25 °С и влажности 0...80 %.

WASSER HIGH-TECH COATINGS GmbH

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет
Количество упаковок 
Сухой остаток по объему, %
Время высыхания при 20°С
при относительной влажности воздуха 70 %, ч
Адгезия, баллы
Толщина одного слоя, мкм
Расход на один слой, г/м2
Растворитель
Температура нанесения, °С

0,5
1
75-100
250-300
МС Thinner, Р-4 
от -12 до +35 (не допускаются 
лед и иней) при относительной 
влажности воздуха до 99%

серо-зеленый
одноупаковочная
62±2
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MC-Prepbond
Однокомпонентная алюмонаполненная полиуретановая грунтовка-герметик.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Предназначается для защиты от коррозии металлоконструкций. Рекомендуется в каче
стве проникающего в слой ржавчины грунта.

СВОЙСТВА
В комплексе с покрывными лакокрасочными материалами обладает стойкостью к ат
мосферной, подводной и подземной коррозии, а также высокой износо- и коррозион
ной стойкостью. Проникает в слой прочной ржавчины, увеличивая адгезию оксидов 
железа со стальной поверхностью.

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ 
Подготовка поверхности
Механическая очистка до степени 3 по ГОСТ 9.402-80 (Sa2, St2 и St3 по ISO 8501-1). 
Подготовка ЛКМ
Перед употреблением тщательно перемешать.
Способ нанесения
Безвоздушное и пневматическое распыление, кисть, валик.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК ХРАНЕНИЯ
12 месяцев внутри помещения при температуре от +5 до +25 °С и влажности 0...80 %.

WASSER HIGH-TECH COATINGS GmbH

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет
Количество упаковок 
Сухой остаток по объему, %
Время высыхания при температуре 20°С
при влажности воздуха 70% “до отлила”, ч
Адгезия, баллы
Толщина одного слоя, мкм
Расход на один слой, г/м2
Растворитель
Температура нанесения, °С

0,5
1
40-50
100
МС Thinner, Р-4 
от -12 до +35 при относитель
ной влажности воздуха 99%

алюминии 
одноупаковочный 
62 ±2
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M C- Aluminum
Однокомпонентный влагоотверждаемый полиуретановый материал для покрытий 
многоцелевого назначения.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Рекомендуется в качестве коррозионно-стойкого финишного покрытия по MC-Zinc, 
MC-Ferrox В, MC-Prepbond.

СВОЙСТВА
Придает стойкость к атмосферной, подводной и подземной коррозии. Обладает высо
кой абразивостойкостью, высокой адгезией к поверхностям. Обладает хорошей стой
костью к ударам, проколам.

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ 
Подготовка поверхности
Очистить поверхность от пыли, жира, грязи и солевых отложений. Поверхность долж
на быть чистой и сухой.
Подготовка ЛКМ
Перед употреблением тщательно перемешать.
Способ нанесения
Безвоздушное и пневматическое распыление, кисть, валик.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК ХРАНЕНИЯ
12 месяцев внутри помещения при температуре от +5 до +25 °С и влажности 0...80 %.

WASSER HIGH-TECH COATINGS GmbH

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет
Количество упаковок 
Сухой остаток по объему, %
Время высыхания при 25°С “до отлила”, ч
Адгезия, баллы
Толщина одного слоя, мкм
Расход на один слой, г/м3
Растворитель
Температура нанесения, °С

алюминий
одноупаковочный
62+2
0,5
1
50
100
МС Thinner, Р-4 
от -5 до +35 при относитель
ной влажности воздуха 90%
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M C-FERROGUARD
Влагоотверждаемый однокомпонентный полиуретановый материал с “железной слюд- 
кой”.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Применяется для защиты от коррозии стальных и бетонных конструкций, эксплуати
руемых под водой и в пограничной зоне “вода-воздух”, в морских и речных условиях.

СВОЙСТВА
Придает стойкость к атмосферной, подводной и подземной коррозии.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет
Количество упаковок 
Сухой остаток, %

черный, коричнево-красныи 
одноупаковочный 
62±2

Время высыхания при 25 °С и влажности 70% “до отлила”, ч 0,5 
Адгезия, баллы 1
Толщина одного слоя, мкм 
Расход на один слой, г/м2 
Растворитель
Температура нанесения, °С

125-175
330-460
МС Thinner, Р-4 
от -12 до + 35 (не допускаются 
лед и иней) при относительной 
влажности до 99 %

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ  
Подготовка поверхности
При применении в качестве покрывного материала поверхность должна быть очищена 
от грязи, пыли, жиров и солевых отложений. При применении в качестве грунтовочно
го материала поверхность должна быть очищена до степени 2 по ГОСТ 9.402-80 (Sa 2‘/ 2 
по ISO 8501-1)
Подготовка ЛКМ
Перед употреблением тщательно перемешать.
Способ нанесения
Безвоздушное и пневматическое распыление, кисть, валик.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК ХРАНЕНИЯ
12 месяцев внутри помещения при температуре от +5 до +25 °С и влажности 0...80 %.

WASSER HIGH-TECH COATINGS GmbH
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CERAM-KOTE EUROPE GmbH
Германская фирма CERAM-KOTE EUROPE GmbH известна в Европе с конца 
1980-х годов как патентодержатель на специализированные керамонаполненные 
эпоксидные покрытия по металлу (реквизиты производителя и поставщика см. 
Приложение 7),

CERAM-KOTE 54
Двухкомпонентный керамонаполненный материал, на основе специального состава из 
эпоксидных смол.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Для защиты от коррозии метатлоконструкций гидротехнических, портовых, очистных 
сооружений и оборудования для морской нефте- и газодобычи.

СВОЙСТВА
Обладает хорошей адгезией к углеродистой и нержавеющей стали, алюминию, тита
ну, стекловолокну, композиционным материалам, пластикам и бетону. Высокие изно- 
со- и коррозионная стойкость (стойкость в атмосфере и воде), а также абразивная и 
термостойкость.

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ
Подготовка поверхности
Дробеструйная обработка поверхности до степени 2 по ГОСТ 9.402-80 (Sa 2l/ 2 по ISO 
8501-1), шероховатость 30-80 мкм.
Подготовка ЛКМ
Смешать основу с отвердителем в соотношении 4 : 1 по объему и тщательно переме
шать.
Способ нанесения
Безвоздушное и пневматическое распыление, кисть, валик.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК ХРАНЕНИЯ
12 месяцев внутри помещения при температуре от +5 до +25 °С и влажности 0...80 %.

CERAM-KOTE EUROPE GmbH

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет
Количество упаковок 
Сухой остаток, %
Время высыхания до отлила при 23 °С, ч
Жизнеспособность смеси при 23°С, ч
Адгезия, баллы
Толщина одного слоя, мкм
Расход на один слой, мл/м2
Температура нанесения, °С

согласно RAL 
двухупаковочный 
75± 2 
3
4-6

200
425
не ниже +5 при относительной 
влажности ниже 85%
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Производитель — ООО “Химсинтез”, входящий в корпорацию “ТемпСтройСисте- 
ма”. ООО “Химсинтез” производит полиуретановые антикоррозионные материа
лы, герметики, промышленные клеи (реквизиты производителя и поставщика см. 
Приложенние 7),

АЛЮМОЭЛАСТ-Ф
Влагоотверждаемый однокомпонентный алюмонаполненный полиуретановый мате
риал.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Защита металлоконструкций, эксплуатирующихся в агрессивной атмосфере. Приме
няется в качестве промежуточного и финишного слоя в антикоррозионной системе 
“Алюмоэласт”.

СВОЙСТВА
Стойкость к температурам от -40 до +100°С. Отличная адгезия к различным строи
тельным поверхностям, в том числе к металлу, покрытому компактной ржавчиной. Вы
сокая механическая прочность, стойкость к истиранию. Ремонтопригодность.

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ 
Подготовка поверхности
Сталь, оцинкованная сталь, окрашенные поверхности, бетон: пескоструйная обработка. 
Ржавая сталь: механическая зачистка (металлическими щетками) осыпающейся ржав
чины.
Подготовка ЛКМ
Перед употреблением тщательно перемешать.
Способ нанесения
Безвоздушное распыление, кисть, коротковорсовый валик.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК ХРАНЕНИЯ
При температуре от +5 до +25°С, и влажности 0...80% — 6 месяцев внутри помещения.

ТемпСтройСистема

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет
Количество упаковок 
Сухой остаток по объему, %
Время высыхания при 20 0С “до отлипа”, ч
Адгезия, баллы
Толщина одного слоя, мкм
Расход на один слой, г/м2
Растворитель
Температура нанесения, °С

ксилол 
от 0 до +40

алюминий 
одноупаковочный 
65 + 2 
0,5 
1
75-100
150-200
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КОРОПУР Цинк М
Грунтовка полиуретановая, влагоотверждаемая. Содержание цинка составляет 92%.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Защита металлоконструкций от коррозии.
Морские объекты: береговые, прибрежные объекты, судостроение.
Строительные металлоконструкции: водопроводы, напорные трубопроводы, хранили
ща нефти и нефтепродуктов, газопроводы, промышленные здания, ограждения. 
Промышленные агрегаты: очистные сооружения, объекты переработки отходов.

СВОЙСТВА
Грунтовка имеет хорошие адгезионные свойства. В комплексе с покрывными материа
лами обладает высокой атмосферостойкостью и водостойкостью во всех климатичес
ких зонах.

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ 
Подготовка поверхности
Поверхность должна быть очищена от загрязнений. После данной предварительной 
очистки поверхность должна быть подвергнута пескоструйной обработке в зависимос
ти от условий до степени 2 по ГОСТ 9.402-80 (степень Sa 2!/ 2 по ISO 8501). 
Подготовка ЛКМ
Перед применением тщательно перемешать, при необходимости разбавить разбавите
лем до рабочей вязкости.
Способ нанесения
Безвоздушное и пневматическое распыление, кисть, валик.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК ХРАНЕНИЯ
12 месяцев в закрытой заводской упаковке при температуре от -40 до +50°С.

TIP TOP STAHLGRUBER ОТТО GRUBER GmbH & Со.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет
Количество упаковок
Массовая доля нелетучих веществ по весу, %
Время высыхания до степени 3 при 20 °С, ч
Эластичность пленки при изгибе, мм
Прочность пленки при ударе, см, не менее
Адгезия, баллы
Толщина одного слоя, мкм
Расход на один слой, г/м2
Разбавитель
Температура нанесения, °С

1
50
1
60
560
А-851, Т 1900, Р-4 
от -5 до +50 при относитель
ной влажности воздуха от 30 
до 98 %

серый
одноупаковочная
90
4
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КОРОПУР Ферро
Полиуретановое покрытие с “железной слюд кой”, влагоотверждаемое.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Для защиты от коррозии стальных конструкций, гидротехнических сооружений, хими
ческого оборудования, мостов и др.

СВОЙСТВА
Благодаря особой сегментной структуре пигмента, сочетаемой с полиуретаном в каче
стве связующего, образуется покрытие, обладающее великолепной коррозионной 
стойкостью в промышленной атмосфере и воде.

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ 
Подготовка поверхности
Поверхность должна быть очищена от загрязнений.
Подготовка ЛКМ
Перед применением тщательно перемешать, при необходимости разбавить разбавите
лем до рабочей вязкости.
Способ нанесения
Безвоздушное и пневматическое распыление, кисть, валик.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК ХРАНЕНИЯ
12 месяцев в закрытой заводской упаковке при температуре от -5  до +50°С.

TIP TOP STAHLGRUBER ОТТО GRUBER GmbH & Со.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет
Количество упаковок
Массовая доля нелетучих веществ по весу, %
Время высыхания до степени 3 при 20 °С, ч
Эластичность пленки при изгибе, мм
Прочность пленки при ударе, см не менее
Адгезия, баллы
Толщина одного слоя, мкм
Расход на один слой, г/м2
Разбавитель
Температура нанесения, °С

железной слюды 
одноупаковочный 
75 
6 
1
50
1
120
600
А-851, Т 1900
от -5 до +50 и относительной 
влажности воздуха от 30 до 98 %
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КОРОПУР Ковер РАЛ
Влагоотверждаемый полиуретановый покрывной лак.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Для защиты от коррозии мостов, вышек, портовых сооружений, кранов, стальных кон
струкций, трубопроводов, морских платформ.

СВОЙСТВА
Покрытие с хорошей атмосферной стойкостью, устойчивостью к ультрафиолетовому 
излучению, а также стойкостью по отношению к целому ряду химических веществ.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет

Количество упаковок
Массовая доля нелетучих веществ по весу, %
Время высыхания до степени 3, при 20 °С, ч
Эластичность пленки при изгибе, мм
Прочность пленки при ударе, см, не менее
Адгезия, баллы
Толщина одного слоя, мкм
Расход на один слой, г/м2
Разбавитель
Температура нанесения, °С

глянцевый, с шелковистым 
блеском, матовый 
одноупаковочный 
65 
5 
1
50
1
100
3 0 0

А-851, Т 1900, Р-4 
от -5 до +50 при относитель
ной влажности воздуха от 30 
до 98 %

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ
Подготовка поверхности
Поверхность должна быть очищена от загрязнений.
Подготовка ЛКМ
Перед применением тщательно перемешать, при необходимости разбавить разбавите
лем до рабочей вязкости.
Способ нанесения
Безвоздушное и пневматическое распыление, кисть, валик.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК ХРАНЕНИЯ
12 месяцев в закрытой заводской упаковке при температуре от -5  до +50°С.

TIP TOP STAHLGRUBER ОТТО GRUBER GmbH & Со.
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КОРОПУР Абразивостойкий
Полиуретановое покрытие, влагоотверждаемое.

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ
Для защиты от коррозии трубопроводов, очистных сооружений, электростанций, шлю
зов и подводных гидротехнических объектов.

СВОЙСТВА
Этот продукт особенно подходит для постоянной антикоррозионной защиты всех 
стальных поверхностей.

РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ПРИМЕНЕНИЮ
Подготовка поверхности
Поверхность очистить от загрязнений и обезжирить.
Подготовка ЛКМ
Перед применением тщательно перемешать, при необходимости разбавить разбавите
лем до рабочей вязкости.
Способ нанесения
Безвоздушное и пневматическое распыление, кисть, валик.

ГАРАНТИЙНЫЙ СРОК ХРАНЕНИЯ
Не менее 3 месяцев в закрытой заводской упаковке при температуре от -5  до +50 °С.

TIP TOP STAHLGRUBER ОТТО GRUBER GmbH & Со.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Цвет
Количество упаковок
Массовая доля нелетучих веществ по весу, %
Время высыхания до степени 3 при 20 °С, ч
Эластичность пленки при изгибе, мм
Прочность пленки при ударе, см не менее
Адгезия, баллы
Толщина одного слоя, мкм
Расход на один слой, г/м2
Разбавитель
Температура нанесения, °С

серый, черный 
одноупаковочный 
86 
5 
1
50
1
400
720
А-851, Т 1900, Р -4  
от -5  до +50 при относитель
ной влажности воздуха от 30 
до 98 %
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Приложение 3

Растворители и разбавители

Совместимость с различными ЛКМ

Лакокрасочный материал Растворители, разбавители

Перхлорвиниловые и сополимерови- 
нилхлоридные грунтовки, эмали, лаки

Р -4 , Р -5 ,  Р -1 2 , Р -2 4 , сольвент

М еламинные грунтовки, эмали и лаки Ксилол, сольвент, Р К Б -1

М очевинные грунтовки, эмали, лаки Ксилол, сольвент, Р К Б - 1

П олиэф ирны е эмали 646

А л к и д н о - и м ас л я н о -ст и р о л ьн ы е  
грунтовки и эмали

Ксилол, сольвент

П олиакриловы е грунтовки, эмали и 
лаки

646, 647, Р -5 ,  Р -1 2  для эмали А К -154 , бутилаце- 
тат и сольвент ( 1 : 4 )  для эмали А К -171

А лкидно-акриловы е эмали и лаки К силол, сольвент, Р - 5 ,  бутилацетат и сольвент 
(1 : 4 ) д ля  эм алей АС127; Р —1101, Р -1 1 0 1 М , 
А С -1101 и А С -1101М

А л ки д н о -у р етан о вы е  грунтовки  и 
эмали

Ксилол, сольвент, у ай т-сп и р и т

Глифталевые грунтовки, эмали и л а 
ки

Смесь уайт-спирита с ксилолом или сольвентом 
или скипидаром (1 :  1), сольвент, скипидар, ксилол

П ентаф талевы е грунтовки, эмали и 
лаки

Смесь уай т-сп и р и та  с ксилолом или сольвентом 
(1 (1 ) , сольвент, ксилол; ам м иачная вода д л я  
П Ф -0 3 3 , П Ф -0 9 9 ; уай т-сп и ри т, скипидар.

Н итроцеллю лозны е эмали и лаки 646, 647, 648, 645

Эпоксидные грунтовки, ш патлевки, 
эмали

Смесь этилцеллозольва и ацетона (8:2); смесь кси
лола (40% ), ацетона (30% ), эти л ц ел лозол ьва  
(30% ); РП  для грунтовки Э П -0 5 7  646, 648, Р -4 0

Э поксиэф ирны е грунтовки и эмали Ксилол

Каучуковые эмали Ксилол, Р К Ч  для эмали К Ч -7 4 9

П оли ви н и лац етатн ы е грунтовки , 
эмали и лаки

Р Ф Г -1 , Р -6 0 , 648, толуол, ксилол, Р -6 0  и Р - 7

Кремнийорганические эмали и лаки Толуол для эмали К О -8 1 ; ксилол; Р - 5

П олиуретановые эмали и лаки Р —189, циклогексанон

М асляны е эмали Смесь сольвента с уай т-сп и ри том  (1:3)

К аниф ольны е грунтовки, эмали и ла
ки

У айт-спирит, ксилол, смесь ксилола с у а й т -с п и 
ритом ( 1 : 1 )

Битум ны е эмали и лаки У айт-спирит, сольвент, скипидар, ксилол
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Приложение 4

Оборудование для производства ПКЗ

Основные характеристики 
аппаратов пескоструйной обработки

№
п/п

Наименование
оборудования

Произво
дитель

Тип
действия

Давление
воздуха,

МПа

Расход
воздуха,
м3/мин

Расход
абразива,

кг/м2

Производи
тельность
очистки,

м2/ч
1 ‘‘Сенатор” Украина нагнетательный 0,5-0,7 3,5 20-40 20-30
2 “Вихрь” Россия нагнетательный 0,2-0,6 2-6 5-10 15
3 ТПА-1 Россия реактивный 0,2-0,6 2-6 5-10 15-25
4 Clemco SCW* США нагнетательный 1.3-5 2-6 20-30 20
5 DSG-25 Россия нагнетательный 0,35-0,6 2,9 27,5 5-10
6 АСО-150У Россия нагнетательный 0.35-0,7 4,0 20 20
7 И-30 Россия инжекторный 0,4-0,8 5,0 20-30 3
8 ABSC 1028 Airblast

(Дания)
нагнетательный 0,6-0,8 1,5-10 25 10

9 ABDC 2452 Airblast
(Дания)

нагнетательный 0,6-0,8 1,5-10 25 12

10 DBS 100-300 Uniblast
(Германия)

нагнетательный 0,35-1.2 3,5-6,7 25-30 20-30

Основные характеристики оборудования нанесения ЛКМ 
пневматическим распылением

№
п/п

Марка
КРП

Производи
тельность (м2/ч )

Рабочее 
давление (МПа)

Объем бачка 
(л)

1 СО-71 В 18 0,5 0,35
2 СО-19В 2,4 0,2 0,7
3 UR/S PLUS 12,0-21,0 0,3-0,45 0,5; 0,68; 1,0
4 ОМ 12,0-21,0 0,3-0,45 0,5; 0,68; 1,0
5 9011 HVLP 12,0-16,2 0,2-0,25 0,75; 0,25
6 ES/RV 1,8-3,6 0,1-0,35 0,68; 0,75
7 FX НА 16,8-22,8 0,3 0,68; 0,75
8 FX HVLP 12,0-21,0 0,15-0,25 0,68; 0,75
9 FX GEO 12,0-14,4 0,15-0,25 0,68; 0,75
10 DELTA 21,0 0,28-0,30 0,24; 0,48
11 К Р П -11 12,5 0,40 0,5
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Основные характеристики 
аппаратов безвоздушного распыления

№
п/п

Марка
аппарата

Производи
тельность,

л/мин

Рабочее 
давление 

ЛКМ, Мпа

Тип привода Фирма-
изготовитель

1 “Спрут-М” 18,0 25,0 пневматический СЗ “Пелла”
2 “Луч-2” 3,6 25,0 пневматический СЗ “Пелла”
3 “Радуга-0,63”” 1,2 20,0 пневматический НИИ л к п
4 President 15:1 8,5 12,0 пневматический “Graco” (USA)
5 “Premier 45:1” 26,0 31,0 пневматический “Graco” (USA)
6 “King 68:1” 11,0 42,0 пневматический “Graco” (USA)
7 “Monark” (23:1) 2,7 19,0 пневматический “Graco” (USA)
8 “Buldog” (41:1) 11,7 24,0 пневматический “Graco” (USA)
9 Модель 18066 18,0 40,0 пневматический “Wiwa” (Германия)
10 “Виза-Варио” 1,0 16,0 пневматический “EST” (Чехия)
И “Финиш-221” 6,8 25,0 электрический Литва
12 “Джокер-18” 3,5 16,0 пневматический “Dete” (Германия)
13 Модель 0825 1,0 6,0 пневматический “Кремлин”

(Франция)
14 Модель 10000 9,0 24,0 электро/

бензиновый
Taiver (Италия)

15 Taiver gold 20000 18,0 22,0 электрический Taiver (Италия)
16 Taiver Р 7000Р 6,0 - пневматический Taiver (Италия)
17 GM 3000 2,35 21,0 бензиновый “Graco” (USA)
18 Gmax 10000 9,0 21,0 бензиновый “Graco” (USA)
19 395 st 1,25 21,0 электрический “Graco” (USA)
20 495 st 1,9 21,0 электрический “Graco” (USA)
21 Ultra Max 695 2,3 21,0 электрический “Graco” (USA)
22 Pro-281 4 21,0 пневматический
23 Pro-101G 10 24,0 электро/

бензиновый
24 EP 2800 4,8 21,0 электрический Wagner (Германия)
25 66-115S 7,5 52,8 пневматический Wagner (Германия)
26 Wildcat 18-40 2,0 14,4 пневматический Wagner (Германия)
27 7000 H -I 5,6 24,0 пневматический Wagner (Германия)
28 GP 3000 7,6 21,0 бензиновый Wagner (Германия)
29 Хозяин 600x15 15 60,0 пневматический Украина
30 Агент 400x2 2 40,0 пневматический Украина

Установки для окраски GRACO (СШ А)

В 1926 году инженером фирмы GRACO был изобретен метод 
безвоздушного нанесения ЛКМ на окрашиваемые поверхности. 
Фирма GRACO первая в мире внедрила метод безвоздушного рас-
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пыления в промышленности. В течение многих десятилетий вплоть 
до сегодняшних дней фирма GRACO лидирует на рынке производи
телей окрасочного оборудования.

Существует несколько типов исполнения установок безвоздуш
ного распыления: с пневмоприводом, электроприводом и бензопри
водом (для работы в полевых условиях).

Установки безвоздушного распыления с пневмоприводом 
Bulldog 33:1, Bulldog 41:1, President 30:1, President 46:1

Установки в данном исполнении получили наибольшее распро
странение в мире. Универсальность установок позволяет использо
вать их для выполнения широчайшего вида окрасочных работ в пра
ктически любой отрасли народного хозяйства, (машиностроение, ва
гоностроение, окраска с/х техники и др.).

Предназначены для нанесения материалов средней и высокой 
вязкости (алкидных, пентафталевых, нитроцеллюлозных, эпоксид
ных, полиуретановых, кремний-органических, материалов на вод
ной основе и других).

Практически все установки могут одновременно обслуживать 
от одного до трех окрасочных постов каждая.

В зависимости от требований заказчику могут быть поставлены 
сопла с различным расходом Л КМ и углом раскрытия факела, а так
же шланги высокого давления длиной от 7,6 м до 30 м и более, а так
же краскораспылителями с удлинительными насадками, окрасочны
ми валиками, что значительно расширяет области и сферы примене
ния данных установок.

Технические данные

Показатели Bulldog 33:1 Bulldog 41:1 President 30:1 President 46:1

М а к с ,  д а в л е н и е  

с ж а т о г о  в о з д у х а  ( а т м )

7,0 7,0 8,0 7,0

М а к с , д а в л е н и е  

н а  л к м  ( а т м )

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

П р о и з в о д и т е л ь н о с т ь  

н а с о с а  ( л / м и н )

2 ,9 2 ,3 3,8 2 ,1

М а с с а  у с т а н о в к и  ( к г ) 1 1 3 ,0 118,0 3 9 ,0 39,0

247



Высокомощные и высокопроизводительные установки 
безвоздушного распыления с пневмоприводом 
King 56:1, King 68:1, Premier 45:1, Premier 74:1

В начале 80-х годов была выпущена первая установка серии 
King. С тех пор в мире существует единый неофициальный стандарт 
мощных установок безвоздушного распыления, эталоном которого 
являются установки GRACO King. С момента выпуска первого King 
прошло более двадцати лет, но за этот период King не только не сдал 
позиции, но и упрочил их.

Логическим продолжением серии King является серия Premier. 
Данная серия принципиально отлична от серии King и предназначе
на для эксплуатации в самых жестоких условиях. Установки Premier 
позволяют наносить материалы практически без ограничений по вя
зкости.

Установки устанавливаются на колесных тележках и предназначе
ны для нанесения высоковязких эпоксидных, полиуретановых грунто
вок, антикоррозийных составов, промышленных и строительных ма
стик и составов на крупногабаритные изделия и металлоконструкции 
в условиях вагоностроения, судостроения, машиностроительной, хи
мической, нефтеперерабатывающей промышленности, при окраске 
крупных строительных сооружений и т.п. Установки могут одновре
менно обслуживать от одного до трех окрасочных постов каждая.

Технические данные

Показатели King 56:1 King 68:1 Premier 45:1 Premier 74:1
М а к с , д а в л е н и е  

с ж а т о г о  в о з д у х а  ( к г / с м 2)

7,0 7,0 7,0 7,0

М а к с , д а в л е н и е  

н а  л к м  (к г / 'с м 2)

3 4 5 .0 4 2 2 ,0 315,0 5 10 ,0

П р о и з в о д и т е л ь н о с т ь  

н а с о с а  ( л / м и н )

12 ,9 1 1 ,0 2 6 ,1 15 ,9

М а с с а  у с т а н о в к и  ( к г ) 1 1 3 ,0 1 1 8 ,0 1 7 1 ,0 1 7 1 ,0

Установки безвоздушного распыления с электроприводом 
Ultra Мах: 695, 795,1095,1595

Специально для выполнения высококачественных защитных 
работ в строительной и других отраслях промышленности фирма 
GRACO разработала линию профессиональных установок безвоз-
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душного распыления U ltra Мах. В данных установках применен но
вейший тип насоса, который позволяет повысить надежность агрега
тов и производительность установки в целом более чем на 20%. Б ла
годаря совершенной конструкции и применению самых последних 
инж енерно-научных разработок на отдельные узлы установок дан
ной линии дается гарантия 2 года.

Особенностью установок является наличие запатентованного 
GRACO процессора Sm art Control, вмонтированного в установки. 
Наличие данного процессора позволяет поддерживать постоянное 
давление краски в системе, уменьшая пульсацию и изменения разме
ров факела. Выполненный в виде отдельного блока, он легко обслу
живается и при необходимости заменяется.

Установки для нанесения защитных материалов БВР 
средней и высокой вязкости

Показатели 695 795 1095 1595
Макс, давление на ЛКМ (атм) 210,0 210,0 210,0 210,0
Производительность насоса (л/мин) 23 3,0 3,8 4,75
Максимальная длина шланга (м) 92,0 92,0 92,0 92,0
Кол-во подключаемых распылителей 1 2 2 3
Вес установки (на ножках/тележке) (кг) 33,0 46,0 49,0 64,0

Установки комплектуются краскораспылителем безвоздушного 
распыления с головкой для быстрот! прочистки сопла, шлангом вы
сокого давления длиной 15 м и специальным гибким переходником 
для краскораспылителя.

В зависимости от условий работы установки могут быть укомп
лектованы как стандартным пистолетом, так и специальными писто
летами с удлиненными насадками длиной от 0,3 до 2,4 м, а также ок
расочными валиками.

Установки безвоздушного распыления с бензоприводом
Установки безвоздушного распыления с бензиновым приводом 

GRACO предназначены для проведения окрасочных работ большого 
объема в полевых условиях. Их преимущества в полной автономно
сти от внешних источников энергии. Установки рассчитаны на одно
временное использование от одного до шести краскораспылителей 
(в зависимости от производительности установки).
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Установки с бензоприводом фирмы “GRACO” отличаются вы
соким КПД — 90% полезной мощности расходуется на распыление. 
Их применение не ограничено ни условиями работы, ни наносимы
ми материалами.

Технические данные

Тип установки GMax 3900 GMax 5900 GMax 7900 GMax 10000
М а к с . р а б . д а в л е н и е  

( к г / с м 2)

2 2 7 ,0 2 2 7 ,0 2 1 0 ,0 2 1 0 ,0

П р о и з в о д и т е л ь н о с т ь

( л / м и н )

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

К о л и ч е с т в о  п о д к л ю ч а 

е м ы х  п и с т о л е т о в

3 4 4 6

М о щ н о с т ь  д в и г а т е л я  

( H o n d a )  ( л .с .)

4,0 5 ,5 5 ,5 8,0

Е м к о с т ь  б е н з о б а к а  ( л ) 2 ,5 3 ,6 3 ,6 6,0

М а к с и м а л ь н а я  

д л и н а  ш л а н г о в  ( м )

90,0 90,0 90,0 90,0

В е с  у с т а н о в к и  ( к г ) 5 5 ,0 7 7 ,0 80,0 10 0

Дополнительное оборудование 
безвоздуш ного распы ления

Удлинительные насадки и окрасочные валики 
к установкам безвоздушного распыления

При окрашивании крупногабаритных изделий с помощью стан
дартных безвоздушных краскораспылителей трудно выдерживать 
оптимальное расстояние между краскораспылителем и окрашивае
мой поверхностью. Особое неудобство представляет окраска трудно
доступных мест с узкими проемами и углублениями, а также конст
рукций, стен и потолков, достигающих в высоту трех и более метров. 
В этих случаях часто приходится прибегать к помощи лестниц, ко
зел, лесов и т.п., что доставляет лишние неудобства и потери време
ни, а в результате вызывает общее снижение производительности ок
расочных работ.

Для оптимизации этих работ используются специальные крас
кораспылители с удлиненными насадками, либо удлинительные на
садки подсоединяются к стандартным краскораспылителям.
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Также возможно оснащение установок окрасочными валиками, 
которые дополняют и расширяют области и возможности примене
ния установок безвоздушного распыления, механизируя и ускоряя 
тем самым процесс окраски данным методом. Валики могут компле
ктоваться как простыми удлинительными насадками, так и телеско
пическими.

Краскораспылители к установкам безвоздушного распыления
Silver Plus Gun — краскораспылитель безвоздушного распыле

ния. Эргономичный дизайн, легкий вес и нержавеющее исполнение 
материальной части позволяют наносить практические любые мате
риалы давлением до 350 атм. На пистолете-установке возможна ос
настка курком как на 2 пальца, так и на 4.

510 Gun — краскораспылитель для нанесения высоковязких и 
высоконаполненных материалов. Оснащен специальной износо
стойкой распылительной головкой и соплом.

Технические характеристики

Краскораспылитель Max. раб. 
давление

Вес (кг) Соединит.
резьба

Silver Plus Gun 345,0 0,540 ' / *

510 Gun 510,0 0,730 ' / *

Также фирмой GRACO выпускается широкий ассортимент 
шлангов высокого давления и сопла различной конфигурации.

Официальный дистрибьютор фирмы GRACO 
ООО "Уссури"

117949 г. Москва, Центр, ул. Б. Якиманка, д. 38А; 
тел. (095) 238-1654, 238-1643, 238-1733, 

тел./факс (095) 238-2241
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Приложение 5

Контрольно-измерительные приборы
(производитель ЗАО “КОНСТАНТА "” )

№
п/п

Наименование
прибора

Назначение прибора Внешний вид прибора

1 2 3 4

1 “КОНСТАНТА К5” Многофункциональный электромагнитный толщиномер покры
тий и материалов предназначен для измерения толщины покры
тий, материалов, температуры поверхности, воздуха, влажности 
воздуха, точки росы, шероховатости поверхности, а также тол
щины покрытий и материалов.

2 “КОНСАНТАИВ-1” Измеритель влажности праще во го типа предназначен для опре
деления температуры, относительной влажности воздуха и точки 
росы.

3 “ДОПУСК-2” Механический глубиномер предназначен для оперативного кон
троля глубины очаговой коррозии и криволинейности поверхно
сти.



i 2 3 4

4 “KOHCTAHTA-Ml” Магнитный “толщиномер-карандаш” предназначен для измере
ния толщины немагнитных покрытий (пленок), нанесенных на 
изделия из ферромагнитных материалов.

5 “БУЛАТ-1” Ультразвуковой микропроцессорный толщиномер используется 
для измерения толщины изделий из металлических и неметалли
ческих материалов (листов, емкостей труб, трубопроводов, мос
товых, корпусных, транспортных и других конструкций, в том 
числе, сильно корродированных, изъеденных, с накипью и т.д.).

6 “ГРИНДОМЕТР” Прибор предназначен для определения степени иеретира ЛКМ

7 “ВИЗКОЗИМЕТР 
ВЗ-246 ГОСТ9070-75”

Прибор предназначен для определения условной вязкости лако
красочных материалов. и

8 “КОНСТАНТА-Г" Толщиномер мокрого слоя краски (гребенка) предназначен для 
толщинометрии мокрого слоя покрытий на плоских и цилиндри
ческих изделиях; изготовлена из нержавеющей стали.



1 2 3 4

9 “КОНСТАНТА-МС1” Толщиномер мокрого слоя краски (колесо) предназначен для 
толщи нометрии влажных неотвердевших Л КП на плоских ци
линдрических изделиях с целью оценки окончательной толщины 
покрытия после его отвердения. Заменяет традиционную “гре
бенку”. ЙЯ

10 “КОНСТАНТА-А” Механический датчик-адгезиметр предназначен для контроля 
величины адгезии лакокрасочных и других покрытий с основа
нием.

11 “KOHCTAHTA-CA-1” Сдвиговый адгезиметр предназначен для измерения адгезии изо
ляционного покрытия

12 “КОРОНА” Дефектоскоп электроискровой предназначен для контроля изо
ляционных покрытий (в том числе битумных) металлических 
конструкций и других изделий приложением к покры тию высо
ковольтного импульсного напряжения. Толщина контролируе
мых покрытий до 10 мм.

13 “КОНСТАНТА ЭД2” Дефектоскоп электролитический предназначен для контроля по
ристости и нарушений сплошности защитных диэлектрических 
покрытий приложением к покрытию низковольтного напряже
ния через губку, смоченную жидким электролитом с высокими 
проникающими свойствами.



1 2 3 4

14 “БУЛАТ-Т1” Измеритель твердости покрытий предназначен для измерения 
твердости лакокрасочных, мастичных и других покрытий по от
печатку шарового наконечника, прикладываемого с регулиро
ванным усилием, величена которого фиксируется по шкале. 
Прикладываемое усилие задается оператором с использованием 
пружины, вмонтированной в прибор.

15 “КОНСТАНТА У-1А” Прибор предназначен для определения прочности пленок при 
ударе

toсл
СП



Приложение 6

Российские производители 
лакокрасочных материалов1

— ОАО “Научно-исследовательский институт лакокрасочных покрытий с опыт
ным машиностроительным заводом “Виктория”

— АО “СКиМ” (ОАО “Завод строительных красок и мастик”)
— АОЗТ “Оливеста” (Московский завод “Лакокраска”)
— АО “Бутовский химический завод”
— ОАО “Лакокраска” (г. Ярославль)
— Компания “Невские Краски” (торговая марка “Невские Краски”).
— ЗАО “Загорский лакокрасочный завод”
— ОАО “Кировкраска” (торговая марка ДОМАКРИЛ ®)
— ОАО “Торжокский завод полиграфических красок”
— Шелангерский химзавод “Сайвер”
— ОАО “Семилукский завод бытовой химии”
— ОАО “Одинцовский лакокрасочный завод” (ОАО “Одилак”)
— ООО “Химпром” (г. Воронеж)
— ОАО “Мелстром”
— Фирма “Стройкомплекс” (торговая марка СВЯТОЗАР™)
— ООО “Тяга” (торговая марка ОПТИМИСТ®)
— Торгово-производственное объединение “Палитра Руси” (торговые марки 

ДИВА, Три медведя™)
— ЗАО “Научно-производственная компания “СОФЭКС”
— ОАО “Химпром” (г. Новочебоксарск)
— Научно-производственное предприятие “Спектр”
— ЗАО “МАВИКС”
— ООО “СтройПолимер”
— Фабрика “Краски ХЕМИ” (торговые марки “Живые краски ХЕМИ”, ПЕНЕТ- 

РЕКС®)
— ООО “Базис пром”
— ООО “Корк-С”
— ООО “ДИА”
— ООО “Торговый дом “Фанагория”
— ООО “Аква-Колор”
— ООО “Антарак” (торговая марка МАСТЕР®)
— Объединение “Стройкомплект”
— ООО “Трестспецстрой № 40” (торговая марка “ОКТАВА”)
— Научно-производственная коммерческая фирма “Колорит”
— Холдинг “Акрилика ЛК”
— ООО “Интерпульс”
— Фирма “Оникс” (торговая марка ЭКОЛАН®)

1 По данным “Лакокрасочные материалы 2001”, ежегодный профессиональный справочник (приложе
ние к изданию “Снабженец”, М, 2002).

256



75
77

Приложение 7
'- j

Производители и поставщики ЛКМ и оборудования

№
п/п

Производитель Страна Поставщики Реквизиты
(по состоянию на 01.01.02)

1 2 3 4 5

1 ЗАО "ЭмЛак" Россия ЗАО "ЭмЛак" г. С. Петербург, ул. Караваевская, 57 
тел.(812) 186-0520, 147-1166115054,

ЗАО "Высокачественные 
покрытия по металлу"

Москва, ул. Дубинская, 68тел.: (095) 970-7762, 235-3150

2 Концерн "UCP Paint" Канада ООО "Колорекс М" 113191, Москва, ул. Малая Тульская, 25 
тел/факс: 231-1088,232-1812

3 PERMATEX GmbH, 
подразделения 

DuPont

Германия ЗАО "АМВИТ" 
Антикоррозионные 

покрытия, огнезащита, 
наливные полы

119331, Москва, пр. Вернадского, 29, офис 404 
тел.(095) 138-3080факс: (095) 138-3090 

Почтовый адрес: 119331, Москва, п/я 145 
Email: mail@amvit.ru

4 АМЕРОН
International
Performance

Coating&Finishes
Group

США Представительство РФ 
АМЕРОН International

123610, Москва, Краснопресненская наб., 12, офис 1646 
тел.: (095) 258-1851, 258-1852 

факс. 258-1853
E-mail: Moscow@ameron-by.com

5 Высокодисперсные 
металлические 

порошки (ВМП)

Россия Высокодисперсные 
металлические порошки 

(ВМП)

620016, Екатеринбург, ул. Амудсена, 101 
тел/факс (3432) 28-7340, 43-9255, 43-9241 

fmp@dialup.mplik.ru

http://www.mosexp.ru
http://files.stroyinf.ru#  
http://files.stroyinf.ru# 
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1 2 3 4 5
6 JOTUN PAINTS 

(Europe) Ltd.
Норвегия Представительство 

JOTUN PAINTS в РФ 
и его отделения

121069, Москва, ул. Поварская, д. 8/1, стр. 1, офис 22 
тел/факс (095) 742-7501, 742-7502, 742-7503 

198096, Санкт-Петербург, пр. Стачек, 57, офис 30 
тел.: (812) 185-0946, факс: (812) 183-0525

7 TEKHOC Финляндия ЗАО
"НПФ "Мир Красок"

195513, Санкт-Петербург, Новочеркасский пр., 48 
тел. (812) 445-0579,445-0690,963-2132 

факс: (812) 325-5827 
115054, Москва, ул. Дубининская, 68 

тел. (095)235-3150,970-7762

8 "Научно- 
производственная 

фирма "ПИГМЕНТ" 
НИПРОИНС

Россия "Научно- 
производственная 

фирма "ПИГМЕНТ" 
НИПРОИНС

197342, Санткт-Петербург, ул. Лисичанская, 6 
тел.: (812) 242-2796, факс: 242-2495 

E-mail: niproins@online.ru

9 Лидский
лакокрасочный завод

Беларусь ООО "Торговый Дом 
"ЛидаЛК"

НП Г-Поликом

Москва, ул. Широкая, д, 31/5 
тел/факс (095) 785-9616

10 "Кронос СПБ" 
(Лакокрасочный 

завод)

Россия Кронос СПБ" 
(Лакокрасочный завод)

197183, Санкт-Петербург, ул. Полевая Сабировская, 42 
тел/факс (812) 430-1050, 430-2990 

E-mail: prominv@spb.cityline.ru

11 Sika Chemie GmbH Германия ООО
"Термал-Спрей-Тек"

129336, Москва, Анадырский пр-д, 77-66а, 
тел.: (095) 475-8978, факс: 474-6905

12 STEELPAINT GmbH Германия Представительство 
STELLPAINT GmbH 

в РФ и СНГ

121069, Москва, Мерзляковский пер., д. 15 
тел. (095) 203-1566, 933-2846 

факс (095) 967-9253

http://files.stroyinf.ru#
http://files.stroyinf.ru#     
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13 ООО
"Серебряный мыс"

Россия СтройАрсенал МТК 119146, Москва, 2-я Фрунзенская ул., 10/1 
тел/факс (095) 242-4701, 242-8606 

E-mail: stroyarsenal@mail/ru

14 WASSER 
Ceram-Kote

Германия ТемпСтройСистема 119333, Москва, ул. Вавилова, 46 
тел.: (095) 135-7504, 135-8500, факс: 125-2734

15 ТРАКО" США Фирма "Уссури" 117949, Москва, Центр, ул. Якиманка, 38а 
тел.: (095) 238-1654,2 38-1643, факс: (095) 238-2241

16 ШтальГрубер 
Отто Грубер ГмбХ

Германия Представительство 
Шталь Грубер 
в РФ и СНГ; 
ЗАО “Ремма 

Интернэшнл”

113054, Москва, Озерковская наб., 50, офис 350 
тел.: (095) 959-2329, 9592388,959-2866 

E-mail: tip-top@orc.ru

17 "Zinga-Mettall" Бельгия ООО "Эльвина-Мастер" 105187, Москва, Измайловское ш., д. 71, корп. 26, офис 133, 
тел./факс: (095) 792-99-16

Отделения:
123103, Москва, Внуково, ул. Центральная, вл.10, оф.1;

тел/факс 095-436-78-20, 436-70-99 тел. 436-75-69 
193148, Санкт-Петербург, Железнодорожный пр., д.36, 

тел.7-812-560-40-33, тел/факс: 812-560-18-30 
210038, Витебск, Московский пр., 120, тел. 10-375-(0)- 
212-24-94-43, 237-237, факс: 10-375-(0)-212-23-05-75 

129323, Москва, Лазоревый проезд, 1; тел. 095-105-31-01, 
189-36-33, тел/факс: 095-189-36-33, 180-12-02

http://www.mosexp.ru#
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18 ООО "СМТ Трейд" Россия ООО "СМТ Трейд" 129085, Москва, Звездный б-р, 19 
тел/факс: (095)-232-31-00, 234-88-68. 

Региональные отделения:
Новосибирск, тел./факс: (3832) 49-67-91; 

Екатеринбург, тел./факс: (34-32) 43-99-15, 28-85-31; 
Нижний Новгород, тел./факс: (83-12) 10-77-78; 

Ростов-на-Дону, тел./факс: (86-32) 51-34-56; 
Санкт-Петербург, тел./факс: (812) 322-93-06, 322-93-05; 

Самара, тел./факс: (84-62) 38-78-38.

19 ЗАО "Константа” Россия ЗАО
"Константа"

ОАО
"Трест Гидромонтаж"

198096, Санкт-Петербург, а/я 89, 
тел/факс (812) 147-11-67, 252-94-78, 

Email: office@constanta.ru 
123423, Москва, Карамышевская наб., д.37, 

тел/факс: 946-28-39, 191-65-75

http://files.stroyinf.ru# 


Приложение 8

ЖУРНАЛ
производства работ по противокоррозионной защите 

строительных конструкций, сооружений, 
технологического оборудования 

согласно СНиП 111-23-76

Лист 1 заглавный

Наименование объекта_____________________________________________
Основание для выполнения работ (договор, наряд)____________________
Производитель работ______________________________________________

Начата__________________________
Окончена________________________

В журнале пронумеровано____ страниц

Место печати Подпись администрации
организации, выдавшей журнал
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Приложение 9

Акт
на скрытые работы по противокоррозионной защите

г. 20

Мы, нижеподписавшиеся:
прораб________________________
представитель технического (авторского) надзора

произвели осмотр выполненных работ по противокоррозионной защите

Причем установили:
1, Противокоррозионная защита

2. Работы выполнены в соответствии с

3. Вид и качество примененных материалов (не) соответствуют ГОСТ и техниче
ским условиям_________________________________________________________
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4. Работы выполнены (не)хорогио и (неСоответствуют своему назначению.

На основании изложенного (не)разрегиаем производство последующих работ

Производитель работ:

Представитель технического (авторского) надзора:



П р и л о ж е н и е  10

Нормативная документация, 
использованная в РД Г М -0 1 -0 2

СНиП 2.03.11-85 
ГОСТ 9.032-74.

ГОСТ 9.104-79. 

ГОСТ 9.402-80. 

СНиП 3.04.03-85 

ГОСТ 9.407-84. 

ГОСТ 8420-74. 

ГОСТ 9980-80.

ГОСТ 15140-78. 

ГОСТ 9.401-91.

ГОСТ 15150-69.

ГОСТ 19007-73. 

ГОСТ 2789-73.

Защита строительных конструкций от коррозии. 
Единая система защиты от коррозии и старения. По
крытия лакокрасочные. Классификация и обозначе
ния.
Покрытия лакокрасочные. Группы условий эксплуа
тации.
Покрытия лакокрасочные. Подготовка металличес
ких поверхностей перед окрашиванием.
Защита строительных конструкций и сооружений от 
коррозии.
Покрытия лакокрасочные. Методы определения 
внешнего вида.
Материалы лакокрасочные. Методы определения 
условной вязкости.
Материалы лакокрасочные. Правила приемки. От
бор проб для испытаний. Упаковка, маркировка. 
Транспортирование и хранение.
Материалы лакокрасочные. Методы определения 
адгезии.
Покрытия лакокрасочные. Общие требования и ме
тоды ускоренных испытаний на стойкость к воздей
ствию климатических факторов.
Машины, приборы и другие технические изделия. 
Исполнения для различных климатических рай
онов. Категории, условия эксплуатации, хранения и 
транспортирования в части воздействия климатиче
ских факторов внешней среды.
Материалы лакокрасочные. Методы определения 
времени и степени высыхания.
Шероховатость поверхности. Параметры, характе
ристики и обозначения.
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ISO 8501-1.

ГОСТ 12.3.005-75. 

ГОСТ 12.4.021-75. 

ГОСТ 9.010-80.

ГОСТ 12.1.005-88. 

ГОСТ 12.3.002-75. 

ГОСТ 12.3.009-76. 

ГОСТ 12.4.011-89.

Подготовка стальной основы перед нанесением кра
сок и подобных покрытий. Визуальная оценка чис
тоты поверхности. Часть 1. Степени ржавости и сте
пени подготовки непокрытой стальной основы и 
стальной основы после полного удаления прежних 
покрытий.
ССБТ. Работы окрасочные. Общие требования безо
пасности.
ССБТ. Системы вентиляционные. Общие требова
ния.
Воздух сжатый для распыления лакокрасочных ма
териалов. Технические требования, правила и мето
ды контроля.
ССБТ. Общие санитарно-гигиенические требова
ния к воздуху рабочей зоны.
ССБТ. Процессы производственные. Общие требова
ния безопасности.
ССБТ. Работы погрузочно-разгрузочные. Общие 
требования безопасности.
ССБТ. Средства защиты работающих.
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