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ВБВД&НИЕ

Защита металла от коррозии в угольной аро*шм«ы-:аеты является 

одной из важных проблем. Коррозионному разрушению подвергашси 

трубопроводы различного назначения, армироььа стволов, подемн«е 

сосуды, конструкции металлических копров, вагонетки, металличес­

кая крепь, канаты, элементы забойною, стационарного и транспорт - 

ного оборудования. Помимо основных фондов производственные объе­

динения потребляют значительное количество металла в процессе 

эксплуатации.

Суммарные затраты по отрасли, обусловленные коррозией мета4 

да, в соответствии со статистической отчетностью по форме И1-кор 

составляют с в ш е  50 миллионов рублей в год.

Оборудование и сооружения отрасли эксплуатируются в различных 

климатических условиях и подвергаются действию коррозионной среда 

различной агрессивности. В отдельных случаях, т  данный ВНШОМШС, 

скорость коррозии достигает I ым/год, В слабокислотиых и щелочных 

средах на вахтах Донбасса (результаты исследований ВНИИГЫ им.М.Ы. 

Федорова) скорость коррозии составляет 0,1-0,5 мы/год. По данным 

НЙГРИ, средняя скорость коррозии элементов армировки шахтшл 

стволов составляет 0,2 ш/год. Коррозионная активность шахтной 

среды определяется не только водородным показателем pH, но и 

содержанием примесей в воде, концентрацией сульфатов, свободной 

углекислоте, ионов хлора, жесткостью, а также содержанием в ней 

взвешенных частиц.

Развитие современной науки о коррозии и расширение ассорти­

мента эащитшх средств позволяют выбрать рациональные способы 

защиты горношахтного оборудования, обеспечивающие надежную защиту 

на межремонтный Период эксплуатации или на весь срок службы.
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Настоящий руководящий технический материал (РШ) разработан 

на основании анализа условие эксплуатации оборудования и соору­

жений, изучения их коррозионного состояния, анализа применяемых 

средств заняты от коррозии и современных достижений в области 

противокоррозионной защиты металлов,

PTU содержит классификацию условий оксплуатации оборудования 

в зависимости от агрессивности шахтной среда, рекомендации по 

выбору систем защитных покрытий, типовые технологические схемы 

противокоррозионной защиты , технические требования по подготовке 

поверхности под покрытия и технические характеристики оборудования 

для выполнения работ по противокоррозионной защите.

В основу FTM заложены рекомендации отраслевых стандартов, 

инструкций и других документов отраслевого и межотраслевого 

значения, а также результаты проведенных исследований по опреде­

лению коррозионной стойкооти материалов и заветной способности 

покрытий, освоенных отечественной промьюшенностыв.



I. НАЗНАЧЕНИЕ РЕН

1.1. Настоящий руководящий технический материал распростра- 

няется на защитные покрытия для оборудования шахтных стационарных 

установок, обогатительного оборудования, оборудования и сооруже­

ний природоохранных объектов, оборудования открытых разработок, 

выемочного, проходческого и транспортного оборудования, оборудо­

вания для крепления горных выработок, оборудования шахтной поверх­

ности и армировки шахтных стволов, эксплуатирующихся в районах

с умеренным, холодным и тропическим климатом по ГОСТ 15150-69.

1.2. РГН предназначен для организаций и предприятий отрасли, 

занимающихся вопросами организации и выполнения противокоррозион­

ных мероприятий, при проектировании, изготовлении и оксплуатгщки 

оборудования я сооружений на предприятиях угольной промышленности.

1.3. Fill устанавливает технические требования к выбору сис­

тем защитных покрытий, исходным материалам и типовым технологичес­

ким процессам получения защитных покрытий.



9

2. КЛАССИФИКАЦИЯ УСЛОВИЙ ЭКСПЛУАТАЦИИ 

2.1. Технические требования 8 коррозионной стойкости метал­

лических изделий и защитным свойствам покрытий определяются кли- 

ыатячееким исполнением по ГОСТ 15150-69 и условиями эксплуатации 

по табл.2.1.

Таблица 2.1

Характеристика условий эксплуатации

Условия эксплуатации {Обозначение условий 
| эксплуатации с^окрктием 
{по ГОСТ 9.Г~' "" ™ ' “
19.032-71

.104-79 и ГОСТ

J. Эксплуатация элементов оборудования и 
металлоконструкций при воздействии 
климатических факторов макроклпмати- 
ческих районов

- с умеренным климатом Л ,  У2

- с тропическим климатом XI, Т2, ТЗ

- с холодным климатом ХЛ1, ХЛ2, УХЛ4

■> Эксплуатация элементов оборудования 
и металлоконструкций в шахтной 
среде 65

t. Эксплуатация элементов оборудования» 
подвергающихся воздействию минераль­
ного масла и смазки V I

. Эксплуатация элементов оборудования» 
подвергающихся воздействию бензина, 
керосина, дизельного топлива 6/2

, Эксплуатация элементов оборудования* 
подвергающихся воздействию повышенной
температуры 8

2.2. Коррозионная актгзность среды, в которой эксплуати­

руются отдельные элементы шахтного оборудования и металлоконст­

рукций, характеризуется водородный показателем pH, суммарным 

содержанием хлоридов и сульфатов, характером контакта металло— 

исде^кй с агрессивной средой (табл.2.2) и наличием агрессивных 

газов (табл,2.3).
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Таблица 2.2

Характеристика агрессивности производственных, 
оборотных и сточных вод

Характеристика
среда

{Во до- (Суммарная 
«родный 1концентра- 
. показа-, цкя еудь- 
{тель {фатов и 
| {хлоридов.

Скорость {Степень (Уелоьн 
коррозии,1агрес- iобозна 
мы/год |сивности,чение

1 1 

! 1

Производствен»^, 
оборотные и сточные 
воды (независимо от 
контакта)

более
?

менее I 

1-5

менее
0,1
0,1-0,5

неагрес­
сивная
слабо-
агрессив­
ная

B5-J

В5-2

более
5 0,5-0,7 ередне-

агрвесив-
ная

В5-3

Производственные, 
оборотные и сточные 
воды (калек,полное 
оогрукение)

6-7
Менее

I 0,1-0,5 слабо-
агрессив
ная

В5~2

1-5 0,5-0,7 средне-
агрессив­
ная

В5-3

более
5

более
0,7

сильно-
агрессив­
ная

В5-4

Производственные» 
оборотные и сточные 
воды (капеж,полнов 
погружение)

3-5
менее
I 0,5-0,7 средне*

агрессив­
ная

В5-3

1-5 0,7-1,0 сильно-
агрессив­
ная

В5-4

более
5

более
1.0

сильно-
агрессив
ная

В5-4

Произ водст венные, 
оборотные и сточные 
воды (независимо от 
контакта)

1-3
любая более

1.0 оияьно-
агрессив
ная

В5-4
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Таблица 2.3

Характеристика агрессивности газов

Группа газов | Наименование 1 Концентрация, 
| «г/м3

Углекислый газ не более 
1000

Сернистый ангидрид менее
0,5

А
Сероводород менее

0,01

Окислы азота менее
о д

Хлор менее
0,1

Хлористый водород ыенее
0,05

Углекислый газ более
1000

Сернистый ангидрид 0,5-10

Б Сероводород 0,01-5

Окислы азота 0,1-5

Хлор 0,1-1

Хлористый водород 0,05-5

Сернистый ангидрид 11-200

Сероводород 5,1-100

В Окислы азота 5,1-25

Хлор 1,1-5

Хлористый водород 5,1-10
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3. К Л А С Ш Ш А Ц Ш  ОБОРУДОВАНИЯ И СООРУЖЕНИЙ ПО 
УСЛОВИЯМ ЭКСПЛУАТАЦИИ

Оборудование и сооружения предприятий угольной промышлен­

ности в зависимости от их конструктивных особенностей, назначе­

ния, режима работы и агрессивности шахтной среда разбиты на 

группы:

- оборудование водоотливных установок;

- оборудование компрессорных установок;

- оборудование вентиляторных установок;

- оборудование подъемных установок;

- обогатительное оборудование;

- оборудование и сооружения природоохранных объектов;

- оборудование дня открытых разработок;

- металлоконструкции шахтной поверхности;

- армировка и металлоконструкции шахтных стволов;

- оборудование для производства буровзрывных работ;

- оборудование для выемки полезных ископаемых;

- проходческие комплексы для подземных горных выработок;

- оборудование транспортное и погрузочно-разгрузочное;

- погрузочные и погрузочно-достаночные машины;

- транспорт напольный, безрельсовый и рельсовый,

- оборудование для крепления горных выработок.

В зависимости от контакта с агрессивной шахтной средой 

и степени коррозионного разрушения выделены основные элементы 

оборудования, которые представлены в табд.ЗЛ-ЗЛб.
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Таблица 3.1

Оборудование водоотливных установок

Группы деталей и узлов I Условия контакта с) Обозначение усло- 
I агрессивной средой} вийрЭКсплуа**

| { и табл.2.2

I. Элементы проточной Постоянное погру-
части насосов.подводя- женне 
щкх и напорных трубо­
проводов

В 5-1 
В 5-2 
В 5-3 
В 5-4 (Г)

2. Наружные поверхности Воздействие вахт-
насосов и труосшрово- ной атмосферы и
дов, оборудование управ- постоянного калека 
ления и автоматика

В 5-1 
В 5-2 
В 5-3 
В 5-4

3. Наружные поверхности 
насосов я трубопрово­
дов

Воздействие про­
мысленной атмо­
сферы,
газы группы: ^

В
В
Б-В

УХЛ1,У1,ХЩ,Т1

В 5-1х> 
В б-2х> 
В 5-Зх) 
В 5-4х)

Примечание: х) Qp„ н ^ щ и ш  в промышленной атмосфере газов

группы А,Б,В условия зксплуатации оборудова­

ния приравнивается к ранее Принятой классифи­

кация для условий в вахте.
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Таблица 3.2

Оборудование компрессорных установок

Группы деталей и узлов ? Условия контакта с fОбозначение усяо- 
! агрессивной средой [вий эксплуатации 
I {по ГОСТ 9.104-79
I_________________ }и табл. 2.2_____

I. Наружные поверхности Воздействие атмос- УХЛ 4
оборудования компрессор- ферм отапливаемых 
ныа станций и труоопро- помещений,тазы 
водой групп» А

2. Наружные поверхности 
труб опройодов,эксплуа­
тирующихся в промыш­
ленной атмосфере

Воздействие промыш- УШ,У1,ХЛ1,Т1 
ленной атмосфер»,
газы групп: 0

Б В 5-2**
В В 5-Э*>
Б-В В 5-4х)

Э. Наружные, поверхности 
трубопроводов,эксплу- 
атирувщнхся в пахте

Воздействие вяаж- В 5-1,В 5-2, 
ной атмосферы вахт В 5-3,в о-4 
(калек,пыль угольная 
и породная)

4. Внутренние поверхнос­
ти воздуховодов

Воздействие сухого 
воздуха, газы груп­
пы А

УХЯ 4

Примечание: х) - ем* примечание к табл. 3.1
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Таблица 3.3

Оборудование вентиляторных установок

1 Условия контакта! Обозначение усло- 
Группы деталей и узлов ! с агрессивной I вий эксплуатации 

i средой ! поГОСТ 9.104-79 и
______________ ________ J ________________ f табл. 2.2_______

I. Элементы проточной части 
вентиляторной установки, 
работающей в режиме вса­
сывания

Постоянное воз­
действие потока 
влажной и эапыяда 
ной шахтной ат­
мосферы

В 6  - I 
В 5 - 2 
В 5 - 3 
В 5 - 4

2. Элементы проточной части Постоянное воз- 
вентиляторной установки, действие потока 
работающей в режиме на- промышленной 
гнетакия атмосферы

УШ,ХЛ|,У1,Т1

3. Наружные поверхности 
вентиляторной установки 
и вспомогательное обо­
рудование ,эксплуатирую­
щиеся я закрытых поме­
щениях

Воздействие ат- УХЛ4.ТЗ 
мосферы закрытых 
помещений

4. Наружные поверхности 
вентиляторной установки 
и вспомогательное обо­
рудование, эксплуатирую­
щиеся в промышленной 
атмосфере

Воздействие про­
мышленной атмос­
феры

УШ,Ш,У1,Т1

5.Оборудование системы 
смазки

Постоянный кон­
такт с минераль 
ными маслами и 
смазками

6П
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Таблица 3,4

Оборудование подъемных установок

! Условия контакта с ! Обозначение условии 
Группа деталей и узлов! агрессивной средой Эксплуатации по 
w  I «ГОСТ'0.104-79 и

______________________ !____________________!табл, 2.^_____

I. Подъемные сосуды (бадьи, Постоянный контакт В 5-1, В 5-2,
екшш, клети),подвесные с шахтной агрессин- н 5 3 В 5 4
уетройетЕа,параягюты, ной средой.Отдельный 1
загрузочные устройства узлы и детали под­

вергаются дополни­
тельному механичес­
кому разрушению

2* Подъемные канаты Постоявший контакт 
с агрессивной пахт- 
ной средой. Подвер­
гаются воздействию 
статических и да- 
намических нагрузок, 
износу

Б 5-1, В 5-2, 
В 5-3, В 5-4

3. Копровые металличес­
кие сооружения:
а) шружные поверх­

ности

б) внутренние по­
верхности

Постоянный контакт 
с промышленной ат­
мосферой ,Наличие 
газов групп:

А-В
Б-В

Постоянное воздей­
ствие шахтной аг­
рессивной атмосфе­
ра

У1,У2,Ш,УЛ2,Т2,
тз

В 5-2х)
В 5-Зх)
В 5-1, В 5-2,
В 5—3, В 5—4

4. Подъемная машина Атмосфера отапли- УХЛ4
веемого помещения

Примечание: xj cu> примечание к табл. 3.1

2. Все крепежные детали (независимо о? клима­
тических условий и контакта с агрессивной 
средой) подвергаются гальванической обработке 
(цинкование, хадмированне и т.д.) в соответ­
ствии с техническими требованиями на изделия.
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Таблица 3.5

Оборудование углеобогатительных фабрик

Группы деталей и 
узлов

! Условия контакта с 
I агрессивной средой
!
f

fОбозначение 
!условий эксплуа- 
Iталии по ГОСТ 
19,104-79 и табл. 
12.2

I _J____________г » 3
X. Оборудование для 

приема углей
I Л .Вагоноопрокиды- Воздействие промышленной 

ватель атмосферы неотапливаемых
помещений.под навесом.От- 
дельные узлы и детали под­
вергаются дополнительно 
абразивному износу (пыль
в ^ ИПОрадааЯ-
Наличие газов групп:

А-Б
В

У2,УХД2,ХЯ2,Т2

В 5-2х> 
В 5-3*>

Относительная влажность 
воздуха 70-80%

1.2.Маневровые Ностояиный контакт с
устройства промышленной атмосфе­

рой .загрязненной газа­
ми и пылью

У1>УХЛ1,ШИП

Наличие газов групп:
A-В В Б-2*)
В В 5-3*)
В В 5-4х)

Относительная влажность 
воздуха 70%

2. Оборудование для 
дробления я клас­
сификации углей: 
дробилки,грохоты

Воздействие промышлен­
ной атмосферы отаплива­
емых ломецений (Т*18°С)

S V S B ^ ’n ,w “

ИСИ, 13



Продолжение таблицы 3.5

Группы деталей и 
узлов

!
!
I

1

Условия контакта с 
агрессивной средой

f Обозначен»»
1 условий эксплу-

i  i r s w » 1 0 1 *
f табл. 2.2

I г 1 3

Наличие газов групп:
А
S

Относительная влажность

в 5-г*)
В 5-3*)

3. Машины для обога­
щения углей в ми­
неральных суспен­
зиях и методом 
отсадки:сепарато­
ры тяжелосредные 
и для регенерации 
магнетитовой су­
спензии, сборники 
суспензий, коиплеяг 
автоматизирован­
ного приготовле­
ния суспензий, 
гидроциклоны тя­
желосредные , от­
садочные машины, 
воздуходувки

Воздействие промышленной 
атмосферы отапливаемых 
помецени^^Пыль угольная

Наличие газов групп:
А-В
В

О^нощтельная влажность

4, Оборудование дня

Йотации углей: 
отационные ма­

шины ,контактные 
чаны.аппараты для 
подготовки пуль­
пы. питатели и 
распределители 
реагентов

Воздействие промышленной 
атмосферы отапливаемых 
помещений
Пыль угольная - 10мг/и3 
Наличие газов групп:

А-Б
В

Воздействие химических 
реагентов
Относительная влажность

Ш 4 ,  ТЗ

В 5-2*)
В 5-3*)

Ш 4 ,  ТЗ

В 5-2*) 
В 5-3*)

В 5-4*)
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Продолжение таблицы 3.5

Группы деталей к 
узлов

! Условия контакта с 
f агрессивной средой
г
i

? Обозначение 
! условий эксплу- 
! атации по ГОС? 
f 9.104-79 и 
! табл. 2.2

I . » _________ 2_________ ! 3

5. Оборудование для 
обезвоживания про­
дуктов обогашения, 
ct5работки шламов и 
о е в з п е н н и  ш л а м о в ы х  
вод:грокоты обей во- 
жавг^шв .центрифуги, 
вакуум-нфгд ь?р&, 
классификаторы,сгу­
стители ,вакуум- 
Фильтры ленточные, 
фильтр-прессы

Воздействие превышенной 
атмосферы отапливаемых 
помещений
Пыль угольная 10-15мг/ы® 
Наличие газов:групп:

А-Б
В

Воздействие химических
реагентов
Относительная алажность

УХД4, ТЗ

В 5-2х) 
В 5-Зх) 
В 5-4х)

б. Оборудование для 
термической сушки 
продуктов обога­
щения: сушки бара- 
баниае газовые, 
трубы-еулплкк га­
зовые, сушки нка- 
ПЯЩСГО* слоя, 
разгрузочные цкк- 
лоны,пклеулови- 
тели,дымососы и 
вентиляторы,скруб­
бера

Воздействие промышленной 
атмосферы отапливаемых 
помещений и температуры

с ™ 8 0 р С СКОГ° Пр°ЧеС"
Наличие газов группы 

В-Г
Пыль угольная 10-25мг/м3
Относительная влажность 
70-95%

Й Й Р д а 1 >

В 5-4х'

7. Транспортное обо­
рудование углео­
богатительных фаб­
рик: ленточные кон­
вейеры ,элеваторы, 
питатели,насосы, 
трубопроводы, же­
лоба

Воздействие промышленной 
атмосферы отпахиваемых и 
неотапливаемых помещений
Наличие газов групп:

А-Б
В

УХЛ4.У2,У1,
ш Д х г ^ т з

В 5-2х) 
В 5-Зх)

8. Металлоконструк­
ции

Воздействие промышленной 
атмосферы отапливаемых и 
неотапливаемых помещений, 
солнечной радиации и до- 
адя

п хш х хт л и
УХЙ2,ХЯ5,УЙ4К2



Продолжение таблицы 3,5

Группы деталей и 
узлов

1 Условия контакта с 
! агрессивной средой

I
t

1Обозначение 
!условий експлуа- 
1 тации по ГОСТ 
19.104-79 и 
1табл. 2.2

I 1 2 1 3

Наличие газов групп:
А-Б В 5-2х)
БтВ В 5~Зх)
в-г В 5-4х)

9. Внутренние поверх- Постоянное воздействие В 5-Зх  ̂
ностихх) основно- угля и породы,оборотной о и х)
го и вспсмогатеяь- воды и реагентов 
ного оборудования 
углеобогатительных 
фабрик

ЮЛеханячеекие пере­
дачи оборудования, 
работающего в мас­
ле (внутренние по­
верхности)

Постоянное воздействие 
минеральных масел и 
смазки

№

Примечание: х) см* примечание к табл. 3.1

хх) внутренние поверхности углеобогатете^ьного 
оборудования при условиях эксплуатации 
В 5-3 и В 5-4 футеруются вставками из кар­
бида кремния,плитками шлакоситалловши или 
каменного литья согласно рекомендациям, раз 
работанным мУкрНИИугхеобогащекнем”.



Таблица 3.6
* / '

Оборудование и сооружения природоохранных объектов

Группы деталей а узлов |
1
1

Условия контакта с 1 
агрессивной средой 1

I

Обозначение усло­
вий зксплуатации 
по ГОСТ 9.104-79 
И табл. 2.2

I 1 2 1 3

I. Оборудование для очист­
ки кислых шахтных вод

В 5-4х)X.I.Резервуар-усредни­
тель

Постоянный контакт с 
кислой шахтной водой, 
pH 2-3

1.2*Горизои?аль*шй от­
стойник (железобе­
тон)

Постоянный контакт с 
кислой шахтной водой

В 5-4х)

1,З.Р(Лзрвуар известко­
вою молока

Известковое молоко В 5-1

1.4.Смеситель двухсек­
ционный

Постоянный контакт с 
шахтной водой и из­
вестковым молоком
а)| секция: pH 4,5-

В 5-4
б) П секция; pH 7,5- 

-8,5 В 5-2

1.5.Камера хяспьеобра- 
зования

Контакт с нейтрализо­
ванной шахтной водой

В 5-2

1.6.Вертикальный отстой­
ник

Контакт с нейтрализо­
ванной шахтной водой

В 5-2

1.7. Растворный бак фло- 
кулянта

Контакт с 1% раство- 
^юм^юлиакряламида

В 5-2

Х.8.Расходный бак фло- 
кулянта

Контакт с 0,136 раст­
вором ПАА

В 5-2

1.9. Уплотнитель Постоянный контакт с 
осадком

В 5-1

I.10.Центрифуга Те же В 5-1

I.11.Трубопроводы Контакт с кислой шахт­
ной ВОДОЙ

В 5-4х)
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Продолжение таблицы 3.6

ftwnmi легален и «*•<** ! Условия контакта с ! Обозначение уело- 1 дятлы деталей к уело» , агрвсеивной средой | вий^эксп^'атавди

___________  I t и табл. Z.Z
I ! !

I,12.Трубопровода Контакт с нейтрализо­
ванной шахтной водой

В 5-2

I.13.Насосы Контакт с кислой шахт­
ной водой

Вб-4*>

1.14.Насосн Контакт с нейтрализо­
ванной шахтной водой

В 5-2

1.15.Насосы Контакт с кислой ней­
трализованной шахтной 
водой

В 5-1

2. Оборудование для 
очистки нейтральных 
минерализованных 
шахтных вод {железо­
бетон)

2Л.Усреднитель (при­
емный резервуар)

Контакт с пресной во-* 
дой| ^оя^оодержате

В 5-2

Контакт с солоноватой 
водой,солесодеркание 
более 1,0 г/л

В 5-3

Контакт с рассолами* 
солесодеркание более 
25 г/л

В 5-4

2.2.Горизонтальный 
отстойник

Контакт е солоноватой 
водой,солесодеркание 
более 1*0 г/л

В 6-3

2.З.ТонкослоЯный ОТ­
СТОЙНИК

Те же То же

2.4. Вертикальный от­
стояния

3. Реагентное хозяйстве

3.1.Растворный бак ПАА Контакт с I% реетво- В 5-1



Продолжение таблицы 3.6
23

г™™,™ ,, ! Условия контакта с Группы деталей и узлов j агрессивной средой

!

! Обозначение услЪ- 

1
! и табл. 2.2

I ! 2 ! 3

3,2*Расходный бак ПАА Контакт с 0,156 раст­
вором ПАА

В 6-1

3*3* Растворный бак коа­
гулянта

Контакт с 10-17?6 рас­
твором сернокислого 
алюминия

В 5-4х)

3*4* Расходный бак коа­
гулянта

Контакт с 4-10$ рас­
твором сернокислого 
алю« !ния

В 5-4х)

3*5,Смеситель (железо­
бетон)

Контакт с шахтной во­
дой и реагентами

В 5-2

3,6,Осветлитель со 
взвешенным слоем
осадка

Контакт с шахтной во­
дой

В 5-2

3,7.Скорый фильтр Контакт с шахтной во­
дой

В 5-2

3*8.Напорный фильтр Контакт с шахтной во­
дой

В 5-2

3,9.Камера хлояьесб- 
разования

Контакт с шахтной во­
дой,реагентами

В 5-2

ЗДОДрубоПроеоды Контакт с шахтной во­
дой

В 5-2

ЗЛ1*Н&еосы Контакт с шахтной во­
дой

В 5-2

3.!2„Центрифуга Контакт с шахтной во­
дой

В 5-1

3 „ 13,Резервуар промыв­
ной воды (железо­
бетон)

Контакт с осветленной 
шахтной водой

В 5-2

Примечание: х) Для оборудования .эксплуатирующегося в кислых
шахтных средах с pH менее трех и растворах сер­
нокислого алюминия,вместо рекомендованных табл. 
4.1 цинковых покрытий применять покрытия на ос­
нове эластомера ГЭН-150,наирита НТ и эпоксидных 
смол,а для трубопроводов - полимерно-цементные 
покрытия.



Таблица 3.7

Оборудование открытых разработок

Группы деталей и узлов
!
1 Условия контакта с 
! агрессивной средой

!

!Обозначение усло­
вий эксплуатации 
!по ГОСТ 9.104-73, 
1Г0СТ 9.032-74 к 
!табя. 2.2

I ! 2 ! 3

I. Экскаваторы (всех 
типов)

I. I .Стрела, рукоятка, 
надстройка, наружные 
поверхности кузова, 
бортовые редукторы, 
ходовая рама,опор­
ная р&ма,электроо­
борудование

1.2»8нутреннне поверх­
ности кузова и ка­
бины, корпуса элек­
тродвигателей ♦ге­
нераторов ,лебедок, 
кожуха электричес­
кие щиты,вентиля­
торы и др.

1.3. Внутренние поверх­
ности редукторов, 
гидроаппаратуры

1.4. Дизельные двига­
тели, топливная ап­
паратура ,топливные 
баки

Постоянный контакт с 
промышленной атмосфе­
рой при прямом воз­
действии солнечной 
радиации и атмосфер­
ных осадков

Постоянный контакт с 
промышленной атмос­
ферой без прямого 
воздействия солнеч­
ной радиации и ат­
мосферных осадков

Постоянный контакт с 
минеральными маслами

Постоянный контакт с 
изельньш топливом, 
ензином

У1,ХЯ1,УШ

У2,ХЯ2,Ш2

6/1

6/2

1,5.Детали выхлопного 
тракта (глушители, 
выхлопные трубы, 
коллекторы)

Поверхности,подвер- 8
тащится воздействию 
повышенной темпера­
туры

2» Буровые станки

ЯЛ.Рабочее оборудо­
вание ,мачта,наруж­
ные поверхности 
кузова,ходовая те­
лежка, электрообо­
рудование

Постоянный контакт с У1,Х31,УХЯ1 
промышленной атмосфе­
рой при прямом воз­
действии солнечной 
радиаций и атмосфер­
ных осадков
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Продолжение таблицы 3.7

Группы деталей и узлов | 
*

______  . (

1
Условия контакта с ! 
агрессивной средой !

1

Обозначение уело*

г д а о т
ГОСТ 9.032-71 а 
табл. 2.2

I ! 2 ! 3

2.2.Внутренние поверх­
ности кузова,каби­
ны электрооборудо­
вания лебедок

Постоянный контакт с 
промышленной атмосфе­
рой без прямого воз­
действия солнечной 
радиации и атмосфер­
ных осадков

У2,ХЯ2»УХЛ2

2.3.Внутренние поверх­
ности редукторов| 
гидроаппаратуры

Постоянный контакт с 
минеральными маслами

6/1

3. Локомотивы (тепловоз* 
электровоз,тяговый 
агрегат)

3*I.Надстройка(кузов)* 
ходовая (экипаж­
ная) часть.элек­
трические аппара­
ты крышевого обо­
рудования , оборудо­
вание тягово*о 
привода * пне вмотру- 
бопроводы и воз­
душные резервуары

Постоянный контакт с 
промышленной атмосфе-

У1.ХЛ1

З.Й.Б^тренние поверх­
ности кузова и ка­
бины, наружные по­
верхности электри­
ческих машин и 
вспомогательного 
оборудования.пуль^ 
ты

Те же У2.ХЛ2

3*3.Дизельный двига­
тель .топливная и 
масляная аппара­
тура .внутренние 
поверхности ре­
дукторов

Постоянный контакт с 
минеральными маслами 
и смаз кой.дизельным 
Топливом

Воздействие особых 
сред.характерных ис­
пользуемому реагенту

6 А .  6/2
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Продолжение таблицы 3.7

t !Обозначение уело-
Группы деталей и узлов ! Условия контакта с 

! агрессивной средой
?вий эксплуатации 
1П0 ГОСТ 9Л 04-79, 
!ГОСТ 9.032-74 и

! ?табл. 2.2
I ! 2 1 3

3.4*Детали выхлопного Постоянный контакт с 8
тракта дизельного газовнхдопннм высоко-
двигателя температурным потоком

Воздействие высокой 
температуры (выше 
60ОС)

4. Вагоны (думкарьцполу- Постоянный контакт с У1,ХЛ1 
вагон,хоппер-дозатор промышленной атмосфе-
с металлическими ку- рой 
зовами,платформа с ме­
таллическими бортами), 
надстройка (кузов), 
ходовая (экипажная) 
масть,пневмотрубопро- 
воды и воздушные ре­
зервуар

Карьерный автомобиль- 
самосвал

5Л.Кабина водителя, 
оперение,кузов, 
шасси,эл.матины, 
пульт управления, 
воздушные резер­
вуар

б. 2.Дизельный двига- 
тель^топливная и 
масляная аппаратура 
внутренние поверх­
ности редукторов, 
пне вмо гид роци л индр

5,3.Детали выхлопного 
тракта дизельного 
двигателя

Те же

Постоянный контакт с 
минеральными маслами 
и смазкой,дизельным 
топливом

Воздействие особых 
сред характерных ис­
пользуемому реагенту

Постоянный контакт с 
газовыхлопным высоко- 
температурнш* потоком,

р  в ш е  40v U

У1.ХЛ1

6Д.6/2

8
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Продолжение таблицы 3,7

! fОбозначение усло-
Группы деталей и узлов | Условия контакта с 

агрессивной средой
Твяй эксплуатации 
Ш О  ГОСТ 9.104-79,

I !Г0СТ 9.032-74 и
1 ?табл. 2.2

I ! 2 ! 3

6* Оборудование гидроме­
ханизации

бЛ«Насосы водяные и 
грунтовые;станины 
котуса, передняя и 
задняя крьпши »бро- 
недиски,рабочие ко­
леса, всасывающий 
патрубок

6*2, Гидромониторы:
ствол,колена нижние 
и верхние,насадки, 
шарниры

6* 3 Лрубопроводн:
аппаратура запорная 
и предохранительная

Постоянный контакт с 
промышленной атмосфе­
рой

Те же

W ^

УХЛ1,Л ,Ш

УШ ,Л ,ХЯ1

УХЛ1,Л ,Ш
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Т а б л и ц а  3 .8

Иетзллоконструкиия иэхтнэй поверхности

Группы ДОТЭЛвЙ в узлов У „ л..тл,,-л rt !Обозначение ловил контакта с
агрессивной средой |рост Ь.IG4-7
____________________ 1 табл/2 /2

условий 
п о  

9 п

лютадлококст^г/хцил Постоянный контакт с У£14#УХЛТ.И2,У1,73,
шахтной поверхности промышленной атпосфе Т1Д2ДЗ

poll

Таблица 3.9
Армировка ш металлоконструкция шахтных стволов

1 Угяогич контакта г |Обозначение условий 
Групп» поталей я узлов! Йртссявной с^ п о!
_________________________ I_____________________ J , m 3k . & 2

I*ApWKpOBK8 Ш а Х Т И Н Х  с т  
волов,опорные тсонстру 
киви под трубопровод 
пй,посадочные й заг­
рузочные устройства» 

агоегаты для обмена 
вагонеток (опок служ 
бы до 25 лет)

Постоянный контакт 
с шахтной 
агрессивной 
средой

В 5-2 
В 5-3 
В 5-4 (а)

2 • Армировко шахтных 
стволов,опорные кон­
струкции поп трубоп­
роводы, посадочные и 
загрузочные устройства, 
агрегаты для обмена 
вагонеток (срок служ­
бы более 25 лет)

Те же В 5-4 (б) 
В 5-4 (в)



Таблица З Л О

Оборудование для производства буровзрывных работ

29

Группы деталей и узловI Условия контакта с I агрессивной средой

{Обозначение уело-

1н табл, 2.2
I____________I_________ _2___________|________3

танки буровые .установки 
уровне.машин» буровые, 
каретки буро вые, машины 
для зарядки, и забойки, 
взрывных скважин. Буришг- 
ные головки. Интерьер ка­
бины. Пульт управления* 
Ходовая часть.Перфора­
торы:
а) поверхности.контакти­

рующие с шахтной сре­
дой,

б) поверхности.контакти­
рующие е маслом.

Воздействие влажной 
атмосферы шахт {ка­
пеж, пыль угольная и 
породная)
Постоянный контакт с 
минеральными маслами

В 5-1, 
В 5-2

6 Л

Таблица 3.II

Группы деталей и узлов Условия контакта с 
агрессивной средой

!Обозначение уело-

1 5 ? 1 ® т а $ з
|И табл. 2.2

I ! 2 Г 3

Комбайны очистные.маши- 
иы землеройные .установ­
ки струговые,экекавато- 
ры»комплексы роторные. 
Рабочие органы. Интерьер 
кабины.Панель пульта 
управления. Ходовая

а >повер:ноет!г * контак- 
тврующке с шахтной 
средой,

б ) поверхности, хонтак-
т щ т р г о маслом

Воздействие влажной 
атмосфер* шахт (ка­
пеж, петь угольная) 
Достоянный контакт с 
м^нерзльннмй маслами

В 5-1, 
В 5-2 

6/1
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Таблица 3.12

Проходческие комплексы для подземных горных выработок

1
Группы деталей и узлов | 

!

Условий контакта с 
агрессивной средой

(Обозначение уело-

!S$"i« r O T §
(и табл» 2*2*

I____________ I___________2___________!_________ 3

Комплексы проходческие» 
механизированные щитовые, 
комбайны проходческие. 
Лебедки.Монорельсы;
а) поверхности * контакти­
рующие с шахтной сре­
дой»

б Поверхности, контакти­
рующие с маслом.

Воздействие влажной 
атмосферы шахт (ка- 
пеж91шяь угольная и 
породная)
Постоянный контакт с 
минеральными маслами

В 5-1» 
В 5-2

6д

Таблица 3.13

Оборудование транспортное и погрузочно-разгрузочное

!
IVY»™»*. ......с м I Условия контакта сГруппы деталей и узлов | агрессивной средой

(Обозначение уело-

(и табл. 2.2

Лебедки шахтные и гор­
норудные. Блоки скрепер- 
ные.Скреперы.Конвейеры, 
пне выопогрузчикн,шнеко­
вые машины:
а) поверхностя,контак­
тирующие с аахтной 
средой,

б) поверхности,конт&к- 
тируодо с наслои.

Воздействие влажной 
атмосферы вахт (ка­
пеж,пыль породная и 
угольная)
Постоянный контакт с 
минеральными маслами

В 5-1, 
В 5-2

6 Д



Таблица З Д 4
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Погрузочные и логрузочно-доставочные машины

Группы деталей и узлов \ Условия контакта с 
агрессивной средой

!Обозначение уело- 
!вий эксплуатации 
!по ГОСТ 9Л04-7Э 
!и табл. 2.2

Машины погрузочте и 
погоузочно-доетавочные, 
погрузки унифицирован­
ные

Погрузочные органы,Хо­
довая часть.Траки:
а) ловерхности,контак­
тирую^© с шахтной 
средой,

б ) поверхности,контак­
тирующие с маслом.

Воздействие влажной 
атмосферы шахт (ка­
пеж,пыль породная и 
угольная)
Постоянный контакт с 
минеральными маслами

В 5-1, 
В 5-2

6/1

Таблица 3.15

Т^непорт напольный безрельсовый и рельсовый

r w нс̂ тгой м ««тгли- Условия контакта с * руппы деталей к узлов| аРреСсйвноц средой
1Обозначение усло­
вий зксплуатапии 
!ио ГОСТ 91104-79 
Ы  табл* 2.2

Электровозы,тяжеловозы, 
вагонетки шахтные и 
горнорудные,вагоны са- 
ш х о ш ш е  ц проходчес­
кие .Пантограф. Рама,ходо­
вая часть.Внутренняя 
поверхность кузова:
а)поверхности»контак­
тирующие с шахтной 
средой,

б ) поверхности, контак­
тирующие с маслом.

Воздействие влажной ат­
мосферы шахт (пыль угаь- 
ная и породная)
Постоянный контакт с 
минеральными маслами

В 5-1, 
В 5-2

6/1



Таблица 3.16

Оборудование для крепления горных выработок

I
Группы деталей и узлов [ 

1

Условия контакта с 
агрессивной средой

t Обозначение усяо- 
!вий эксплуатации 
!по ГОСТ 9:104-79 
1н табл. 2.2

1 f 2 ! 3

Крепеукладчкки.машины 
б етоноукладочные.Крепи 
щитовью.Ходовая часть:

а)поверхности.контак­
тирующие с шахтной 
атмосферой,

Воэдейстие влажной 
атмосферы шахт

В 5-1, 
В 5-2

бТповерхностя.контак­
тирующие е масло».

Постоянный контакт с 
мяйеральнвыи маслами

ба
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4. ВЫБОР Ш С ТБ Ш ПОКРЫТИЙ

4Л. Защитные покрытия наносят при скорости коррозии метал­

лических изделий более 0,1 мм/год, а при толщине сечения элемен­

тов металлоконструкций и оборудования - менее 8-10 ш  при скорос­

ти коррозии более 0,01 мм/год*

4.2. Выбор системы защитных покрытий производят с учетом 

условий эксплуатации защищаемых элементов оборудования и сооруже­
ний и материала, из которого они изготовлены.

4*3. Выбор системы защитных покрытий производят в следующей 

последовательности:

- в соответствии с табл.2Л  определяют условия эксплуатации

изделия;

- если изделие эксплуатируется в шахте, по табл.2*2 опреде­
ляют степень агрессивности шахтной среда в зависимости от водо­

родного показателя и суммарной концентрации сульфатов и хлоридов 

Или от скорости коррозии;

- если изделие эксплуатируется в среде промышленной атмос­
феры, определяют наличие коррозионно-активных газов и по табл.

2.3 грушу, к которой они относятся;

- по табл.3Л-3Лб определяют характерные условия эксплуата*- 

пяи для груш основных элементов оборудования я сооружений;

- по табл.4.1 в зависимости от условий эксплуатации и материа­
ле изделия определяют необходимую схему защитных покрытий;

- по табл.4*2 определяют необходимые лакокрасочные материалы, 

соответствующие выбранной группе,

4.4, Метаддизадоо цинком предусматривают для защиты от 
коррозии стальных. металлоконструкций со сварными, заклепочными 

г! болтовыми соединениями после их изготовления. Монтажные места 

металлизируются после сборки. Металлизацию конструкций распыле­



нием применяют в том случае, если цинкование в расплаве не 

технологично. Толщина металлических покрытий и ыеталлиэаценно­

го слоя в комбинированных покрытиях составляет 120-180 мкм.

Толщина цинковых покрытий, получаемых горячим цинкованием, 

составляет 60-100 мкм.

4.5. В соответствии с требованиями правил безопасности 

отдельные элементы оборудования окрашивают в определенные цвета;

- пульты управления и интерьеры кабин - в салатный, кремо­

вый или фисташковый;4

- ходовые части и внутренние полости - в черный и т.д.

4.6. Срок службы защитных покрытий на основе лакокрасочных 

материалов - не менее 3 лет. Срок службы комбинированных защит­

ных покрытий, включающих металлизацию и лакокрасочные материалы, 

составляет от 20 до 30 лет. Определение схемы защитных покрытий, 

обеспечивающих необходимый срок службы изделия » без возобновле­

ния защитных свойств в процессе эксплуатации обуславливается при 

разработке технического задания (ТЗ) или технических условий 

(ТУ) на изделие с учетом котлетных условий эксплуатации этого 

изделия.



ВЫБОР СИСТЕМЫ ПОКРЫТИЙ

Таблица 4.1

Условия I--------------------
эксплуатации {Углеродистая и I 

!низколегированная !
(сталь !

Материал изделия

Чугун I Коррозяонно-стойкая| Оцинкованная сталь
I сталь j

УХЛ4.УХЛ2,
Ш , У 2

Окраска лакокрасоч­
ными материал ами(ЛКЫ) 
группы 1 ан -2(55)

Окраска ЛКМ 
группы 1П-2С55)

Без лакокрасочных 
покрытий

Веэ лакокрасочного 
покрытия

ТЗ
Окраска ЛКМ
группы Па-2(40) или 
группы Шдн-З(вО)

Окраска
ЛКМ-группы 
1а-2( 55)

Окраска ЛКМ 
группы 1я~2(55)

То яов

Т1,Т2 Окраска ЛКМ
группы Ша-3(80) или 
группы 1У ан-З(ВО)

Окраска ЛКМ 
группы Шп-3(80>

Окраска ЛКМ 
группы Пп-2(55)

- и -.

B5-I Окраска ЛКМ
группы Па-2(55) или 
группы Шан-2(55)

Окраска ЛКМ 
группы 1а-2(55>

Окраска ЛКМ 
группы 1п-2(55)

В5-2 Окраска ЛКМ
группы Вв-3(80 или 
группы 1Уа-2(55) на-

Окраска ЛКМ 
группы Пп-3(80)

Окраска ЛКМ 
группы Пп-2(55)

При толщине цинкового 
покрытия менее намин, 
окраска ЛКМ

носятся по протек­
торной грунтовке 
ЭП-057

группы Па-2{5§1 или 
группы Шан~2(55)



Продолжение таблицы 4.1

t
Условия i- .—........ . —  ———
эксплуатации !Углеродистая и !

!низколегированная ! 
(сталь !

Материал изделия _____ _

Чугун IКоррозионно-стойкая | оцинкованная сталь

В5-3

В 5-4

»__________2_______!_________ 3 !_______  4 _______!___________5
Горячее цинкование 
(Ъ в60-80мкм)с по­
следующей окраской 
ЛНМгрушш Па-3 (80) 
или металлизация 
распылением ( 6 =120- 
-180 мкм) с после­
дующей окраской ЛКМ 
----  Ша-2(55),

Окраска,ЛКМ труп- Окраска ЛКМ 
пы Ша-3(80) группы Ша,3(80)

Применяется с последу­
ющей окраской ЛКМ
группы Ша-3(80)

а)горячее цинкование 
или металлизация
Р УЖ Ш ш о л  споследующей ахрас-

Окраека ЛКМ Окраска ЛКМ групп 
Шх-4(П0), Шт-4(Х00)

Применять с последующей окраской .Ш  групп 
1Д*.-4(110), Шт4(100)

б)горячее цинкование Окраска ЛКМ 
или металлизация TV„ ,/ОП\
распылением (8-100-гП яши 1У&-3(80) 
120мкм)с последую­
щей окраской ЛКМ
группы 1Ух-4(П0);

Окраска ЛКМ 
группы 1Уа-3(80)

Применять с последую­
щей окраской ЛКМ
группы 1Уя-4СИ0)



Прадел.-кепке таблица 4.1

Условияэксплуатации
!; -___ . ____ Материал изделия
{Углеродистая и 1 {низколегированная ! {сталь !

uvrVH ]Коррозионно-стойкая {} сталь }Оцинкованная сталь
I I™ . ” 2 ! 3 ! 4 f 5

в) горяще цинкование 
или металлизация 
распылением (о * 
*120-Г80мкм) с по­
следующей окраской 
ЛКМ группы 1У: 
005116-4(240), 
ЭИ219~4(220)

Окраска ЛИМ 
группы 1/х-3(120)

Окраска ЛКМ 
группы 1Ух-3(120)

Применять с последующей
f f i f t t i S B i T ” 1У:
ЭФ!219-4(220)

6А Окраска ЛКМ Окраска ЛКМ
r a d f e 3' 8” -

Окраска ЛИМ
г а й ) 3' 8” -

Применять с последующей
д а ^ Ж з Ш г 8"-

6/2 Окраска ЛКМ
r o $ f (801-

Окраска ЛКМ
г а ^ т 3'80-

Окраска ЛКМ
групп ,136-3(80), 
1Уб«3(80)

Применять с последующей



Продвижение таблиц» 4.1

[ Материал изделия
Условия -------- -----  --------- — — -------;------------------- .. ..-— .....*......
эксплуатации j Чугун j Коррозионно-стойкая j Оцинкованная сталь
_____________ {сталь _________! ________ 1 стадь_________ |_____________________

I 1_________ 2________ |________ 3_______ J_________ 4________ !__________ 5__________

Э Окраска ЛНМ Окраска ЛКМ Окраска ЛйМ Применятьс поеледущей
группы Шт-2(55) группы Шт-2(55) группы Шт-2С55) 2|Ц5)°Й ГРУППЫ т~

Примечание: I) пример условного обозначения защитного лакокрасочного

покрытия - 1ая-2(55): 1-группа лакокрасочных материалов; 

ан-ивдекс покрытия, (см.табл. 4.2); 2-количество покрыв­

ных слоев; (55) - общая толщина покрытия, включая грунто­

вочный слой в ЛКМ.



Перечень, групп лакокрасочных материалов

-

Таблица 4.2

Группа!
метем! 
алов И м  
покры-! связующего!
тдя t . . !

! !Индекс !
I ГОСТ {покрытая! 
: иля ТУ !по Шв В  ! 
! Ш-28-73 !
! t ....

Грунтовка
ГФ-019

ТУ6-10-
-1399-73

Грунтовка
KM3I63

0CT-I0-409-77

ГрунтовкаЙ-017 ТУ6-10--1185-76 -
Грунтовка№-0П9 ГОСТ

23343-78
ie Эмаль 10- ГОСТ 0*ЗН,П

-Н5 6465-76
Эмаль М - ГОСТ то «о-133 926-82
Эмаль 10- ТУ6-10--1126 -1540-76

Эмаль ПФ- T76-I0--1189 -1710-79 л
гг а " ГОСТ 18- -186-72
ГрунтовкаШМ3142 ТУ6-10-

1698-78 ы

Эмаль 10- ТУ6-ТО- а*т*й-  188 -1584-76
Шпатлев­ ШУРка 10-002 10277-76 -

Хлорированные Эмаль 
полиэтилено- ХП-799
вые Эмаль

ГО-?10ь

JT0BK8
Й3167

ТУ84-618
-75
ТУ6-10-1Г
-373-47-
-80
то же

Нон эмали I группы 
допускаются под 
верхлорвиниловые в 
сополимерные эмали 
II и Ш групп
То же,грунтовке 
горячей в холодной 
сушки
Для эксплуатации 
при 40£»С
Нон эмали я 
краски I группы
Наносятся по грун­
товкам I группы

~н—

Наносить без 
грунтовки
Под эмали и краски 
I группы
Вод атмосферо- 
стойкие эмали 1 В 
Н группа
Грунтовки 1Ф-0И9* 
ФЛ-ОЗк



Продолжение таблицы 4.2.

Группа! 
матери!Тип
ялг>» !АИ“

ГОСТ
Шндеко 
’покрытия!

алов
ПОКСЫ-!
SBSL !

I I
j M0PK3 i AWJ. imuyuiявая-ягтолп!материала! или ТУ !по СИвЦ связующего| е i '11-28-73
i i :!

Примечание

Мосляно*и
ЗЛКЙЩЮСТИрО-
льнне

Грунтовка
Ш-0152

ТУ6-10- 
100 
90-77

-
Пон вп’осферостол 
кие гшли 1 я 11 
групп

Грунтовка
Ж —067

ТУ6-10-
-769-79

Э,бИ,П Дня межоперацизкноЗ
консервации стольник 
изделкЗ с последую­
щим лоеекрытием 
грунтовкам я эмаля
МИ

Мочевинные Эмаль Щ -  
-145

ГОСТ
23760~г'9

Масляные Краски 
масля - 
ние цает- 
ине для 
наружных 
работ 
fa-15, 
1ЛА-11

ГОСТ
8292-75 а,зн,п

Наносятся по желез-* 
ному сурику на олифе 
"оксоль во гоунтон­
ком Ш-020,ГЖ^-и19 
под масляшше краски

Мааяяно-
битушше

Коаока
БТ-177

ГОСТ
5631-79

а,2и,п Наносится без 
грунтовки

Лаки:
ЬТ-142

БТ-987

БТ-180

БТ-577

ТУ6-10-
V85-79
ГОСТ
6244-70
ГОСТ
2346-78
ГОСТ
5631-79

то же

Урашадные Эмаль
УРФ-1128

ТУ6-10-
-1421-76

а,ан,я Наносится по грунтов 
кам I грудин

Эпокеиэфирные Грунтовка
ЭФ-0121

ТУ6-10-
-1499-75

а,ан#п

Фенолформаль­
дегидные

Грунтовка
Фл-ОЗК

ГОСТ
9109-81

■го же Под эмали П я Ш 
групп перхлорвиниле

ш г
Эмаль 
$1-557

то же -"-

ТУ€-10-На»ав,п
308-6-79

вне,сополимерные, 
хлоркаучуковые
То же по алюминию в 
оцинкованной стали

ТУ6-10- б,и,т 
-1524-75$1-787



Продолжение тай т щ ы  4.2

-Руппа!

; связующего! матери ала! или ТУ !по СНлП !
т ^ л'~{ * * п т-ж - у л  ?

! ! IИндекс !
! Марка 1 ГОСТ ! покрытия!

вг;в

ли мерах • винил 
хлорида

Подиви ни л- 
бутзрольные

‘ ? !
Эмаль КЧ- 
-172

ИРТУ-о-
- 10-819-
-69

гмаль кч-
-IIQ8

то ке и•* **

Эмаль
X8- I 6

ТУ6-Х0-
T30I -7B

м тт

Эмаль
х*~пз

ГОСТ
18374-
-79

— И -«

Эмаль ХВ- 
П0(бывш* 
XB-XI3T)

ГОСТ
18374-
-79

Эмаль
XC-II9

ГОСТ*
21824-
-76

а,ан,п

Эмаль
XB-I24,
XB-I23

ГОСТ
IQI44-
-74

а,ан,п

Эмаль
X3-7D9

ТУ6- 10-- 11-376
- 47-80

п,ак

Шпатлевка
ад-004

ГОСТ
10277-76

Грунт ХВ~ 
-0x68

ТУ6- 10-
11- 375-
- 47-80

Эмаль
ХВЭП-20

то же

Шпатлевка
хв-ооб

ГОСТ
10277-76

Грунтовка
М-023

ГОСТ
12707- 7?

Грунтовка
mioz

ГОСТ
12707-77

Примечание

Наносится ло грув- 
тапкам 0Л-03К, 
ХС-010ДС-068, 
XB-Q5G

то же

Наносятся по грун­
товкам Гй-0119* 
Фл-ОЗК *Ш~020 на 
сталь а грунтовкам 
Ф1- 03К и M-G70 на 
алюышшП л оцинкова 
ниуо сталь

Наносится ло грун­
товкам Г$~0П 9,*Д~ 
- 03К , ПФ- G2G, XB-QoQ * 
Ш-068

то же

Наносите: 
ке XB-OIi

ло грунтов

Для межоперационной 
консервации стально 
го проката и после­
дующим перекрытием 
грунтовками и эмалямй
Как фосфатирующая с 
последующим перекры­
тием грунтовками а 
эмалями -  для стали, 
как самостоятельная 
грунтовка -  для 
алюминия



Продолжение табл и ц ы  4.2

Г р у п п а !  !  !
ш т е г ш !  Т и п  ! М з о к з  !
а д о в  ! с в я з у ш е г о ! м а т е р и а л а !
п о к р ы - !  ! !
Ш ____I_________________!___________ L

ГОСТ 
плп ТУ

!индекс ! 
1 ПОКС*ГПЛ!
! п о  З К и Ч  I 
! Л - 28-73  \

З м г л ь  B J1-  Т У 6~ 10~  б , в , | д  
-5 1 5  - 52-75

К а к  в о д о с т о й к а я  н с  
н о с и т с я  б о а  г р у Н Т О  
б о к , к а к  б е н з о -  и 
.v  а  е л о  с т о  и к з я  н а  н о ­
с и т с я  н о  г г т / н т о с к е  
BJ1-G2

П о л и а к р и л о в ы е  Г с у н т о в к и  Q C T 6- I G -  
п  в к р п д г о с п л  н — Л К -0 6 0  - 401-76
к о н о в о е  Л К -0 7 0

(бывш.АГ-
З ф \ Г - Х Э с > .

Д;;я о г с у н т о Е О И У л  
а л ю ь т н й я  д о ц е н к а  
в з о н о й  с т а л и

З п о к с й э ф и р н ы е  

Э п о к с и д и ч е

З м з д ъ 3v — Т У 6 - 1С -
-1 2 1 9 - 1727-79  х

Э М О .- Н э п - Г О З Т З Д .М
- 1 / о 23143-78 а н . п

Э м э л ь
-1 4 0

Э Ц - 776 - 10 -
- З Э 9-76

э к , х

О м з я ь э п - Т У 6 - 10- X
-5 7 5 - J 634-77

2 ?.'ЭЛЪ 211- T 76 - I 0  . з , з н
-1155 - 1504-75

Н а н о с и т с я  б е з  
г р у н т о в к и

Н а н о с и т с я  п о  ш п а т ­
л е в к а  Э Н - 0010 ; . : ,  г о  
у о т в л л у  к о к  м а с л о -  
с т о й к а я  б е з  г р у н ­
т о в к а
Н а к о с и т с я  б е з  
г р у н т о в к и

т о

К о  г р у н т о в к е  Э Л - 05 ?  
ш п а т л е в к е  З Я - С 0 1 и  
и л и  п о  м е т а л л у

П р о е к т о р -  Т У 6 - 10** 
н а л  г р у н -  X I I 7-75 
т о в к э  
Э К -0 5 7

Г о у н т о Е к а  Т У 6- Х 0-  
311-0200 - 12- 33 -

-76

Ш п а т л е в к а
З П - 0 0 1 0

•рляТ х w X
10277-76

х*з, е , м
б

Н а н о с я т с я  п о  о п п с -  
к о с т р у е т ш о л  п о в е р х  
НОСТй п о п  о я о х с с к п -  
н н о ,  о е с х л о у з ш т я д о -  
в а з  и б о л о л п м е р к г е  
эмали

По а дчш?лозче,ак~ 
рялсиликопояыо и по 
л п э ^ п п с и л п к о п о в к е  
экэли*,наносимвв v.s 
о;р: нков о н :<;у я стол в 
перед пропилисова- 
наем

Пол эпоксидные эма­
ли, а текже в качает 
ве самое: оятсвы'ого 
£ г г о ~ , м е с л о - , л Л п -  
s беязостоЛкого по к 
рнтгя



Продолжение таблицы 4*2

Группа! 
мзгери!. 
ялов ! 
покпы— !

Гии

m ___1

связующего
Марка

материала
ГОСТ

!Индекс ! 
!покрытия! 

ТУ ! по ОНяП ! 
!Е-28-73 !
I t

Примечание

Крошнзйоргэии Эмаль 
ческие КО-622

Эмаль
ПО-811

Эмаль
K0-8I3

ТУ6-02- а, ан,п»ж, Наносится по овес 
-841-74 т коструониой аовер

хностн без грунто 
вкй • Нокрнти е стой 
кое к перепаду 
темпепатуе от -80 
до + Й00бЭ

ГОСТ т Наносится по фое-
23122-78 -фтиров виной или

о паско с тру енн ой 
поверхности боз 
грунтовки.Покрытие 
стойкое к воздейет 
вию темлзратура цо 
+4006С

ГОС? а,ан#г|,
П0С6-‘?4 м *'г

Наносится по грун­
товкам Г*-019.Фл- 
03.K.IV-GII9, М-020 
Как шслостойкзд 
т ш п о ^ г р и  
+5G0UC наносится 
боз грунтовки

Лерхлорнаншо 
вые а сопо- 

химерные
Эмаль ХВ- 
-1100 
( бЫРЕЛ»
НИ)

гост
6993-79

а,зн,п,т
Наносится по гвун- 
ховкам X0-C68.3S- 
CS0.XC-059.W-0I9, 
Г>1- 5ll 9, -Л- 03it, i L  - 
020 кз сталь и по 
грунтовкам АК-009 
А&-07О &Л-03И иа 
оцинкованную сталь 
а алюминий

Эмаль ХВ^ ГОСТ 
-124 10X44-74
XB-I2G

ай,п,х

Грунтовка 0CT6-IO- 
ХЗ-050 -314-79

Грунтовка ТУ&-10- 
ХС-068 -820-75

Под перхлорвинило- 
вке и еополимерние 
знали для покрытий 
стойких в атмосф­

ере дах
то же

Грунтовка ГОСТ 
Х0-059 23494-79

Наносится по ояое- 
коструенной поверх 
ностй



Продолжение табдивд 4.2.

Группа! ! ! «Индекс !
матери!Тип ! Марка ! ГОСТ {покрытия!
алев ! связующего!матвриала! или ТУ !по СНиП ! Примечание
Покры-! ! ! !П-28-73 !
Ш ___ 1_______________ 1__________ !________!__________ !_____________

ГУ

Эмаль Х0- ТУ6-10- м,б,в Наносится по грун 
-71? -961-76 топкам XC-0G3,

ВД-С23 и оаз груи 
тонки

Полиуретано­
в ы е

Эмаль УР- ТУ6-10- а,ан,п,х Наносится по г рун 
-IY5 -(S82-76 тонко УР-С12 ~

вка МРГУ6-10
-030-67

Пой эмаль УР-175

*еноя*ормаль- Грунтовки ГОСТ 
пеги щ ш е  Ол-ОЗХ * *Я 9109-61

-озкк

По группе П

Перхлорвшшло Эмаль ХВ~ ТО Л х к .х щ .е 
вые а на сопо -785 7313-75
лпмерах винил (бывш. 
хлорала ХСЭ)

Ссподшлериые
ВЛНЙЛХЛОРЙЙ-
ныз

Лак ХВ- 
-784 
(бывш, 
ХСЛ)

гост
?31о~г,5

то же

Эмаль ХС- 
-VIO

гос?
9355-01

Дак XJ-76 то же «.**—

Эмаль XU— 
-759

ГОС!'
23494-79

Краска
XS-7I7

ТУ6-10-
-901-76

б,м,в

Лзк Хо— 
-?at

ГОСТ
33494-79

хк.хщ

Эмаль
ХВ-774

ТУ6-1С-
1764-80

Пайосигея во груа 
товкам Х0-063, 

ХВ-050

Наносится на эмаль 
ХЗ-78о для повыше­
ния хшл стойкости, 
как водостойкий ьа 
носится во грунтов 
ks ХС-068

Наносится по грун­
товке ХС-068.устой 
чина к действию 
40» раотвара щело­
ча
Наносится по грун­
товке хс-оса
Наносится по грун­
товке ХС-059
Наносится по грун­
товке ХС-068, Нд- 
-023,или без грун 

товки
Наносится на зм&ть 
ХС-759 для повыше­
ния хвистойкости
Под перхлорвшшло- 
вые и сопояимерные 
эмали для покрытий 
стойких в атмосфе­
ре с газами групп 
Б-Б,а также под по 
крытая стойкие в 
жидких средах



Продолжение таблицы 4*2* /$

iCynns! « ? ! В? секс !
матери! ! Марка ' ГОСТ {покрытий!
элоа ! Ти >т ! материала! влй ТУ ! ко СНвП ! Примечание
покрн-! связуадего! ! Ш-28-73 !
1 В и ! !___________ ]___________! !________________________

Грунтовка ТУ6-10- 
ХЙ-068 820-75
Грунтовка ГОСТ 
ХС-059 23494-79
Груптойка 0CT6-I0- 
ХВ-050 -314-79

Эпоксидные ШпатлеЕКа ГОСТ х*в,м*б( Под амэлв ЭИ-773 я 
ЭП-0010 I0277-7S н как самостоятель­

ное водостойкости 
исто кое, бепзостой

Шпатловкз то ге 
ЭЛ-С020

-
::оэ покрытие

Эмаль ЭП- ГОСТ Наносится по коэт-
-773 23143-78 В Ц левке ЗП-GOIO как 

шоло стойкие без 
грунтовки

Эмаль ЭП- ТУ8- 10- 
-575 1634-77

X Наносится без 
грунтовки

Протектор ТУ5-10-  
нвя грун— I I I 7-75 
товке 
ЭИ-057

Пои зооксишше,пер 
ллорвяпзлов&е^я со 
полимерные змздл, 
наносится по окес- 
кострушшой поверх 
костя

Эмаль ЭП- T76-IC- 
-1155 - 7504-75 
(толсто-
СЛОИН ЭЛ)

0 ?а н ,л ,в По грунтовке ЗП-057 
пли без грунтовки

Эмаль ЭИ- ГОСТ 
-5116 25366-82 
(толсто­
слойная)

Наносится по опес- 
костсуенной поверх 
пости

Эпосквзфитне Эмаль T76-IG- 
34- 121-9 1727-79

а*эя„в Наносится без 
грунтовки

Паирптонне ИТ ТУ36-
10518-77

х*в,п Н ан оси тся  по к а и р н - 
'р0 fii-7-1 гр у н то в

ОЛЭСТСШСр ГН-150 TF6- 05-  
5101-78

Х »£»8 ,П Наносится без 
грунта

Значение индексов: з - покрытия стойкие из открытом воздухе; эп - 
поп наезеол; п - в  помещениях; х - хшетойкие; хк - кислотостойкие; 
-", ~ щ в л о ч р сгонкие; е - водостойкие; 6 - бензостойяие; ы - масло- 
стойкие; г - термостойкие.



5, ПОДГОТОВКА ПОВЕРХНОСТИ

5.1, Основные положения,

5.1*1. Металлические поверхности изделий, подлежащие защите 

от коррозии, должны быть тщательно очищены механическим или 

химическим методом с целью удаления жировых загрязнений, продуктов 

коррозии и создания необходимой шероховатости в соответствии с 

требованиями ГОСТ 9,402-80.

С поверхности металлоконструкций перед окрашиванием следуе* 

удалить заусеницы, острые кромки, окалину, сварочные брызги, 

жировые загрязнения, ржавчину.

5.1.2. Степень окисленности и степень очистки от окислов 

поверхности, подлежащей окраске, классифицируют в соответствии 

с табл.5Л  и 5.2.
Таблица 5.1

Характеристика степени окисленности поверхности

степен^окис- I Характеристика окисленности поверхности 
ленности_____ !_______________________________________

А Поверхность покрыта плотно сцепленной с металлом
неосышиощейся ржавчиной. На литье имеется литей­
ная корка, пригар отсутствует

Б Поверхность покрыта осыпающейся ржавчиной, после
очистки от ржавчины обнаруживается изъязвление 
основного металла. На литье имеется пригар и легко 
отделяющаяся формовочная смесь.

Б Поверхность покрыта прокатной окалиной или литей­
ной коркой, ржавчина занимает 30-70% поверхности

Г Поверхность покрыта прокатной окалиной или литей­
ной коркой, ржавчина отсутствует или занимает до 
30% поверхности



т
Таблица 5,2

Характеристика степени очистки поверхности

Обозначение IХарактеристика очищенной поверхности
степени очистки { 
от окислов !

1 При осмотре с Шестикратным увеличением окалина 
и ржавчина не обнаруживаются

2 При осмотре невооруженным глазом не обнаружи­
ваются окалина» ржавчина» пригар, остатки 
формовочной смеси и другие неметаллические слоя

3 Не более чем на 5% поверхности имеются пятна и 
полосы плотно сцепленной окалины, точки ржав­
чины, видимые невооруженным глазом; при переме­
щении по поверхности прозрачного квадрата раз­
мером 25x25 мм на каком-либо одном участке ока­
линой или ржавчиной занято не более 10% поверх­
ности

4 С поверхности удалены рыхлая ржавчина и 
отслаивающаяся окалина: до 20% поверхности 
покрыто плотно сцепленной окалиной и ржавчиной* 
При перемещении по поверхности прозрачного 
квадрата размером 25x25мм на каком-либо одном 
участке поверхности прочно сцепленной окалиной 
и ржавчиной занято до 30%

5.1.3. Подготовка поверхности оборудования И сооружений 

под окраску включает обезжиривание я удаление окислов до 2-й 

степени очистки.

5.1.4. Выбор способа предварительной подготовки защищае­

мой поверхности зависит от ее назначения, степени очистки от 

окислов, степени окисленности, габаритов и конфигурации (табл. 

5.3).

5.1.5. При выборе способа очистки также руководствуются 

экономическими показателям» которые приведены в приложении 2.



Таблица 5*3
Характеристика способов очистки поверхности

Способ очистки Степей* окисленности исходной?
поверхности

I А 1 В
Степей* очистки от окислов

j Область пригоне- 
Нйя 

г
(

Химическая очистка I 
(травление)

2 1 X Обработка изделий 
любой формы.Удд- 
лекне окмслов из
труднодоступных
мест (картонов, 
отверстий,пазов 
и т.д.,)

Механическая очиет- I 2 
ка (дробеструйная, 
дробеыетная, гидро- 
абразивная,галтова­
нне)

I I Обработка изделий 
простой Оор:/тл 
преимущественно 
с толщиной сте­
нок болое 2-Змм

Очистка механизи- 2 
роввнным инструмен­
том с использовани­
ем шлифовальных 
шкурок и кругов

Ручывш шетрушн- 3 
том с использова­
нием т я^т яы т х  
шкурок и кругов

3 3

4 4

3 Обработка крупно­
габаритных изде­
лий < Зачистка 
сварных швов, 
удаление продук­
тов коррозии и 
т.д.Кйеетяае 
удаление окислов 
перед регонтиш 
окршшваквш

3,4 Та же

Примечание: При наличии легкой ржавчины, следов коррозии 

на поверхности со степенью окисленности А и незначительного коли­

чества минеральных масел применяют очистку ручным инструментом, 

при этом получают I или 2 степень о'чистки от окислов.
5,1.6. При выборе схемы технологического процесса подготов­

ки поверхности учитывают габариты и конструктивные особенности 

изделий, характер производства, требования стандартов* или ТУ 

на конкретные изделия, а также специфические особенности системы 

лакокрасочных покрытий (табл.5.4)*



Таблица 5,4*
Выбор способа подготовки поверхности

Материал покрытия
1------------------
!Материал изделия I Способ подготовки 

! . поверхности

Под змали I и П 
групп, согласно 
табл. 4.2

Углеродистая и 
низколегированная 
сталь* чугун

Механическая очистка 
(щетками, скребками), 
химическая подготовка

Под эмали Ш и 1У
Групп.согласно
таел,4*2

То же Обдувка неметаллическим 
абразивом, очистка щет~ 
нами, скребками, хими­
ческая подготовка

Под горячее цинко­
вание с последущим 
перекрытием эмалями 
1-1У груш

Углеродистая
сталь

Обдувка абразивом* 
химическое травление

Под металлизацию 
распылением с 
последующим пере­
крытием эмалями 
I-JJ групп

То же Обдувка абразивом

Под покрытие 
эмалями 1-1Угрупп

Оцинкованная
сталь

Механическая очистка, 
за которой следует 
промывка раствором 
фосфорной кислоты с 
последующим удалением 
цинковых солей

Под диффузионное 
цинкование с 
последующим пере­
крытием эмалями 
1-1У групп

Углеродистая и
низколегированная
сталь

Обдувка абразивом, 
химическое травление

ПОЗЛИМ груш Коррозионностойкая
сталь

Обдувка неметаллическим 
абразивом, очистка 
щетками, скребками, 
химическое травление

5Д.7. Обезжиривание производится растворителями* эмульси­

онными составами и щелочили водными растворами в соответствии 

с ГОСТ 9*402-60* Процесс обезжиривания проводят с помощь» щеток

и протирочного материала . При отсутствии на подлежащей окраске 

погерхности жировых загрязнений обезжиривание не производят.
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5.2. Механическая очистка

5*2.1, В зависимости от способа защиты, материала покрытии 

и материала изделия применяют различные методы механической подго­

товки поверхности.

При ручной очистке используют стальные шпатели, скребни, 

стальные проволочные щетки.

5.2.2. Механизированный инструмент для очистки металличес­

кой поверхности изделий разделяют на пневматический и электри­

ческий в зависимости от источника энергии. Инструментом для 

механизированной очистки могут быть шлифовальные круги, шарошки 

н металлические щетки (Приложение 2).

5.2.3. Разновидностью металлических щеток являются игдофре 

зы. Они отличаются высокой плотностью ворсовой части, техноло­

гией изготовления, усилием прижима к обрабатываемой поверхности, 

режимом резания* Иглофрезы обеспечивают съем значительного слоя

плотной окалины и удаления других дефектов поверхности па глуби­

ну до 4мм за один проход. Основные характеристики игяофрез пред­

ставлены в приложении 3. Иглофрезы изготавливают из проволоки 

диаметром 0,3-0,5 мм. Ворсинки радиально укладывают в пакет и 

спрессовывают под давлением 50-100 кгс/см*\ после чего сваривают 

их внутренние концы плотными кольцевыми швами. В собранной игло~ 

фрезе ворсовая часть обладает большей жесткостью. Это обеспечива 

ет усилие прижима иглофрезы к обрабатываемой поверхности в пре­

делах от 60 до 250 кге при окружных скоростях 2-5 м/с.

5*2.4. К ручному электрическому инструменту для выполнения 

операции механической очистки металлических поверхностей отно­

сятся шлифовальные машины моделей С-499А, И-65, й-432 и др., на 

которые вместо шлифовального круга закрепляют стальные проволоч­

ные щетки. Для этой цели могут быть использованы и злектросвер-



лнльнме машины как прямые, так и угловые* В этом случае вместо 

сверла в патроне закрепляют металлическую проволочную щетку*

5*2*5. При наличии сети сжатого воздуха предпочтительнее 

пользоваться пневматическим инструментом* Он отличается от элект­

рического инструмента простотой в обслуживании, надежностью в 

работе, меньшими габаритами и весом. Основные технические харак­

теристики пневматического механизированного инструмента представ­

лены в приложении 4.

5.2.0* При производстве ремонтных и восстановительных работ 

для снятия старой краски и окалины, устранения дефектов металла 

я подготовки литых металлических поверхностей к покрытию исполь­

зуют пневматические молотки (Приложение 5).

5.2.7. Самый распространенный и эффективный метод очистки 

металлической' поверхности от окалины, ржавчины и старой краски - 

дробе- или пескоструйная подготовка. Очистка производится метал­

лическим песком или дробью. Металлический пасок представляет 

собой проволоку, длина которой равна ее диаметру, или дробь 

диаметром 0,2-2,0 мм. Направленные сжатым воздухом через сопло 

специального аппарата на обрабатываемую поверхность частицы обра­

зуют равномерную шероховатость, обеспечивающую надежную адгезию 

покрывающего материала к подложке* Технические характеристики 

некоторых аппаратов для дробеструйной и пескоструйной обработки 

приведены в приложении 6*

5.2.3. Размер зерен металлической дроби или песка для абра­

зивной очистки и давление воздуха зависят от толщины стенок 

мвталлоконструкщй (табл.5.5).

Обработка поверхности сухим кварцевым песком в закрытых 

помещениях запрещена ввиду вредного действия на здоровье рабо­

тающих образующейся при этом кварцевой пыли* Сухая пескоструй-



н&я очистка применяется только на открытом воздухе пли в закрытом 

помещении в специальных шкафах, оборудованных вытяжной вентиля­

цией или увлажнением.

Таблица 5.5
Характеристика параметров пескоструйного оборудования

Толщина стенки [Давление воздуха
металлоконструкций,! нПа ( н гс / cmZ ) 
мм I

(размер зерен, мм

ДО 1*0 

до 2,5 

до 5,0 

с в .5 ,0

0,2-0,5(2,0-5,0) 

О,4-0,5(4,0-5,0) 

0,4-0,6(4,0-6,0) 

О,4-0,6(4,0-6,0)

0,15-0,30

0,30—0,50

0,50-0,80

0,80-1,00

5.2.9. Гидроабразивная обработка поверхности смесью квар­

цевого песка с водой может применяться в специально оборудован­

ных для этой цели помещениях.Техническая характеристика оборудо­

вания для гидроабразивно й очистки представлена в приложении 7.

Гидроабразивная очистка поверхности выполняется суспензией 

песка (эяектрокорунда) в воде под давлением 0,3-1,0 МПа (3,0- 

-10,0 кгс/ем^), объемное отношение абразива к воде от 1:6 до 

1:1. При гидроабразивной очистке черных металлов в суспензию 
вводят один из компонентов, приведенных в табл.5.6.

Таблица 5.5
Добавки для суспензий при гидроабраэивной очистке

Наименование компонентов [Концентрация, кг/м^

Танин 20,0 - Ж),О 

Двухромовокислый калий (натрий) 0,5 - 1,0 

Кальцинированная сода 1,5 - 2,5 

Азотнокислый натрий 2,0 - 10,0



5*3, Газопламенная (термическая) очистка

5*3Л, Термическая очистка, основанная на различии коэффи»* 

циентов теплового расширения окалины (ржавчины) и основного метал­

ла, применяется для очистки крупногабаритных изделий, имеющих тол­

щину стенок не менее 6 мм,

5,3.2, Термическая очистка производится при помощи ацетилено­

вых многопламенных горелок. Вместо ацетилена может быть использо­

ван коксовый газ или керосин,

5,3.3* После термической обработки поверхность металлоконст­

рукции обрабатывается металлическими щетками н обдувается струей 

сжатого воздуха.

При проведении газопламенной очистки требуется высокая ква­

лификация рабочих, так как эта операция связана с опасностью разу­

прочнения металла при перегреве. Скорость очистки для металла* 

толщиной 8 т  должна быть не менее 1,5 м/мин, а для металла тол­

щиной 16 мм- 0,5 м/мин,

5.4, Химическая подготовка поверхности

5.4.1* Дня очистки металлических поверхностей от ржавчиш 

и окалины применяют водные растворы кислот, специальные пасти 

или составы, содержащие кислоты. Очистку производят в ваннах иди 

распылением травильных растворов в специальных камерах* Чтобы 

при травлении в кислотах не происходило растворение основного 

металла, в травильные растворы вводят ингибиторы, например, Ката­

лин А или каталин К. Ингибиторы уменьшают на 40-50% потери метал­

ла при травлении. После травления в растворах соляной и серной 

кислот детали или изделия промывают в воде, пассивируют и сушат. 

Окраску производят непосредственно после сушки. Травильные раство­

ры и режимы очистки представлены в табл*5.7, Травление в фосфор­

ной кислоте применяют только для удалешея ржавчины, окай и на а



кислоте практически не растворяется* Этот способ подготовки 

поверхностей к окраске используют,в основном, для очистки 

холодно-катанной стали.

После травления в растворе ортофосфорной кислоты и последу- 

Ющей промывки на стальной поверхности образуется тонкий слой 

фосфатов железа, который является хорошей основой для наносимых 

лакокрасочных покрытий.

5.4.2. Применение травильных растворов допускается только 

для поверхностей металла, не имевших швов или щелей, из которых 

трудно удалить остатки кислоты.

Недостатком травления в кислотах является необходимость 

в нейтрализации и специальной обработке больших объемов сточных 

вод. Поэтому этот способ очистки металлов от коррозии и окалин 

применяют ограниченно.
Таблица Б.7.

Травильные растворы и режимы очистки стальных 
поверхностей

Состав раствора InSminniniii ! ^6ЖИМ оч”стки
компоненты | 

!

..... .. - - . 
количество,

-j травления

J _________1

(Темпера- jВремя, 
тура,®С т мин
L  . !

{Давление 
!струи,2 
1кгс/см

Серная 
кислота 
d =1,84

200-250

Каталин А 
или
Каталин К

1-3 В ваннах 70-80 10-30

Серная кис­
лота 
d  =1,84

50-100 В струй­
ных каме­
ре*

70-80 3-5 2-3

Серная 
кислота 

d *1.19
160-200 В ваннах 30-40 I0-3C -



Продолжение табл*5* 7

Состав раствора______
компоненты | количество»

1 Способ } Режим о ч и с т к и ______
[травления |Темпера-- !Время, (Давление
! j тураН>С|мин

Каталин . 
(или ПВ-5) 1-3

Соляная кис­
лота

<Ы,19

50-100 В струй­
ных
камерах

70-80 1-3 2-3

Ортофос-
фОрНЯЯ
кислота

200-250 В ваннах 75-80 20-60 -

d«I*8 80-100 В струй­
ных ка­
мерах

75-80 5-6 2-3

Ъ Л А  При проведении ремонтных работ для удаления окалины 

й ржавчины используют кислотные пасты различных составов. Очистку 

поверхностей выполняют в следующей последовательности: сначала 

наносят кислотную пасту; после обработки удаляют ее и промывают 

водсй^ наносят пасту, содержащую ингибитор; удаляют пасту, промы­

вают и сушат поверхность. Составы кислотных паст и режим сушки 

представлены в табл,5,8.

5,5, Преобразователи ржавчины

5.5,1. Для обработки поверхности крупногабаритных изделий, 

имеющих труднодоступные поверхности , полости и т.п. со степенью 

ок^сленпости-А, а также при производстве ремонтных работ допус­

кается применение грунтов^ к-преобразователей или модификаторов

ржавчины, составы которых приведены в табл.5,9,
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Таблица 5-8

Пасты для очистки от окалины и ржавчины

Состав пасты | Режим очистки

Компонен­
ты

!Коли- 
fчестно, 
! кг 
!

(Тем-
{пера-
I T ’

(Длитель | Толщи- \ 
(ность (на { 
j обработ( слоя, I 
(КИ, ч ! мы I

Назначение

Кислота:

серная 11,0
соляная 3,5

Присадка 
уникод UH 1,0

Сульфатно* 
целлюлозный ч 
щелок(50% р-р) 1,4 10*25 0,5-2,0 0,3-0,5 Для углерод.. - 

«да сталей

Контакт керо­
синовый 0,8

Вода 60,0

Кислота:

серная
срдяная
фосфорная

61,0
10,9
1,0

Для углерод}..: 
«да и визкэле 
гмрованных ст 
лея

Присадка уникод
1,0 5-15 12-10

Сульфитно-целлю-

Й * Ъ Г Д > 1,6

16-80
21-25

8-6 I 

6-1

Контакт кероси­
новый 1,6

Вода 50,0

Инфузорная
земля 80,0

100,0
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Продолжение «обличи 5,8

Состав пасты I Ре ш и очистки I
!

Компонен­
ты

I Яолнаест-1Тем- 1Дямтель-|Толщ йЗ
• во, юр |Пера-.ность |на {
* * fy p & f| обр й бот»!С Л О Я |  |
1 } Oq {«, И | ИИ

Назначение

К ш б  хро- 
ыовокнсяый 9,0 Джя пассивирова­

ния очищенной 
поверхности

Сульфитно-
цедлшозныА
щелок 1,0 10-25 0,5-1,0 .

Инфузорная
80,0зеиля

Вода 95



ш

Таблица 5.9

Составы преобразователей рвайчм»

Компоненты составов!_ 
преобразователей Г

составы,
- «•— ГВ |

мас-Д

1У И

I.Ортс^ос *эрная кис­
лота (уд. вес 1,745) 
ГОСТ 1СШЗ-76

2.Повелевая кислота 
ШСТ 22В0-76
лимонная кислота 
ГОЛ ЗШ-7Э
винная кислота 
ГОСТ 21205-83
или их смесь 5-7

З.Бяхромат калия 
ГОСТ 2Ь52-7В

7

4.Калий азотнокис­
лый ГОСТ 4217-77

5. Натрий #ос,юрио~ 
киелкй трехзаче- 
щенный ГОСТ 201-76

6. Ацетон ГОСТ 276В- 
79 или этиловый
спирт 33-41

19,5-20,5

8.Окись с 
ГОСТ 1C

Э.Этилсиликат МГТУ
6-02-415-67

Ю . Ж & ю э ш е  стружки

11. H-бутиловый спирт _ ^
ГОСТ 5208-81 19,5-20,в

12. Канифоль „
ГОСТ 14201-83 20-25

13.Поливинилацетатная
« сперсия ГОСТ 

992ЧЮ

СВ 47-828-64

5-8 375-390 12-18 750-те0

IO-I2

5—6

5 4

39-41

19,5-20,5

7,6

3*6
7 Ш

19,5-20,6

20*т

36,4 85
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Продолжение табл.5.9

*нг?/поненты составов ! 
^ресбсазователей Г  
__ ' ! I

I
! П

1
? ш ! ту I У ! У1

15. Калий железосинеро- 
дистнй ГОСТ 4206-75

0,5

Тг>« Калий железисто- 
синеродистый ГОСТ
4207-75

1»5

17, Окись Хрома ГОСТ 
2912-79

15. SocfaT алюминия МРГУ 
6-09-4792-69

10

50-
150

T9. ПАБ СП-7 0,5-
1,0

20. Веда 10 6-8 775 550

Толщина преобразуемой 
ржавчины (окалины),мкм

30-
100

Ж

80-
100

чв,

80-
100

%

250-
300
(до
30)

80-
100

§0)

свыше
300

Время выдержки до 
окраски,час 24 24 24 8-12 24 8-12

Примечание: химреактивы для преобразователей ржавчины,
поступающие к потребителю, должны иметь паспорт 
завода-изготовителя. При отсутствии паспортов или 
превышении срока годности материалы следует 
Испытать в лаборатория на соответствие ГОСТ или 
ТУ*

5.5.3. Преобразователи ржавчины для производства противо­

коррозионных работ готовятся по ниже приведенной технологии.

Состав X (расход на I - 100-120г)

В реактор (в кислотостойком исполнении), снабженный паровой 

руб-пкой, мешалкой и термометром, загружают глицерин, кристалли­

ческую ФавелеЬув, винную или лимонную кислоту, перемешивают до 

30 ч:ш. при Я0-90°С до получения однородного состава.

По окскиаййи этого процесса реакцпоПнуш массу охлаждают 

го 30-35°С и разбарля’’-}! н-бутплсгум сгшртом*



Во втором реакторе, также снабженном парогой рубапкон, 

мешалкой и термометром, приготавливает раствор канифоли в зцеюно, 
перемешивает при 30-40°С до полного растворения канифоли.

Затем раствор кислоты в глицерине смешивают с раствором 
канифоли, добавляют эмульгатор ОП-7, перемешивают при темпера­
туре окружающего воздуха в течение 15-20 мин.

При необходимости очистку' готового продукта осуществляют 
отстаиванием или фильтрованием.

Готовый продукт разливают в тару.

Модификатор наносят на прокорродкровавшую поверхность 
кистью или краскораспылителем. Окраску обработанной модификато­
ром поверхности производят не ранее чем через 24 часа.

Состав 2 ЭВА-0И2 (расход ка I - 150г)
Поливинилэцятатную дисперсию перемешивают е водным раство­

ром ортофосфорной кислоты, затем добавляют в любом порядке окись 
хрома, пигмент железоокясный До получения однородной смеси. 
Готовый преобразователь наносят на прокорродировавщую поверх­

ность металлоконструкции кистью или пневмораспьшителем я не 

ранее чем через 24 Часа покрывают лакокрасочным материалом.

Модификатор ЭВА-0П2 выпускается в готовом виде Загорским 

лакокрасочным заводом.

ростав .З ЭВА-01ГИСИ (расход на X м^ •» 150 г)

Желтая и красная кровяные соли растворяются в дистиллиро­

ванной или деминерализованной воде и смешиваются с ортофосфор­

ной кислотой. Полученный раствор вводите* при перемеянеании в 

полявинилацетатную дисперсию. Отдельно готовится эмульсия из 

етилеиляката и поверхностно-активного вещества ОП-7, которая 

также вводится при перемешивании в смесь лоливинилацетатноч
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дисперсии с оргофосфорной кислотой, желтой я красной кровяными 

солями.

Готовый преобразователь наносят на прокорродировавяую 

поверхность металлоконструкций я не ранее чем через 24 часа 

перекрывают лакокрасочным материалом.

Модификатор ВА-01ГИ(Ж выпускается в готовой виде заводом 

"Оргсинтез”, г.Горький; Горхимкомбинатом, г.Барановичи, БССР.

Состав 4 (расход на I м^ - 100-120 г)

Ортофосфорную кислоту (уд.вес 1.745) растворяют в воде, 

затем в раствор вводят фосфат алюминия я выдерживают при темпе­

ратуре 60-70°С до полного его растворения. После того как раст­

вор станет светлым, его охлаждают до комнатной температуры 

(18-22°С) и наносят на поверхность металла кистью или распыли­

телем. После выдержки обработанной поверхности в течение 8-14 ча­

сов ее перекрывают лакокрасочным материалом.

Состав 5 (расход на I - 100-120г)

В реактор (в кислотостойком исполнении), снабженный мешал­

кой и термометром, загружают глицерин я ортофосфорную кислоту 
и перемешивают в течение 10-15 мин. при температуре 18-22°С. 

Полученный раствор разбавляют н-бутидовым спиртом.

Во втором реакторе, снабженном паровой рубашкой, мешалкой 

я термометром, приготавливают раствор канифоля в ацетоне иля 

гидролизном з-тиловом спирте, перемешивают при 30-40°С до полного 

растворения канифоли.

Затем оба раствора соединяют, добавляют эмульгатор СП-7, 

перемешивают при температуре 18-22°С в течение 15-20 юга.

Готовый продукт разливают в тару.

Модификатор наносят на Прокорродировавшую поверхность 

кыотью или краскораспылителем. Окраску обработанной кодификато­

ром поверхности производят через 24 паса.
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Состав 6

Бшсрсшат калия (хромпик), азотнокислый калий и фосфорно е 

кислый натрий растворяют в любом порядке в дисталлированной 

воде* В пояучендай раствор вводят при перемешяванш ортэфоефорауч, 

кислоту удельного веса 1,745. Затем добавляют при перемешивании 

окись цинка, и после ее полного растворения вводят железные стро­

ки или опилки. После того как оранжевый цвет раствора станет 

зеленым его можно считать готовым к применении. Готовый травив 

но-фоефатарующяй раствор наносят на поверхность кетаялоконструк - 

ций кистью или краскораспылителем. Через 30-40 ш н .ржавая поверх 

ность металла должна стать серой, в противное случае ее необхо­

димо протереть ветошью, смоченной бензином или уайт-спиритом 

и повторить обработку преобразователем. Через 8-12 часов поверх­

ность металла перекрывается лакокрасочным материалом.
о

Преобразователь таавчиш ПРЛ-сх (расход на I vr -  120-К>Сг j 

представляет собой маслянистую мазеобразную массу темно-коричне­

вого цвета, хорошо удерживающуюся на вертикальных и потолочных 

поверхностях. Преобразователь ржавчины ПРЛ-сх изготавливается 

на основе отхода гидролизно-дрожжевого производства - лигнина 

гидролизного.

Процесс преобразования и сумки составляет при нормальной 

температуре - 16-20 часов. Наносить преобразователь ржавчины 

ПРЛ-сх на поверхность арокорродировавяего металла лучше всего 

кистью или катком.

Н&несеншй на металл преобразователь ржавчины после завер­

шения реакции превращается в проодую подложку, по которой мож­

но наносить практически любые лакокрасочные материалы.

ПРЛ-сх выпускается Запорожским гидролизно-дрожжевым заво­

дом.
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2Преобразователь ржавчины & 3 (расход на I м - IG0-I20r) 
представляет собой смесь ортофосфорной кислоты 40% концентрации 

(плотностью 1,25 г/см'*) с цинком (цинковая пыль, крошка н др.), 

взятых в соотношении 9:1 (90 м.ц. кислоты на 10 м.ч. цинка). 
Преобразователь готовят следующим образом: в эмалированную* 

полиэтиленовую, керамическую или другую кислотостойкую посуду 

наливают ортофэсфарную кислоту, а затем небольшими порциями 

добавляют необходимое количество цинковой пыли. После добавле­

ния каждой порции цинка тщательно перемешивают раствор деревян­

ной или стеклянной мешалкой для уменьшения ценообразования. 

Реакция взаимодействия ортофосфорной кислоты и цинковой пыли 

продолжается 5-10 ц при нормальной температуре и сопровождается 

выделением водорода и разогревом смеси* поэтому в первые сутки 

после приготовления преобразователя посуду, в которой он нахо­

дится, не следует закрывать плотно . Преобразователь наносят 

кистью или втирают методом двойной растушевки с целью лучшей 

пропитки слоя ркезчмиы. Наличие влаги на поверхности металло­

конструкций не является препятствием для нанесения на нее 

преобразователя. При среднесуточной температуре 1&-1б°С и отно­

сительной влажности 75% продолжительность сушки составляет 

4-3 суток.

Выпускает преобразователь *Литбытхим" Минхимирока,

Но может бцть приготовлен непосредственно на месте применения.

Применяют его для подготовки металлических поверхностей* 

эксплуатирующихся в условней повышенной влажности* а также 

для подготовки поверхностей* ранее окрашенных кузбасслаком 

И-57? или асфальтобитумным лаком* имеющих значительную степень 

коррозионного поражения с отслаиванием покрытий. Срок хранения 

приготовленного преобразователя не ограничен.
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5,5.4» Приведенные модификаторы применяются для подготовки 

поверхности металлоконструкций под окраску практически всеми 
лакокрасочными материалами, выпускаемыми отечественной лако­
красочной промышленностью.

5*5,5. Состав * I рекомендуется применять для подготовка 
поверхности под окраску металлоконструкций, эксплуатируемых во 
влажной рудничной атмосфере и при капеже рудничных вод с рИ=3*ХС.

5.5.6. Составы % 2*3 рекомендуется применять &Щ нодгетеыш 

поверхности металлоконструкций, эксплуатируемых при наличии 
капежа шахтных вод с различной агрессивностью (рН=ЗкЮ), а 

также в рудничной атмосфере.
5.5.7. Травилъно-фосфатирующие модификаторы состава 4-6 

рекомендуется применять при подготовке под окраску поверхности 
металлоконструкций, эксплуатируемых в рудшчной атмосфере (вла* 

«ость 6Q-93&).

Допускается применение составов для подготовки поверхности 
металлоконструкций, эксплуатируемых при наличии капежа шахтных 
вод слабой и средней агрессивности (рН^4,5Л0),

5,5,6. Гарантийные сроки использования преобразователей 

ржавчины устанавливаются техническими условиями и составляют 
от 6 до 24 мес.

5*6. Техника безопасности при выполнении работ по 
подготовке поверхности

5.6.1, При выполнении подготовительных противокоррозион­
ных работ, связанных с подготовкой поверхности , должны соблю­

даться правила техники безопасности , предусмотренные 1ХКУГ 
12,3.003-75, соответствующий законодательными актами, положе­
ниями, правилами, нормами и инструкциями. При использовании 
новых видов подготовительных операций, не предусмотренных дейст
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вующими правилами и нормами, необходимо соблюдать требования 

по технике безопасности, предусмотренные проектами производст­

ве или инструкцией, утвержденной главшм инженером предприятия.

5.6.2. Все рабочие, выполняющие противокоррозионные работы, 

должны пройти инструктаж по технике безопасности и медицинский 

осмотр, ознакомиться с безопасными методами работы.

5.6.3. Дробеструйные аппараты должны удовлетворять требо­

вания».! "Правил устройства и безопасной эксплуатации сосудов, 

гзбсташит под давлением". Места производства дробеструйных 

(пескоструйных) работ должны быть ограждены и обеспечены соответ­

ствующими предупредительными надписями.

Рабочий-пескоструйщик, находящийся в камере, должен работать 

в скафандре, а подсобный рабочий, работающий вне камеры, - в 
ещттных очках и респираторе. Между рабочим-пескоструЯщиком и 

подсобным рабочим должна быть предусмотрена звуковая или свето­

вая сигнализация. Подача сжатого воздуха в пескоструйный аппарат 

разрешается лишь после тОго, как пескоструйщик взял в руки 

пескоструйный {дробеструйдай) шланг.

5.6.4. При очистке поверхности вручную металлическими щетка- 

пи необходимо пользоваться специальным респиратором, рукавицами, 

защитными очками. При подготовке поверхности кислотным травле­

нием должны соблюдаться правила хранения, перевозки и работы с 

кислотами, соответствующие требованиям, установленным в стан­

дартах или технических условиях на используемую кислоту* При 

приготовлении составов д м  травления кислоту наливают в воду

при постоянной перемешивании.

5.6.5. При работе с составами, применяемыми при подготовке 

поверхности, необходимо соблюдать следуюдае правила;

- приступать к работе только в спецодежде в соответствия с 

типовыми отраслевыми нормами;



- пользоваться и нди виду ал ьными средствами защиты органов 

дыхания» лица и глаз;

- постоянно следить за работой вентиляционных установок, 

герметичностью оборудования и коммуникаций» проводить влажную 

уборку пыли в производственных помещениях;

- при попадании кислотных (щелочных) компонентов на откра 

тые участки тела и в глаза необходимо смыть их струей вода

и промыть Еб раствором //aHCOg (Z-% раствором Н^ВО^);

- в цехе должны быть оборудованы специальные фонтанчики 

с питьевой водой по ГОСТ 2874-82,

5.6.6. Содержание производственных , подсобных помещений

и рабочих мест долито соответствовать требованиям, предусмотрен 

кыы "Инструкцией по санитарному содержанию помещений в оборудо­

вания производственных предприятий*, утвержденной Министерст­

вом здравоохранения СССР.

5.6.7. Воздух рабочей зоны помещений должен соответствоьы- с 

требованиям ГОСТ 12.1.005-76.

5.6.0. Уровень шума и вибраций, возникающих при механичес­

кой, гидроабразивной в дробеструйной очистке, не должен превы­

шать норм, установленных Г0СТ12.1.003-76, ГОСТ 12.1.012-73 

"Санитарными нормами проектирования прошлаяенных предприятий 

СН 245-71".

5.6.9. Ори абразивной обработке поверхности металлоконст­

рукций вместо кварцевого применяйся стальной песок и другие 

абразивные материалы, не содержащие кремний, электрокорунд и 

т.д., зо избежание попадания кварцевой пыли в органы дыхания 

человека. Применяемый при этом сжатый воздух должен быть сухим. 

Его следует также очищать от масел (например, в воздухоочисти­

теле типа 0Q-I5A и др.). Воздух считается чистым, если на 

фильтровальной бумаге, прижатой к стене струей в течение 30 ее-
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не окажется следов тела и воды.

6.6.10. Помещение» в котором производят обезжиривание уайт- 

спиритом, должно быть обеспечено средствами пожаротушения: ста­

ционарным оборудованием автоматического пенного тушения* угле­

кислотными установками» спринклерным и дренчерным оборудованием. 

При отсутствии установок автоматического пожаротушения помещения 

снабжают пенными и углекислотными огнетушителями, ящиками с пес­

ком, асбестовыми одеялами и другими противопожарными средствами.

5.6.11. Здания и помещения, в которых хранятся пожароопас­

ные и токсичные материалы или выполняются с ними работы, должны 

быть изолированы от других помещений, оборудованы общей приточ­

но-вытяжной вентиляцией, а при необходимости я местными отсос»*, 

обеспечивающими концентрацию паров указанных веществ в воздухе, 

не более предельно допустимой.

5.6.12. При обезжиривании поверхности категорически запре­

щается применять ядовитые растворители (четыреххлористый угле­

род, дихлорэтан и яр .). Подносить растворители к рабочему месту 

следует в специально! таре с закрытыми крышками и в объеме, не 

превышающем сменно! потребности.

5.6.13. Ваяю для обработки поверхности При повышенной темпе­

ратуре должны быть оборудованы автоматическими и ручными регуяя- 

торами ъттзфьту ри растворе*

5.6.14. Отработанные растворы перед спуском » канаяизацнв 

нейтрализуют, обезжиривают или разбавляет. Охам, содержащий ток­

сичные вещества, обезжиривают. Полноту обезжиривания нейтрали­

зации иля разбавления контролируют анализом.

5.6.15. Концентрация зреданх веществ в воздухе, выбрасыва­

емом в атмосферу системами местных отсосов, и в сточной воде, 

сбрасываемой в водоемы от установок подготовки поверхности,
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не должна превышать предельно допустимые концентрации, утверж­

денные Министерством здравоохранения СССР.

5.6.16. Средства индивидуальной защиты должны соответство­
вать требованиям стандартов: респиратор ГОГ-67А-Г0СГ 12.4.004-74} 
комбинезоны - ГОСТ 12.4.099-80 или ГОСТ 12.4.100-80; халаты - 
ГОСТ 12.4.I3I-85 или ГОСТ 12.4.132-85} фартуки - ГОСТ 12.4.029-

~ 76} обувь-специальная - ГОСТ 5782-75} сапога резиновые - ГОСТ 
12265-78} перчатки резиновые - ГОСТ 20010-74; очки защитные 
** ГОСТ 12.4.003-80.

5.6.17. Руки работающих, соприкасающиеся с грунтовками - 
преобразователями, растворителями я преобразователями ржавчины, 

должны быть защищены специальными пастами, резиновыми или биоло­
гическими перчатками.

6. ЛАКОКРАСОЧНЫЕ ПОКРЫТИЯ

6.1. Общие положения
6.1Л. Лакокрасочные материалы, применяемые для защитных 

покрытий, представляют собой кцДкйб или пастообразные составы, 
которые наносятся тонким слоем на подложку и после высыхания 
образуют пленку, удерживаемую на поверхности силами молекулярного 

взаимодействия. Лакокрасочные материалы применяют для нанесения 
8«ю»тных, декоративных и специальных покрытий на металлические, 

деревянные и пластмассовые изделия.

6.1.2. Исходными продуктам» для изготовления лакокрасочных 

материалов являются* пяенхообразующве вещества или пленкообраэо- 
ватели (растительные масла, природою я синтетические смолы); 
летучие жидкости органического происхождения - растворители; 
Пигменты - красящие веществе минерального происхождения, органи­

ческие красители, пластификаторы и другие добавки.
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6.L3, Лакокрасочные материалы» выпускаемые промышленности), 

классифицируются по трем признакам (ГОСТ 9825*73):

г- по виду: лак, краска, порошковая краска, эмаль, грунтовка, 

шпатлевка;
* по химическому составу, входящих в дленкообразующее 

веществ (табл,6.1);
- по преимущественному назначению в соответствии с условиями 

эксплуатации лакокрасочных покрытий (табл ,6* 2).

Таблица 6 Л
Классификация и обозначение основных групп лакокрасочных 

материалов по химическому составу

Наименование лакокра- 
сочного материала по 
химическому составу

[Обозначение !Наименование 
?Г0СТ 9825-73!лакокрасочного 
j гматериала по
t t химическому
\ _________ t составу______

?0бозначе-
1ние
ГОСТ 9825- 
I -73

Глифталовые ГФ Алкидно и масля- 
ностирольные

мс

Пента% ‘певые ПФ Полиэфирные нена­
сыщенные

го

Мелашнние ил Полиуретановые У Р
Мочевинные № Полиакриловые АК

£енольные #л Сополимерно-акри-
ловие

АС

Шенолоалкидные фа Ннт роцел лшозные нц
Эпоксидные т Зтклцеллюдозные эц
ЭяОксйэфирные ЭФ Перхлорвиниловые хв
Сополимерно-виншшю-
ридные

хс Фторопластовые фп

Кремнийорганические ко Поливинилацеталь-
ные вд

Дивинилацетилеиовые вн Битумные ВТ
Каучуковые кч Канифольные КФ

Полиамидные АД Масляные ИА



70

Таблица 6.2

Классификация лакокрасочных материалов по 
преимущественному назначен!» и их обозначение

Группа лакокрасоч-!Обозна- 
ных материалов !чение

! Преимущественное иаз- 
1 начение

Атмосферостойкие I Покрытия,стойкие к атмосферным 
воздействиям в различных климати­
ческих условиях и эксплуатируемые 
на открытых площадках

Ограниченно атмое- 
феростойкие

2 Покрытия эксплуатируемые под наве­
сом и внутри неотапливаемых и 
отапливаемых помещений

Водостойкие 4 Покрытия .стойкие к воздействию 
пресной воды и ее паров,а также 
морской вода

Специальные 5 Покрытия «обладающие специфически­
ми свойствами

Йаслобензостойкие 6 Покрытия,стойкие к воздействию ми­
неральных масел и консистентных 
смазок ,бензина, керосина, содержащих 
не более 20% ароматических соеди­
нений

Химически стойкие 7 Покрытия,стойкие К воздействию 
кис лот, щелочей и других жидких 
реагентов и их паров

Термостойкие S Покрытия,стойкие к воздействию 
повышенных температур

Электроизоляцион­
ные

9 Покрытия (Подвергающиеся воздей­
ствию электрических напряжений, 
тока,электрической дуги и поверх­
ностных разрядов

Грунтовка 0 -

Вватлема 00 т
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6.2. Классификация покрытий по внешнему веду

6.2.1. Внешний вид поверхности покрытия характеризуется 

цветом, фактурой и качеством исполнения покрытия. Показатели 

внешнего вида в зависимости от установленного класса покрытий 

должны соответствовать требованиям ГОСТ 9.032-74 . Цвет покры­

тия выбирается в соответствие с СН 181-70 для конкретных элемен­

тов и веда оборудования.

6.2.2. Для элементов горношахтного оборудования и металло­
конструкций общепромышленного применения табл.6.3 предусмотрены 

классы покрытий 1У,У,У1,УИ, а для изделий, поставленных на 

экспорт, классы покрытий Ш,1У»У,У1. Основные показатели, опреде­

ляющие класс покрытия, приведены в табл.6.4.

Таблиед 6,3

Выбор класса покрытия

Окрашиваемая поверхность | Класс покрытия по ГОСТ 9.032-74

\Z 2 7 S L  i в а я я
{промышленного {

________________________ I применения , f __________
Интерьеру кабин, наружные ту ц х
поверхности пультов управ** 
яения, аппаратуры управ­
ления и автоматизации

изделий,
на экспорт

Наружные поверхности у 1У
элементов оборудования,
эксплуатирующихся в
отапливаемом помещении
и внутренние поверхности
аппаратуры управления
и автоматизации
Наружные поверхности У1 У
оборудования и металло- 
конструкций, эксплуати­
рующихся на открытом 
воздухе и в шаЛте
Внутренние поверхности утт yi
оборудования,эксплуатирую­
щегося на открытом воздух 
хе и в шахте



Таблица 6.4

Классификация покрытий по внешнему виду

Клас ! Наименование 1\ Фактуш п о к р ы т и й  _____
покрытия 
и его 
обозначе­
ние

| показателей ГладкиеJ внешнего вида 

1
Однотонные I Рисунчатые (молот- 

! ковые) _
j
} I

Полуглянцевые 
и полуматовые

«Глянцевые н 
Iполуглянцевые

I ! 2 1 3 ! 4

Четвертый Блеск$  не более от 49 до 20 от 59 до 24
1У Дефекты поверх­

ности: включения:
количество, шт/дм£, 
не более I 2
длина,мм,не более 1.0 1,0
ширина,мм,не более 1,0 1,0
шагрень
потеки

не допускается 
не допускается не допускается

риски,штрихи допускается допускается
волнистость,мм 
не более 2,0 2,0
разнооттеноч-
ность не допускается не допускается

Пятый У

неоднородность
рисунка

Блеск$  не более от 37 до 20

не допускается 

от 39 до 24
Дефекты поверх­
ности:
включения: 
количество, 
шт/д*г,яе более 4 4
длина,мм,не более 2,0 3,0
ширина,мм,не более 1,0 1.5
шагрень
потеки

допускается
допускается допускается

риски,штрихи
отдельные
допускается

отдельные
допускается



Продолжение таблицы 6.4

Клас $ Наименование ! Фактуры покрытий
покрытия I показателей ! р ~ ~
и его ! внешнего вида !—  --- ---------------а его 
обозна­
чение

] внешнего вида

\
1
Г
!

| *ладпне
| Однотонные !Рисунчатые {полот- 

{ коше)
Шолугдянцевые 
[и вояуматовые

{ Глянцевые К 
] полуглянцеэые

I ! . 2 ! 3 ! 4

волнистость ,мм/м 
не более 2,5 2.5

разнооттеноч-
ность
неоднородность
рисунка

не допускается не допускается 

не допускается

Шестой У1 Блеск $  не более
Дефекты поверх­
ности:
включения:

от 37 до 20 от 39 до 24

количество t шт/дм*! 5 8
длина,мм»не бо­
лее

з.о з.о

ширина,мм,не бо­
лее

1.5 1.5

волнистость,мм/м 4.0 4,0

Седьмой УП Показатели внеш­
него вида не нор­
мируются

Примечания; I, Для изделий с окрашиваемой поверхностью меньше 
I м.кв, количество включений пересчитывается на 
данную площадь, если при этом получается не це­
лое число» производится округление в сторону 
большей величины*

2, Скопление включений не допускается*
3. №  допускаются дефекты поверхности покрытия» 
ышящие на защитные свойства (ешь» пузыри, 
нахояы, кратеры» морщины)

4* Необходимый класс покрытий может быть обеспечен 
за счет соответствующей механической обработки 
поверхности*
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б.З. Технические требования к и сходны? л материалам*

6*3*1* Все материалы, применяемые для окраски оборудования, 
должны иметь сертификаты ЗДводов-поставщиков и соответствовать 
Требованиям, предусмотренным ГОСТ или ТУ*

6*3.2* Условия хранения, транспортирования и ртбор проб 
для испытания материалов должны соответствовать требованиям 
ГОСТ 99804Ю*

Срок хранения материалов не должен превышать срока, указан­
ного в стандартах и технических условиях. В случае превышения 
срока хранения материалы подлежат повторному и с питанию по основ­
ным показателям стандарта.

6*3.3* Перед приготовлением лакокрасочных композитен все 
н&ггойнителм должны быть высушены до содержания вгзги не более 
I~Zi и просеяны через сито ?Ч308. Смешивание лака с исполнителям 
следует производит?- за несколько часов до примечания,чтобы 
наполнитель полностью пропитался лаком.

6.4* Технические требования к лакокрасочным 
покрытием

6*4.L  Лакокрасочные материалы на подготовленные метал­
лические поверхности узлов и дет злеЛ наносятся кистью, валиком 
йли с помощью краскораспылителей пневматического или безвоздушно-* 
го растления* Подготовленные к покрытию поверхности не должны 
иметь окислов, следов старого покрытия, отдельных точек ржавчины, 
окалины, пор, раковин и наплывов.

6,4.2* Лакокрасочные материалы перед нанесением должны 
бить разбавлены до рабочей вязкости (табл*6,5) и иуеть темпе­
ратуру, равную температуре защщаемор поверхности* Контроль 
вязкости лакокрасочных мгн ©риалов производится систематически 
по ГОСТ 8420-74*



6.4.3, Нанесение лакокрасочных покрытий на изделия следует 

производить при температуре 15«30°С и относительной влажности 

воздуха не более 70 %*

При нанесении лакокрасочных материалов методом пневматичес­

кого распыления воздух» поступающий s краскораспылитель, должен 

быть очищен от примесей вода и минерального ыасла и иметь темпе­

ратуру I5-3GQC,

6.4.4, Во избежание пропускав и образования сгустков при 

окрашивании оборудования первая полоса краски наносится сверху 

вниз, затем распылитель передвигается влево или вправо от первой 

полосы, и вторая полоса краски накосится также сверху вниз и т,д. 

При этом край каждой наносимой полосы должен перекрывать край 

уже нанесенной*

На сварные швы наносятся один или два дополнительных слоя 

краски, при этом общая толщина покрытия на швах должна превышать 

на 20-25$ толщину покрытия на остальной поверхности.

Лакокрасочные материалы допускается наносить различными 

методами в зависимости от пленкообразующего, конфигурации изде­

лий, их размеров, типа производства, йри этом должна быть дости­

гнута толщина покрытий, регламентируемая при нанесении методом 

пневматического распыления»

6.4.5, Выбор метода и режима сушки покрытий (табл,5.6) 

производится с учетом применяемого лакокрасочного материала, харак­

теристики окрашиваемого оборудования, технологических ограничений 

по температурному оборудованию, технологических ограничений по 

температурному режиму и т.д. Сушка покрытий может осуществляться

в естественных условиях на открытой площадке или в помещении при 

температуре воздуха не ниже 15й0 и относительной влажности не 

вш е 75 %ё



Таблица 6.5

Рабочие вязкости материалов

Лакокрасочные
материалы

I*», ! ы ш р .  ! s a g  g s . “; r i g ' ,,wiirmr.rrir- .,„-1. ""Ш, ̂ ..—г I J _ _ f .

[исходная вязкость I ^ J m SS*0**80" [Для кис-1 Для оку- 
|пневыа»безвоз- {*" |нания! 

f 
I 1тичес-|душое кое I 1 {

I ! 2 i 3 ! 4 1 5 I 6 1.._7__ 1 8

а а ш й д а е д ш
«миль ПФ-115

любой сольвент,
уайт-спирит,
скипидар

60
для красной.вишне- 25-32 
вой,черной,80 для 
остальных

30-35 45-50 25-35

емаль Ш-133 любой сольвент,кси­
лол

40 черной,60 цвет- 30-32
ных

30-50 45-50 26-35

емаль 1Й-П89 серый ксилол,смесь 
ксилола с 
уайт-спири­
том 1:1,соль­
вент

40-50 18-20 25-40 35-45

акали Ш-1Х2& защит­
ный

уайт-спирит 
или сольвент

28-32 18-25 20-25 35*40 30-35

грунтовка B&-02Q красно- сольвент,ксилол 
корич- или смесь одно- 
невнй, го из них с 
слоно- ^айт-спиритом

кости

40 20-24 25-30 35-48 20-25



..оодоласение таолиш о.5

Лакокрасочные j Цвет j Растворитель • Рабочая вязкость материалов для различных ? методов нанесения по 83-4, с
материалы f ff 1

? ! Г ! ? ? 
Г ?

1......
IИсходная вязкость 
!
}!

|Дяя кряскорас- 
шылитедя
|пневма{безвоэ~ {тичес-jдушное ■ ‘кое I I

Для кис­ти •|дяя оку­нания
1t

I ! 2 ! 3 ! 4 f 5 t 6 ! 7 I 8
Глкйталевые
грунтовка Г4-019 серый сольвент или ксилол

60 20-24 25-30 40-50 25-35

грунтовка ГФ-0163 темно- сольвент корич­
невый

65-100 17-24 25-30 18-20
или23-28

35

грунтовка ГФ-017 1 0  же То же ‘Го же Та же То же То же То же
Уралкидные
Эмаль УМ-1128 голу» ксилол,уайт- 

бой* спирит или их крас- смеси в любом ный, соотношении 
светло- дымча­тый* 
черный

50-60 18 40-45



Продолжение таблицы 0.5

Лакокрасочные
материалы

Ц ввТ  | РасТВО рИ ТеЛ Ь 1 щ угп П п в  иянес.
{ Рабочая вязкость материалов дли различных

{И,
!Дхя краскорас- 1 !

сходная вязкость 1п^дитяля 1Дяя кис-jДля оку-
1пневма|безвоз- 
!тичес-! душное 
!кое ?

чти {наняв

I ! 2 ! 3 ! _____ 4 ! 5 6 ! 7 ! 8

Ллкидно-стирольные

Грунтовка НС-0152 желто- ацетон,оихло- 
зеленый гексаяон

60-100 20 - 50-90 -

Грунтовка МС-067 красно- ксилол, #646,
корич- Р-4
невый

25-40 25-30 ** 30-4С —

Ни м и р

HA-II
MA-I5

любой уайт-стрит 65-140 30-35 - 65-80 28-34

Масляно-битумные

Лак ЕГ-577

Феноло-формальдегид-
ные
Грунтовка ФЛ-ОЗК

черный уайт-спирит, 
скипидар

зеле- ксидол.сольвент

18-35 18-22 25-30 22-28

Грунтовка 4Ш-ОЗЖ 
Ыиль ЙД-557 
Эшль 4Л-787

ный каменноугольный 
красно- или смесь одно- 
корич- го из них с уайт- 
невый спиоттоы (1:1 ■

40 18-20 25-35 35-40 25-32



продолжение таблицы 6.5

! ! 1 Рабочая вязкость матеияалов для различных
Лакокрасочные !Цвет I Растворитель ! методов нанесения по ВЗ-4 . б_ _ _ ___ ___

материал!* I t I
t ! 1 
1 !
Г ? ............J.

{Для краскорас- 
Иехолн&я вязкость(пылителя

!пневма!безвоз- 
!тичес-1 душное 
(кое !

1для кис- 
!ти
!
!

-1дяя оку- 
{йания
I1

i ! 2 1 3 t 4 1 5 Г 6 1 7 Г 8

Полиакриловые и акрив- 
силиконовыв
Грунтовка АК-069 желтый № 648 или Р-б 12-24 12-18 18-20 20-24
Грунтовка AK-Q70 12-20 12-18 15-20 18-20 -
Поливинилбутиоальные
Грунтовка ВД-02 зелено- Р$Г-1 ,№ 648, 25-50 16-20 22-28 30-40 25-35
Грунтовка ВЛ-023 

Эмаль ВЛ-515

вато- Р-6,толуол, 
желтый ксилол 
красно- P-6Q 20 16-22 22-28 30-40 30-35

Хлоокаучуковые 
Эмаль КЧ-172

корич­
невый

любой ксилол или FK4 50 15-17 20-28 30-35 30-35
Эмаль КЧ-1108

Пеохлоовинилрвые
Эмаль XB-I6 любой Р-4 или Р-5 24-48 белой 24-48 - - -



Продолжение таблицы 6.5

Лакокрасочные
материалы

I

* !
J Цвет I Растворитель

» t
! !
? I
? 1
!____________!_____
? 2 I 3

! Рабочая вязкость материалов для различных 
I методов нанесения по ВЗ-4, с
I !Для краскорас- ! !
I Исходная вязкость I пылителя_______!Для кис-!Для окуна-
! 1пиевма!беэвоз- 1ти j™*
, !тячес-!душное ! i
J________________  1кое ! I________ f_________
j ___________ 4 f 5 t б I 7 f 8

свело-кремовой, 
бежевой.стальной, 
коричневой.желтой, 
синей,оранжевой, 
фисташковой.темно­
зеленой ,16-40-ос- 
тальные

Эмаль XB-II3 любой Р—24 60-110 18-20 20-25 35-45 *

Эмаль XB-II0 любой Р-24 60-110 18-20 20-25 35-45 -

Эмаль XB-I24 слоновой
кости,
еветло-
келтыб,
светло­
салатный,
светло-
голубой,
темно-
голубой

Р-4 ИЛИ 
Р-5

35-60 14-16

Эыаль XB-I25 сереб­
ристый

Р-4 или 
Р-5

25-50 14-16 - 25-50 -



оадолженне таолицы 6.5

I > I Рабочая вязкость материалов для различных
Лакокрасочные ! йявт t Растворитель 1 методов нанесения по ВЗ-4 , с_______________ ______

м»*.ли«»и ? !  I . ?Для краскорас- Г !материалы . f ■ Исходная вязкостьtпьшителя 1Дяя кис-!Для оку-
| ! |пневма!беэвоз- |ти !наиия

♦ f ! i тичес-1душное > }
____________________ I ; t гкое f ! 1

...."x...... ""T..о i 3 t 4 1 5 1  6 ! 7 1 6

Эмаль XB-785 черный PG-I 40-100 16-22 - 20-25

Эмаль ХВ-784 б й Ь ц в е Р*4 20-50 16-22 - -

Эмаль ХВ-ИОО

Сополимерно-виния- 
хлошвные...... ,

ливой Р-4 н а  смесь: 
2&% ацетона,
62Ж толуола,
£238 бутнхацетата

30-70 14-16 20-22 30-45 25-30

Эмаль XC-II9 любой Р-4 ш и  P-II9 25-50 14-16 - -
Лак ХС-76 бес*»

цветной
Р-4 20 14-16 - -

Краска XC-7I7 сереб­
ристый
швей

Р-4 60-100 25-35 60-80 60-80

Эмаль ХС-789 Р-4 25-55 18-22 - -
Эмаль ХС-720 сереб­

ристый,
Р-4,сольвент 
щ и  Ксилол

70-100 18-22 50-70 -

Эмаль XC-7I0

1
1

1
K
X
I

Р-4,сольвент 
Ш И  ксилол

40-100 18-22 - 40-70 —

СО



Продолжение таблиц» 6.5

Лакокрасочные
материалы

t
1Цвет
f
!
tj
j

J Растворитель
ВШ8Л01

! методов нанесения no ВЗ-4. с __________ _
I „ !Для краскорас- ! 1j Исходная вязкость 1пылителя !Для кис-!Для оку-
!
Г

|пневма!безвоз- |ти !нания
тичес!душное !

__________1_______
„-.lIlirr.,_lir.TimL ...  ̂ 1
! г.. 1 3 ! 4

!К06 !
! 5 ! 6

I !
! 7 !1 в".

Лак ХС-724 бесцвет-Р-4
ный 20-50 18-22

Грунтовка ХС-068 красно- Р-4
коричне
выи

20 - - -

Грунтовка ХС-059^ красно- Р-4
коричне
выи

25-55 18-22 - -

а а в д о т ^ т ,
Эмаль УР-175АУ любой смесь ксилола и 

бутияацетата
30-70 18-20 20-22 30-35 -

Грунтовка УР-0122^ ира^ный_ксилол
желтый
УР-012ж

30-70 16-18 25-30 35-50 -

ftMBiBiPifflPwwy
Эмаль K0-6II красный,Р-5

черный.
зеленый

14-25 12 * -



Лродолжение таолиш 6.5

Лакокрасочные
материалы

( Цвет Растворитель
! Рабочая вязкость матешалоа для различных 
I методов нанесения по 83-4 . о .

!Дяя краскорас- I !
Исходная вязкостьI таиителя tДля кис-(Для оку-

iпневма-!безвоз-. {тичео- (душное , 
(кое ( !

(ти (мания 
!

I Г 2 I .... 3 1 4 I 5 ! 6 t 7 1 8
Эмаль ДО-813 се^ебрие- Р-5 12 - - -

Эмаль ДО - 322

Эпоксидные 
Эмаль ЭП-7733)

зеленый, 
желтый, 
косичке- Р-5 14-60 16-20 - - -

зеленый. # 646 
кремовый
дыбой Р-40.Р-5 алы

25 15-16 - 20-25 -

Эмаль ЭП-140 13-18 12-16 12-16 16
смесь ксилола 
40%,ацетона 30%, 
э^яцелЛоз оль ва

Эмаль ЭП-Ц55 бежевый, - - — 4J3-50красно-ко­
ричневый.
серый

Эмаль ЭП-575 красный, смесь хсиола и 
красно- бутилового спирта, 
коричне- Р-5 
вый.голубой

40 40

2



Продолжение таблицы 6.5

Лакокрасочные
материалы

1

!
! Цвет

I Р в С? В0 Р,г е в Л Ь

!
!
I
!
f
!
!
х
7

Рабочая вязкость материалов для различных 
методов нанесения no ВЗ-4, с.....................

!Дхя яраскорас- ? !
Исходная вязкость1пыяителя 1Дяя кис-!Для оку-

|пневма-{безвоз-|'ги !нания
i тичес- ;душное , >
1 кое 1______ I_______|_______

________4_______ 1 5  1 6  1 7  1 а

Грунтовка ЭП-0200

Шпатлевка ЭП-ООЮ

Эмаль ЭП-5116 
Эмаль ЭФ-1219

серо-жел-
тьш

смесь сольвента 
и циклогексано­
на в соотношении 
1:1

красно- Р-40, 646,
коричневый атияцеялоаольь
черный ксилол
кормчие- ксилол,, 
вы сольвент

30-70

20-30

30-70

Примечание: I. Поставляется комплектно. Перед применением в полуфабрикат УР-Х75 добавляют 
70$ раствор т  в циклогексаноне (в частях по массе 100:18), а для красной 
100:14. Смесь Пригодна к применению не более 6 ч.

2. Поставляется комплектно. Перед применением в полуфабрикат грунтовки УР-012 
добавляют 70$ раствор ДГУ или Д1У-65 в соотношении (в частях по массе 100:16). 
Грунтовка пригодна к применению не более 6 ч.

3. Поставляется комплектно. Перед применением в полуфабрикат эмали ЭП-773 добав­
ляют отвердитель VI в соотношении (в частях по массе) 100:3,5.

4. Перед применением добавляют отвердитель №5 в количестве 2,5$ от массы неразбав­
ленной грунтовки.
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Таблица 6*6
Технологический режим сушки лакокрасочных материалов и грунтовок

Тип связующего
Лакокрасочш е материалы 

Режим сушки:
f Грунты

тем:
тура, U G

время,
ч

Марка .
[темпера- 
tTypa, °с |ВРе я ’1 4

~ ...-Л._____ .Т Ц ] Г з 1 4 1 Г  I 5 т _
Пентафтапевые 
и гли|талевые

ПФ-ИЬ 18-22
или

IC5-IIQ
24

I

ПФ-020 18-22 
70

100-110

Ь
I

0,5
I сл.-130 2 ГФ-019 I50-160 0,5
2 ел,- 80 4 ГФ-017 125-130 0,5
или 100 4 150-160 0,4

ПФ-133 18-22
или

24 ГФ-032 70-80 1,5

ПФ-1126

П Ф - Н 0 9

Алкидно-
стиролвные

Уралкидные и 
полиуретановые

Масляные

y R W I 2 o

УР-175

MA-II 
МА - 15

Масляно*битум- ЕТ-577 
ные

80 
Хсл.-139 
2сл,- 80

18-22
или
30

18-22
или

8 0 - 9 0
или

100-110

13-22
или
60

18-22
или
80

Id-22
Ю-22

19-22

1 « Я Ь
13-22

1.5
2
4
3

I
8

1.5 

I

о

0,6

MC-0I52 13-22 2
МС-067 18-22 I

24 УР-012 10-22

2

24
24

железный 18-22 
сурик на 
олифе^
MA-0II 13-22 

или 100

24

) мин 
15

24

24
I

ВТ-177
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Продолжение таблицы 6*6

I ! 2 t 3 » 4 ! 5 t 6 I 7

5еноло-<$орм аль­
дегидные

1Л-557 18-22
затем

I ад-031 10-22
100-110

2
35мич

150-160 2
М-707 180 0,5 ад-озк 10-22

100-110
2

Полиакриловые АС-127 150 0,5 АК-069 18-22 2
и акрилеилико- АС-новые II0IH 180 0,5 АК-070 18-22 I
Поливинил- ВЛ-515 I сл*- I ВЛ-02 18-22 I5r.'tm
бутиралмше 18-22

2 ся„- 
110-120

I ВЛ-023 18-22 15мин

Хлоркаучуковн* КЧ-172 18-22 24
или
40 4

КЧ-1103 18-22 30
Перхлорвинило- XB-I6 18-22 1,5 ХВ-050 18-22 3вые * на сопо­ или илилимерах винил­ 60 I 60 Iхлорида X3-II3 10-22 3§г 1

ХВ-Х24 13-22 ИЛИ 60 ггXC-G25 ал» ?
X8-I25 18-22мят oj ХС-059 10-22 2

ХБ-НОО №«&ющ 60 0*5
x c - m Ю-22 36& 1
XC-7I7 18-22 2
j®-705 18-22 2-3
Лак 13-22 I
ХВ-734 или 60 0,5
XC-7I0 18-22 

или G0
2
1

Х&-068
ХС-059

18-22
10-22

1
2

ХС-76 18-22 3
или 60 I

ХС-7&9 10-22 2
ХС-724 18-22 2
лек
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Продолжение таблицы 6,6
I ! £ ! Э ! 4 ! 5 ! 6 1 7

Кремни йорганиче е~ 
кие

КО-ISо 18-22
или
150

2

КО—;il I 200 2
RQ-3I3 145-155

170
2
2

Эпоксидные uit-773 120
19-28

2 ЭЛ-057 18-22 6 
24

30-575 18-22 
или 50

24 30-0010 13-22 24 
5 или

70-80 7
ЗП-ЦГ.5 18-22 

или 80
24
1,5

ЗП-140 10-22 
или 90

б
I

ЭИ-61К 18-22 
или 60

24к*_/
ЭН-1219 18-22 24

Пдош<?Ч£икш: I. ПоиДОТИя естественной сушки, подвергаищиееа ьоэ~
действию масла, боды, растворов перед эксплуата­
цией рекомендуется выдерживать при 1<3~22°С в 
течение 5 суток.

2, Перхдоршшиловые, сополимерно-винилзотриднне, 
хдориаучуковые покрытия рекдмел|дуется выдерживать 
при 13-22°0 5-16 суток (б зависимости от условий 
эксплуатации) или 5-6 ч при 60°G.



88

Сушка покрытий при повышенной температуре и их полимериза­

ция осуществляются горячим воздухом, подогреваемым водяным, паро­

вым, электрическим или газовым калорифером. Подъем температуры 

осуществляется со скоростью не более 30° в час.

6.4.6. Применение шпатлевки на поверхностях из проката 

толщиной менее 2 мм для изделий, работающих в условиях сильной 

вибрации и механических воздействий, а также на поверхностях 

оо специальными покрытиями, не допускается. Шпатлевка наносится 

по загрунтованной поверхности слоями 300-500 мкм. Количество 

слоев шпатлевки обуславливается треоояанияш к классу покрытия, 

о также характеристикой поверхности металла. Каждый последующ!# 

слой шпатлевки наносится только по высушенному предыдущему. 

Суммарная толщина шпатлевочных слоев для умеренного климата не 

должна превышать 2 мм, для тропического - I т * После окончатель­

ного шлифования на шпатлевочном слое не должно быть незашлифо- 

ванных мест, трещин и грубых штрихов от зачистки абразивными 

материалами.

6.4.7 * Требования к загрунтованной поверхности представ­

лены в табл.6.7.
Таблица 6.7

Контроль качества загрунтованной поверхности

Показатели
состояния поверхности

Степень высыхании Пленка после высы­
хания не должна да­
вать отлипа и долж­
на легко шлифовать 
ся наждачной шкур­
кой ** 5-6

Дефекты,нспрокрашшные 
места, подтеки,цузыри, 
признаки растрескивания 
и шелушения,морщины

Не допускается Визуально
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Продолжение табл.6.7.

Г ~  ■ » ‘“п'яг ■ Г
Показатели j Требования I Контроль
состояния поверхности | }

Толщина грунтовочного 10-20 Толщиномер ИГП-1
слоя в ыкк

Адгезия Высохдая шгенка долж- Метод решетки на
на иметь хорошее контрольных образ- 
сцепление с металлом цах, окрашенных 

в общем потоке

6.5. Оборудование для нанесения лакокрасочных покрытий

Лакокрасочные материалы наносят на поверхность изделий раз­

личными методами: пневматическим распылением, распылением под 

высоким давлением, распылением в электрическом поле, аэрозольным 

распылением, эле лтрооеаждением, струйным обливом, окунанием, 

наливом, валками, в барабанах, кистью й шпателем*

Наиболее эффективный метод ванесенля лакокрасочного материала 

для конкретного изделия выбирают исходя из требований к покрытию 

(класс покрытия), габаритов и конфигурации изделия, условий произ­

водства и экономической целесообразности.

6.5Л. Оборудование для пневматического распыления - наиболее 

распространенное при производстве противокоррозионных работ* Это 

связано с его универсальностью, т.е. возможностью применения почти 

в любых производственных условиях при наличии источника сжатого 

воздуха и возможностью нанесения противокоррозионных работ. Это 

связано с его универсальностью, т.е. возможностью применения почти 

в любых производственных условиях при наличии источника сжатого 

воздуха и возможностью нанесения противокоррозионных составов на 

металлические и бетонные поверхности различных размеров и конфигу­

раций . Установка для нанесения противокоррозионных материалов 

{гакокрасочных, полимерных композиций) методом пневматического
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распыления обычно состоит из пистолета-распылителя, нагнетатея*... 

ного бака и ыасловодоотделителя ( приложение В).

6.5.2. Перечень вспомогательного оборудования, предназна­

ченного для выполнения противокоррозионных мероприятий, представ 

лен в приложении 9.

6.5.3. Методом безвоздушного распыления можно наносить sis 

красочные материалы с подогревом (приложение 10), так и без пс 

права (приложение II). С подогревом можно наносить алкидное, 

алкидно-етирольнке, мел амино-ал кидные, эпоксидные и масляно-биту, 

ные лакокрасочные материалы. Без подогрева наносят практически 

все основные лакокрасочные материалы с рабочей вязкостью до 50 с 

по В3~4 при 18-22°c.

6.5*4. Орцентировочиь:е нормы расхода ЛШ1 по группам сложнос­

ти приведены в приложении 17. Характеристика деталей и узлов, 

покрываемых ЛКМ, по группам сложности приведена в приложении 16,

6.6. Контроль качества защитных покрытий*

6.6Л. В соответствии со СНИП Ш-23-76 приемка противокорро­

зионных покрытий осуществляется внеиним осмотром на отсутствие 

загрязнений, трещин, вздутий, подтеков, наплывов, расслоений, 
шелушений; измерением толщины, сплошности и адгезии. Осмотр 

покрытий производится при искусственном освещении на расстоянии 

0,3 ы от источника освещения до предмета осмотра.

6.6.2. Толщина покрытия определяется переносными толщиноме­

рами типа lfT-ЗОН, ВТ-30Н, ТПН-А5, ИТГ1-1 и др. Измерения должны

производиться по всей площади понятия из расчета 5-7 измерений 
о

на I м поверхности. Допускаемое отклонение толщины покрытия от 

номинальной составляет 7

6.6.3. Время и степень высыхания лакокрасочного материала 

определяются по ГОСТ 19007-73.



6,6*4. Сплошность покрытий контролируется лакокрасочным 

Дефектоскопом ЯКД-1, ДоП~1, ДЗП-2.

6.6*5. Адгезия определяется методом решетчатых надрезов по 

FOOT I5I40~7d*

6 .6.6 . Периодическое контрольное освидетельствование защит** 

ных покрытий производится через 6 мее* с оформлением соответствую­

щего акта*

6.6.7. Обнаруженные дефекты подлежат исправлению*

Поверхность дефектных участков должна быть зачищена и зано­

во перекрыта противокоррозионной системой*
6 .6 .6. Перечень контрольно-измерительных приборов с их харак­

теристиками приведен в приложении 12.

6.7. Техника безопасности при нанесении лакокраеочньх
покрытий

6.7Л. Состояние техники безопасности и охраны труда на 

участках окраски в условиях заводов и механических мастерских 

должно соответствовать ГОСТ 12.3.005-75 "Работы окрасочные.

Обще требования безопасности", "Правилам и нормам техники безо­

пасности, пожарной безопасности и производственной санитарии 

дня окрасочных цехов11 (1977), "Санитарным правилам организации 

технологических процессов и гигиеническим требованиям к произ­

водственному оборудованию4 # 1042-73, "Санитарным правилам при 

окрасочных работах с применением ручных распылителей" # 991-72, а 

в условиях стройплощадки - СНИП Ш-4-80*

6.7.2. Пневматические окрасочные аппараты и шланги до 

начала работы следует проверить и испытать на давление, превышаю­

щее в 1,5 раза рабочее* Манометры на пневматических окрасочных 

аппаратах должны быть опломбированы.
6.7.3* Участки для производства окрасочных работ должны 

быть оснащены приточно-вытяжной вентиляцией, средствами пожаро-



тушения, пенными или углекислотными огнетушителями (один огн-ту-, 

шитель на 50 &г), асбестовыми одеялами и ящиками с песков,

6*7.4. Все операции по взвешиванию и смешиванию лакокра­

сочных материалов , разбавлению растворителем и определению 

рабочей вязкости растворов должны производиться в шлозщшяя, обо 

рудо ванном надежной приточно-вытяжной вентиляцией или на oncpi.m 

воздухе под навесом при условии нахождения работника по отношению 

к растворам с наветренной стороны и отсутствия поблизости источ­

ников открытого огня,

6*7.5. Концентрация токсичных паров растворителей* ъхоцдд^ 

в состав лакокрасочного материала* в атмосфере производственных 

цехов не должны превышать предельна допустимые Iтабл.6 .8 ).

6.7.6. Высота помещения (участков) окраски принимается в 

соответствии с п.2.14 "Правил и норм техники безопасности и про^ 

изводственной санитарии для окрасочных цехов”. Полы окрасочных

и краскозаготовительных отделений должны быть масло- и бензо- 

стойкими* их следует выполнять из несгораемых материалов (бетона, 

цементно-песчаного раствора, ксилолита и др.). В отделении хими­

ческой подготовки полы должны быть выполнены из водо- и кислото­

стойких материалов (кислотоупорный бетон* керамические плитки 

и др.)*необходимо предусмотреть уклон для стока преобразователей.

6.7.7. Освещенность окрасочных помещений принимается и соот­

ветствии с данными СНиП IU4-79 "^естественное и искусственное ос­

вещение. Нормы проектирования”. Высота подвешивания светильников 

принимается в соответствии с GH 245-71 и должна составлять на 

менее 3-4 м. Светильники необходимо обеспечить взрывобезопасной 

арматурой.

6.7.8. Помещения для производства окрасочных работ относятся 

к категории "А" по пожарной опасности* Их следует располагать в 

одноэтажных зданиях, оснащать несгораемыми ограждающими конструк-
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Таблица 6.3

Предельно допустимее концентрации (мг/м3) паров 
растворителей и красочной пыли

Наименование вещества |коицентрацня^атмосI Методы определения ДЩС 
____________________ idbeре рабочей зона 1 ________________

Ацетон 200 Методические указания 
й 1980-79, утвержденные 
6.06.79

Бутялацетат 200

Бутиловый ссщрт 200

Гексаштнланцаамйн I Методические указания 
И 1656-77, утвержденные 
18.04.77 4

Красочная пыль, не со­
держащая CBHHUOBJiX сое*
ЩШ0НИЙ

5 Мотодические указания 
№ 1719-77, утвержденные 
18.04.77 '

Ксилол 50 Методические указами 
5 1650-77, утвержденные 
18.04.77 *

ЫвТйЛЭТ*и 70Н 200 Методические указания 
№ 1676-77,утвержденные 
18.04.77

Оки пн дар 300 Методические указания 
#1688-77, утвержденные 
18.04.77

Сольвент каменно 
угольный
Толуол

100

5Q Методические указания 
№1650-77, утвержденные 
18.04.7?

Трихлорэтилен 10 ТУ 1072-73, утвержденные 
16.05.73 ^

Циклогексанон

Зтилцацетат

10

200

Методические указания 
#1704-77, утвержденные 
18.04.7? ^
ТУ 1067-73.утвержденные 
16.05.73

Этиловый саирт 

Этйлцеллозольв

1000

200

Методические указания 
SI0I6-79,утвержденные 
16406.79

Эпихлоргидан I Методические указания 
*1707-77,утвержденные 
16.04.7?*'
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циями, обеспечит^ не менее двух выходов и др. в соответствии с 

требованиями СНиП П-2-80,

6.7.9. На помещения с лакогсрас очными материалами распрост­

раняются основные противопожарные требования СНиП И-А- 5-70. В 
помещениях, где производятся работы с лакокрасочными материалами, 

строго воспрещается курение и применение открытого огня.

6.7.10. На водных местах должны быт* развешены инструкции 

по противопожарному режиму с указанием обязанностей обслуживаю­

щего персонала по обеспечению по&арной безопасности, включая 

действия в случае возникновения пожара.

6.7.11. Рабочие окрасочных и краскозаготовителгньх отделений 

(участков) обеспечиваются бесплатной спецодеждой и защитными 

приспособлениями в соответствии с "Типовыми отраслевыми нормами 

бесплатной выдачи спецодежды, спецобуви и предохранительных при­

способлений” (вып.З, И.,Профиздат - 1969 г.).

6.7.12. Для уменьшения вредного влияния противокоррозионных 

материалов на кожные покровы рекомендуется применять защитные 

пасты и мази (приложение 13), образующие защитную пленку.

6.7.13. При перемешивании или переливании лакокрасочных ма­

териалов и растворителей следует пользоваться защитными очками.

6.7.14. Металлическую тару для хранения лакокрасочных мате­

риалов следует держать закрытой и открывать инструментом, не 

вызывающим искрообразовапия.
6.7.15. Порожняя тара из-под лакокрасочных материалов должна 

немедленно удаляться из рабочего помещения и храниться на специ­

альных площадках,
6.7.16. Отхода лакокрасочных материалов запрещается сливать 

в канализацию. Их следует собирать в специальную закрытую емкость 

и удалять из помещения цеха в специально отведенное место. Про-
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литне т  дал лакокрасочные материалы и растворители следует не- 

медленно убирать при помощи опилок или смыванием водой,
б Л  Л 4?. Во время работы с эпоксидными материалами необходимо 

следит** чтобы не было пролива продуктов, содержащих отвердитель* 

При случайных проливах даже небольших количеств отвердителя зали­
тые предметы необходимо засыпать опилками, смоченными керосином 

с последующей дегазацией 10#~ным раствором серной кислоты и обяза­

тельной промывкой водой* Работа по дегазации проводится в резино­

вых перчатках*
6.7,18* В окрасочном и краскозаготовительном отделениях 

хранение и прием пищи запрещен,

6*7,19* Лакокрасочные и вспомогательные материалы при попа­

дании на открытые части тела необходимо удалить тампоном с после­

дующей промывкой кожи водой с мылом*
6*7.20, при попадании лакокрасочные материалов в глаза их 

необходимо промыть чистой водой и физиологическим раствором 

{0?6-0,9$~ный раствор поваренной соли)* При любых кожных раздра­
жениях необходимо немедленно обратиться в лечебное учреждение.

6*7.21. Противокоррозионные работы выполняются малярами 

(Ши 1У разряда) и рабочими краскозаготовительных отделений (1У- 

¥ разряда). При проведений окрасочных работ на участке должно 

находиться не менее двух человек.
6.7.22. Рабочие и ИТР окрасочных и краскозаготовительных 

отделений допускаются к работе только после проведения инструк­

тажа и проверки аканий по технике безопасности специальной квали­

фицированной комиссией. Инструктаж по технике безопасности прово­

дится не реже одного раза в 6 месяцев с соответствующей отметкой 

в журнале, Рабочие и ИГР окрасочных отделений (участков) при
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приеме на работу проходят медосмотр согласно приказу Минздрава 

СССР № 400 от 30.05Л 969г* Повторный медосмотр производится не 

реже одного раза в 6 месяцев.

7, ПШ1ШРНЫЕ ПОРОШКОВЫЕ ПОКРЫТИЯ

7Л. Общие положения

Для получения полимерных покрытий применяют различные 

пластические полимеры: полиэтилен высокого и низкого давлеш 

полипропилен, полиамиды, поливинилбутираль» поливинилхлорид 

(пластифицированный), фторопласты, пентапласт, композиции на осно 

эпоксидных, полиэфирных и полиакриловых смол.

Возможность получать покрытия из порошков полимеров позволя­

ет;

- исключить применение органических жидкостных растворителей 

и благодаря этому улучшать санитарно-гигиенические условия труда, 

снизить затраты на вентиляцию;
- использовать в качестве аяенкообразующих нерастворимые

и малорастворимые полимеры и подучить ряд качественно новых покры­

тий с повышенной химической стойкостью и улучшенными физико-меха­

ническими свойствами;

- сократить технологический цикл окрашивания путем замены 

многослойных покрытий однослойными необходимой толщины (в диапа­

зоне от 50 до 500 мкм и выше) и вследствие большой скорости плен- 

кообразования (из расплавов);

- устранить невозвратимые потери полимерных материалов в 

процессе нанесения.
7.2* Технические требования к исходным материалам.

Гранулометрический состав порошков и процентное содержат* 

той или иной фракции зависят от способов нанесения, арименя 

аппаратуры, а также требований к толщине и равномерности 

(табл.7.1).
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Таблица 7.1

Характеристика методов нанесения порошковых покрытий

Способ напыления Размер частиц, мм | Примечание

Погружение во взвешен­
ный слой порошка с 
последующей термообра­
боткой

0,06-0,35

Газопламенный 0,10*0,20 Для покрытия 
толщиной 
150-200 ыкм0,05-0,20

Электростатический 0,05-0,10 100-150 мкм
0,02-0,08 50-100 мкм

Формирование покрытий из порошковых красок заключается в 

сплавлении частиц порошка в неразрывную (сплошную) пленку, сое­

диненную с поверхностно изделия силами адгезии. Температурно- 
временный режим сплавления изделий выбирают в зависимости от их 

теплоемкости, способа нанесения и природы полимера (табл.7.2).

При выборе режимов охлаждения необходимо установить оптимальную 

скорость изменения температуры и подобрать охлаждающую среду.

В угольной промышленности полимерные покрытия могут быть приме­

нены для защиты от коррозии и износа лопаток вентиляторов, дета­

лей насосов, трубопроводов, емкостей различного назначения и 

других деталей, обеспечивая защитные свойства покрытия на дли­

тельный срок эксплуатации.

Многие полимеры имеют ряд недостатков (высокая вязкость 

расплавов, небольшая разница между температурами течения и разло­

жения, недостаточные адгезия и механическая прочность, низкая 

атмосферная стойкость и т.д.), в связи с чем в последнее время 

применяют персиковые полимерные композиции. В состав композиций



Таблица 7.2

Сгойства полимернчх покрытий

„ [Режим t Характеристика покрытия ;Ра
Материал [формирования ! \v°

К— ---— ---------1-------- 1------- г-------- !
iсрепп, {темпе- {электро- Iхимнчос-{защитно- t ос 
: мин I ратура, ; иэоляци- !ки стой-|декора- , 
j { ос {очное {кое {тивиос j____

Эпоксидная
порошковая
композиция: 
П-ЭП-177, 
ТУ 6-10- 
1575-76

30-240 I50-IC0

П-ЭП-957,
8ТУН4
6-19-72

210-360 120

П-ЗП-967, 
ВТУ Н4 
36-06-70

30 130

П-ЭП-219, 
ТУ 6-10- 
1597-77

30 180

ЭП-49 240 160-200

Краски сухие 
поливинил- 
бутиргл+ные:

i f f i f e - T S

5-20 220

Полиофирная от 8 
порошковая и 
краска П-ПЭ- выше 
ИЗО,ВТУ Н4 
0-22-71 поли­
этилен низко­
го давления 
20906-040, 
21С06-075[ ГОСТ 
16338-77

от 200 
ДО 220

+ от -50 
до +140

+ - от -50 
до +120

- + - от -50 
до +240

4* от -50 
до +140

■f ** от ~00 
ДО +150

- “ 4* до +60

. .. < -о
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Продолжение таблицы 7*2

Материал |Режим
I формирования 
\ время, 1теыпеШ‘
J МИН |тура,во

{Характеристика покрытия IРабочаяj r г *темпера-
t ------------- :-------------1--------------- ! тура,
! электро-t химичес-1 защитно** J 0
|Изоляци~!ки сто?!-* Декора ! О 
Зонное !кое ?тивное |

Полиэтилен
высокого
давления 
I6802-Q70; 
I93G2-I20] 
ГОСТ 16337- 
-70

от 120
и вьлае

Полипропи­
лен 1Ш-02; 
ПП-03; 
ГДМ34; 
ПП-05:
СХУ 36-13- 
-126-63

6-10 250 от -15 
до +100

Понтапласт 20 220
ТУ о—05—X422- 
-71

+• “ От -60
до +120

Фторопласт
ви311.МР1У6-
-05-905-63,
Ф-3-Г0СТ
137^4-68,
Ф-4МХЗТ1-207-

до 270 +200
+250

Акриловые 
порошковые 
краски: 
Н-АК-ПЗЗ; 
П-АК-1TAZ

15-30 180-200 + +
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помимо полимера входят свею- и термостабилиэаторы, наполнители, 

пигменты, отвердители, тиксотропные и структурирующие добавки, 

поверхностно-активные вещества и т.д.

7.3. Технологически» процесс получения полимерных покрытий.

Подготовка поверхности под полимерные покрытия заключается 

в удалении окалины, ржавчины, жировых и других загрязнений, а 

также придания ей определенной степени шероховатости. Это дости­

гается механическими (дробеметнмй, дробеструйный, щеточный, 
иглсфрезернвй) и химическими (травление и форматирование) спосо­

бами подготовки поверхности.

Одной из важнейших подготовительных операций является обез­

жиривание, которое проводят в щелочных растворах, а также в орга­

нических растворителях и эмульсионных составах.

Для ряда полимеров снижении внутренних напряжений и увели­

чению адгезии способствует медленное охлаждение. Так, например, 

адгезионная прочность поливинилбутиральннх покрытий, полученных 

медленным охлаждением расплавов (скорость охлаждения 1°С/мин), 

оказывается на 20$ вше, чем у образцов,охлажденных при скорости 

охлаждения 350°С/мин. Внутренние напряжения при медленном охлаж­

дении получаются меньшими.

При охлаждении покрытий в средах, пластифицирующих полимер, 

внутренние напряжения нередко уменьшаются до нулевого значения 

(поливинилбутираль в воде, полиэтилен в минеральных маслах и 

т.п.). Для болквинства кристаллических полимеров (полипропилен, 

полиамид, ПЭВД, пентапласт) благоприятным Считается быстрое охлаж­

дение (закалка). В этом случае наблюдается снижение внутренних 

напряжений, связанное с уменьшением в полимере кристаллической 

фазы. Поскольку при охлаждении полимера могут одновременно проте-
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кат» процессы, различный образом влияющие на внутренние напряже­

ния в пленке (кристаллизация, ориентационные и деформационные 

-процессы), рекомеодадеи по режимам охлаждения разрабатываются 

«Ля конкретных покрытий.

7.3.1. Нанесение покрытий во взвешенном слое.

Получение покрытий основано на способности неподвижного слоя 

порошка переходить во взвешенное состояние при воздействии на 

него восходящего потока газа, вибраций, перемешивания. При этом 

отдельные частицы разъединяются и приобретают -значительно большую 

степень свободы, чем в неподвижном слое. Изделие предварительно 

нагревают до температуры, превышающей температуру плавления 

полимера и погружают во взвешенный слой.

Порошкообразный полимер "омывает" поверхность изделия и 

оплавляется sia ней, образуя покрытие.

В зависимости от того, каким путем достигается взвешенное 

состояние, различают вихревой, вибрационный и вибровихревой 

способы получения покрытий. Применение вибрации в сочетании с 

действием восходящего потока способствует созданию стабильного 

по свойствам взвешенного слоя и получение более равномерных по 

толщине покрытий. Способ конструктивно и технологически прост, 

не требует сложного оборудования.

Недостатки способа: обязательный предварительный нагрев из­

делий, невозможность получения равномерных по толщине покрытий 

при защите сяожнопрофилированных изделий.

7.3.2. Газопламенное напыление.

Частицы порошка или полимерной композиции из питающего 

бункера поступают к распыляющему пистолету с газопламенной фор­

сункой и при вылете из сопла пролетают зону пламени.

При этом они плавятся и, долетев до предварительно нагретой 

поверхности изделия, образуют покрытие. Окончательное оплавление



102
его производят пламенем того же пистолета. Отличительной чертой 

установок является конструкция газовой горелки, от которой зави­

сит форт пламени и система подачи распыляемого порошка из пита­

ющего бункера к распылительной головке.

Газопламенное напыление применяют, в основном, для заделки 

раковин , облицовки сварных швов, уплотнения соединений И герме­

тизации изделий.

7.3.3. Нанесение покрытия в электрическом поде .

Метод основан на использовании силового взаимодействия элек­

трических полей с заряженным полимером, находящемся в мелкораз­

дробленном состоянии, и заключается в том, что заряженные частицы 

порошка под действием сил электростатического поля перемещается 

к предварительно нагретому и противоположно заряженному изделию 

и оплавляются на его поверхности. Этот способ применяют ори 

крупносерийном производстве труб, листов, проволоки и т.д.

7.4. Техника безопасности при нанесении полимерных 
порошковых покрытий

Токсикологические свойства полимерных порошковых покрытий 

обусловлены вредным воздействием пыли и летучих веществ, которые 

выделяются при нанесении покрытия.

Пыль раздражающе действует на слизистые оболочки глаз и дыха - 

тельных путей. Вдыхание пыли порошковой композиции, содержащей 

наполнитель, например, кварц, вызывают заболевание легкях-сидикоь, 

Летучие вещества выделяются при нагревании порошковых ком­

позиций. Так, при нагревании апоксидных порошковых композиций 

в ш е  85°С выделяются пары зпихлоргидрина и толуола. Эпихлоргидрин 

обладает раздражающим и аллергическим действием, проникает через 

кеду, поражает печень, почки. Пары толуола в высокой концентрации 

действуют наркотически. При длительном воздействии толуол оказы­

вает раздражающее действие на кеду и слизистые оболочки, вызывает
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расстройство нервной системы. Предельно допустимые концентрации 

этих веществ приведены в табл.6*8.

Определение содержания пыли в воздухе производственных 

помещений производят в соответствии с "Методическими указаниями 

на гравиметрическое определение пыли в воздухе рабочей зоны и в 

системе вентиляционных установок № 1719-77", утвержденными 

10.04.1977 г.
При нанееении полимерных порошковых покрытий должны выпол­

няться следующие защитные мероприятия:

7.4Л. Все операции по нанесению покрытий должны произво­

диться в помещениях, оборудованных приточно-вытяжной вентиляцией. 

Места возможного пыле-гаэовыдеяения должны быть оборудованы мест­

ными отсосами. Электрооборудование должно быть заземлено и изго­

товлено во взрывозащищенном исполнении.

7.4.2. При нанесении покрытий рабочие должны быть обеспече­

ны защитной спецодеждой, перчатками и респираторами. Необходимы 

бытовые помещения с душем.

7.4.3. Рабочие должны в течение рабочего дня периодически 

мыть руки и лицо теплой водой. По окончании работы необходимо Тща­

тельно обмыться теплой водой с мылом.

Как правило, полимерные порошковые композиции горючи, а в 

некоторых случаях взвешенная в воздухе пыль взрывоопасна.

Рабочее место при нанесении полимерных порошковых покрытий 

должно быть снабжено следующими средствами пожаротушения: песком, 

водой* асбестовым полотенцем, пенным и углекислотным огнетушите­

лями.
Производство должно быть обеспечено техническими средствами 

контроля состава воздуха рабочей зоны.
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6. МЕТАЛЛИЧЕСКИЕ ПОКРЫТИЯ

8.1. Основные положения

8.1.1. Металлические покрытия применяется ДОЯ противокорро­
зионной защиты оборудования и сооружений со сроком службы до 25 ... 
и более* а также для оборудования* эксплуатирующегося в средне- 
агрессивных и сильноагрессивных условиях.

8.1.2. Металлические покрытия наносятся методом окунаки 
В расплав или методом распыления. Горячее цинкование или аллод- 
рованне производят только в заводских условиях с применением сц„ 

оборудования.
8.1.3. В соответствии с FOOT 9.073-77 металлические покры­

тия делятся на виды а зависимости от способа получении к «териа- 
ла. Условные обозначения покрытий в зависимости от способа полу­
чения приведены в табл.8.1, а от применяемого материала - в 

табл.8,2.
Таблица 8 Д

Условное обозначение покрытий по способу получения

Способ получения покрытий | Условные обозначения
Горячий гор
Ие*аялизацрююв1й мот
Диффузионный т

Таблица 8.2
Условное обозначение покрытий в вависимостн от материала

Название материала покрытия Условные обозначения

Ц
А
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6.2, Требования к поверхности основного материала

8.2.1. Конструкций9 подлежащие цинкованию или алюминированию, 

изготовляются из сталей, содержащих С - не более 0,<5$, $ \ - не - 

более 0,8%, Л£ - не более 0,06%.

8.2.2. На металлической поверхности не допускаются неодно­

родность проката, закатанная окалина, заусеницы, расслоения, 

трещины, шлаковые включения.

8.2.3. В сварных конструкциях должны отсутствовать карманы, 

полости, пористые швы, исключаются сварные соединения внахлестку.

8.2.4. Незачищенные швы, брызги расплавленного металла и 

остатки маркировочной краски зачищаются механически.

8,3. Технология нанесения металлических покрытий горячим 
способом

8.3Л. При нанесении на конструкции металлических покрытий 

горячим способом выполняются следующие операции:

а) обезжиривание;

б) промывка в горячей и холодной воде;

в) травление в серной кислоте;

г) промывка в горячей и холодной воде;

д) осмотр и удаление дефектов после травления (при осмотре 
невооруженным глазом окалина и ржавчина должны отсутст­
вовать);

в) флюсование;

и) сушка;

э> цинкование или алюминирование;

к) охлаждение.

8.3,2. Обезжиривание конструкций проводят в ванне с щелочным 

раствором состава, г/д:

Триполифосфат натрия (ГОСТ 13493-77) - 3

Сода (ГОСТ 5I00J73) - 20
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Едкий натр (ГОСТ 2363-79) - 10
Тринатрийфосфат (ГОСТ 201-76) - 30

Силикат натрия (ГОСТ 13078-01) - 3

Синтанол ДС-10 (ТУ МХП 6-14-577-70)- 3

Температура обезжиривающего раствора - б0-70°С, время 

выдержки изделия - 5-20 мин (допускается совместное обезжири­

вание и травление в ванне с раствором состава, г/л: 
серная кислота (ГОСТ 2184-77) 150-200

эмульгатор ОП-7 или Ш-ТО(ГОСГ 3276-63) 5-10

8.3.3. Промывка протравленных металлоконструкций произво­
дится многократным окунанием (3-6 раз) в ванну с горячей (темпера­
тура 60-70°С) и холодной водой с выдержкой до полного стенания 
вода.

8.3.4. Не реже одного раза в месяц производится очистка 
ванн от изгари и шлама с последующей промывкой.

8.3.5. Анализ воды на кислотность производится один раз в 
сутки (допустимая норма не более 2 г/дм**).

8.3.6. Ккавчина и окалина удаляются травлением в ванне с 
разбавлена» раствором серной кислоты - 150-170 г/дм“* (допуска­
ется применение растворов соляной или ортофосфорной кислот), 
время выдержки изделия 5-10 мин. Во избежание перетрава основ­
ного металла в состав вводят присадку *48”,

Температура травильного раствора поддерживается в вависи- 
мости от концентрации серной кислоты (тайл,8.3).

8.3.7. При концентрации серной кислоты менее 30 г/л или 
сульфата железа более 150 г/л травильный раствор заменяется новым.

При замене травильного раствора необходимо:
- сбросить отработанный раствор в ототоймк системы нейтра­

лизации травильного раствора;
- очистить ванну от «лама я грязи с последующей пре..
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Концентраци 
в растворе* г/л'

150-170
120-150
loo-iao
70-100
50-70
30-50

45-50
50-55
55-50
60-65
65-70
70-75

8.3.6. Выдержка изделий в ваннах травления зависят от 
состояния поверхности изделий* концентрации серной киеяоты и 
сульфата железа в растворе и колеблется в пределах 25-00 мин.

8.3.9. Анализ травильного раствора производятся сдан раз в 
сутки; отбор проб производится после барботаха.

8.3. Ю. Промнвка по П.8.3.3.
8.3.II. Металлические поверхности после травления контро­

лируются вязуаяыю с целью выявления деффектов {наличие напротрав- 
ленных участков я др.). Оря невозможности устранения дефектов 
изделие отпраалаетса на повторное травление.

8,3*12* Дяя флюсования наНбСбяяк noxjMI црю1вн№сй 
водные растворы хлористого цинка (I5CWS00 г/л) к хлористого 
аммония (I80-22D г/л). При яипесении алюминиевых покрытий флюсо­
вание производят в растворе облей *#а С1 - 30* KCL -40 *
ZnCtg - 20, A/а̂  Л  Fg -10, («ас % ) с копцонтрацией 500 г/л.

8.3.13. Приготовление флюса ери цинкования ваключеется в 
растворения хлористого Цинка в воде (температура 80°С) при нали­
чии барботажа с последующим введением хлористого аммония (так­
же при наличии барботажа). Флюсовый раствор на конденсате сото-
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вится за сутки до применения.
Приготовленный раствор подвергается контрольному анализу 

я корректировке.
8.3.14. Время выдержки изделий в ванне флюсования - Э0-45сек. 

при температуре флюса 60-80°С. Барботаж флюса производится в тече­
ние 3-5 мин. через каждые полчаса.

8.3.15. Анализ флюса производится один раз в неделю. При 
необходимости флюс корректируется (допустимое содержание солей 
железа в растворе флюса - до 3»9£).

8.3.16. Флюсованные конструкции подвергаются сушке в сушиль­
ной камере при температуре 80°С.

8.3.17. Цинкование или алюминирование металлоконструкций 
производится в ваннах , обеспечивающих размещение покрываемых 
изделий.

8.3.18. Пробным цинкованием на обраэцах-свидетелях проверя­
ется качество цинкового покрытия.

8.3.19. Цинкование производят цинком марок Ц-О.Ц-I, ДО.
Ц-3 (ГОСТ 3640-79) с содержанием аммония в расплаве в пределах
О Д-0,22. Алюминирование производят соответственно алюминием няя 
его сплавами.

8.3.20. Получение цинковых покрытий толщиной 80-100 мкм 
обеспечивается температурой расплава в пределах 440-47б°С# аяюмя- 
ниеанх - при температуре 7б0-760°С й выдержке 3-6 мин.

8*3.21* Парад погружением я выемкой покрызаемых конотрупрй 
зеркало ваняы очищая» от золы я шита.

8.4. Требования к покрытиям я контроль их качества

8.4.1. Покрытие должно быть серого яяя светло-серого цвета 
«мирной бб-ЮО torn.

8.4.2. Не дрцдоавсся трещины, пузыри, отслаивание покрытия 
от основного металла.



3.4.3. Допускаются обгаженные места (не более 2 см^/м^), 

незначительная шероховатость и рябизна» односторонние закрытые 

пуэьри (диаметр - до Змм) не более 5 шт/м^, флюсованные поверки 

ноетные пятна общей площадью не более I см'т'м̂ . Общее количество 

видев отклонений - не более 2.

8.4.4. Внешний вид покрытия контролируется визуально.

8.4.5. Контроль толщшш покрытий производится на образцах - 

свидетелях магнитным толщиномером ИТП-1 с погрешностью измерения 

+ 10-1555.

8.4.6. Прочность сцепления покрытия с основным металлом опре­

деляется методом изгиба образцов-свидетелей на 90 вокруг штыря 

диаметром 25мм на приборе ЩГ-1.

8.4.7. Основные дефекты поверхности покрытий, причины их 

возникновения и устранение приведены в таблице 8.4.

Таблица 8.4.
Х арактеристика дефектов покрытий

Дефекты Причина Устранение

Наличие черных пятен 
на поверхности конст­
рукции

Наличие пузырей на 
поверхности коиструк- 
пии

Отслаивание покрытий

Неравномерное покрытие

Не откорректирован 
состав и режим 
процесса фяюсова-

Некачественная 
промывка после 
травления,такая 
температура ванны

Недостаток коли­
чества алюминия в 
ванне цинкования

Избыток алюминия, 
загрязнение ванны 
гартцинком

Откорректировать 
состав ванны флюсова­
ния и температуру 
сушки после процес­
са флюсования
Улучшить горячую 
промывку после травле­
ния, строго соблюдать 
сушку после флюсования

Тщательно контролиро­
вать содержание алюми­
ния в расплаве цинка, 
при необходимости 
добавить лигатуру.

Контролировать содер­
жание алюминия в 
расплаве, удалить из 
ванны гартцинк
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8.5, Металлизация распылением

8.5.1. Металлические металлизационные покрытия, нанесенные 

по способу распыления, рекомендуется применять в основном при 

ремонтных работах (устранение дефектов на поверхности оцинкован­

ных металлоконструкций» полученных в результате некачественного 

цинкования или при транспортировке),

8.5.2. Адгезия покрытия зависит от степени чистоты и шерохо­

ватости изделия. Осаждение металлического покрытия на поверхность 

деталей происходит вследствие удара и деформирования частиц метал 

ла, полученных в результате распыления и имеюарх перед ударом 

значительную скорость.

8.5.3. Методы напыления металлов, отличающихся Друг от друга 

способом плавления металла, видом применяемой энергии, характером 

сырья и конструкцией аппаратуры, имеют общие принципиальные основа 

и схему:

- подача металла к месту плавления;

- плавление металла;

- диспергирование металла;

- разгон металлических частиц до необходимой скорости;

- удар металлических частиц о поверхность металлизируемой 
детали, их деформация и закрепление;

- охлаждение металлизируемых деталей,

8.5.4. Подготовка поверхности перед металлизацией предусм&три 

вает промывку, обезжиривание, удаление различных загрязнений и 

создание на поверхности деталей шероховатости, обеспечивающей 

надежную адгезию напыленного металла с обрабатываемой поверхностью. 

Для этого используют пескоструйную обработку, обработку металли­

ческой крошкой, обработку металлической дробью, нарезку "рваной 

резьбы** и электрические способы подготовки.

Г.5.5. Процесс напыления производят с помощи) ручных аппара- 

тов-металлиз аторо в в кабинах или непосредственно на месте нажож-
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дения крупных деталей при помощи переносных металлизационных 
установок» а также на токарных станках для деталей» имеющих цилин­
дрическую форму.

8.5.6. Качество структуры напыленного покрытия считается 
удовлетворительным в том случае» если поверхность имеет вид тон­
кого наждачного полотна.

8.5.7. Напыленные покрытия могут подвергаться при необходи­
мости механической обработке» улучшению свойств покрытия методом 
пластической деформации» термическому упрочению и т.д.

Газопламенный способ

8.5.8. При газопламенном напылении для расплавления напы­
ляемых материалов используются горючие смеси ацетилена» метана, 
бутана, пропан-бутана и др. с кислородом.

8.5.9. Оборудование для газопламенного напыления состоит 
из системы питания сжатым воздухом, источника тепловой энергии 
и металлнзатора (приложение 14). Система питания сжатым возду­
хом комплектуется из компрессора производительностью не менее 
30 м3/ч» воздухосборника для сжатого воздуха и влагомаслоотде- 
дителя для очистки сжатого воздуха,

8.5.10. При металлизации газопламенным методом необходимо
в технологической последовательности выполнить следующие операции;

- продуть сжатым воздухом вентили кислородного баллона}
- подсоединить кислородный и газовый редукторы К баллонным 

вентилям.

» подсоединить газовые шланги к редукторам, а воздушные к

- проверить на разряжение и давление металлиэациониый 
аппарат для испытаний его на герметичность»

« Присоединить гавояый и кислородный шланги а аппаратуру»
* проверить герметичность редукторов;
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- отрегулировать давление кислорода, горючего газа и сжатого 

воздуха при открытых вентилях*

ЭлектродуговоГт способ

8*5*11, При электродуговом способе металлизации для расп 

ления напыляемого материала в виде проводки $ 1,5-2 мм использ * 

ется энергия электрической дуги* По мере плавления проволока 

продвигается с помощью специального механизма, а расплавленный 

металл струей сжатого воздуха набрызгивается на поверхность 

защищаемого изделия.

8*5.12* Оборудование для электродугового напыления состоит 

из системы питания сжатым воздухом, металл йзацисниого аппарата 

(приложение 15) и источника тепловой энергии* Система питания 

сжатым воздухом состоит из компрессора производительностью не 

менее 20 м /ч, аппарата очистки и контроля подачи сжатого воздуха.

8.5.13. При работе на переменном токе используют понижающие 

трансформаторы, предназначенные специально для напыления, или 

сварочные. Для напыления электродуговым способом можно использо­

вать сварочные трансформаторы марок СТЭ-22, СТЭ-23, СТЭ-24,

СГЭ-34. Одновременное присоединение к одному трансформатору 

нескольких металлизаторов не допускается.

8.5.14. При подготовке к работе электродугового металлиза- 

тора следует выполнить следующие операции:

I. Проверить смазку подлинников редуктора и узлов проволоке 

подающего механизма. Присоединить к штуцеру пробкового крана 

влагомаслоотделителя резинотканевый шланг для подачи сжатог 

воздуха и проверить, нет ли утечки воздуха в месте креплег 

шланга. Припаять к наконечникам, прилагаемым к аппарату > 

изолированные провода, которые противоположными концами 

подключить к контактным болтам на электропуско вом щитк<.
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2. Подготовить и уловить проволоку на вертушки.

3. Снять с головки аппарата защитный колпак и отрегулиро­

вать распылительную головку.

4. После подготовки головки поставить в рабочее положение 

откидную крышку и прижать проволоку между подающими роликами.

5. Завинтить регулировочное кольцо штуцера турбины до 

отказа, на распылительную головку надеть защитный колпак, после 

чего аппарат готов к пуску.

6. Установить на электрощите соответствующее напряжение.

Пуск аппарата производится при открытом воздушном кране.

7. Включить ток и привести в действие механизм подачи про­

волоки.

8,6. Диффузионные покрытия

8.6.1. Диффузионные покрытия применяются для защиты от корро­

зии и износа деталей сложной формы и небольших размеров.

8.6.2. Типовый технологический процесс нанесения диффузион­

ных покрытий порошковым методом состоит на следующих основных 

операций:

- подготовка поверхности;

- приготовление порошковой смеси;

- загрузка контейнера;

- химико-термическое насыщение;

- охлаждение;

- разгрузка контейнера;

- промывка деталей водой или обдувка воздухом.

6.6.3. Для диффузионного цинкования применяется порошковая 

смесь следующего состава:

Порошок цинка ПЦ-2, ПЦ-3, ПЦ~4 (ГОСТ 3640-79 ) 35-40%

Хлористый аммоний (ТУ6-09-587-75) 2-3%

Окись аммония (ТУ6-0,0426-75) 56-64%
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8.6.4. Порошковую смесь сушат при закрытом контейнере и 

температуре 200~250°С в течение 6-6 часов. Просушенная смесь 

тщательно перемешивается и просеивается. Размеры частиц смеси 

не должны превышать 0,25 мм.

8.6.5. Подготовка поверхности изделий заключается в сняли 
окалины, ржавчины и обезжиривании. Очистка поверхности произв< 

дятся механическим, химическим или дробеструйным методами.

8.6.6. При укладке деталей в контейнер «норна слоя порош­

ковой смеси между деталями должна составлять не менее 20мм.

Верхняя часть контейнера закрывается асбестовой прокладкой,* 
сверху насыпается кварцевый песок или обработанный порошок. Крышка 
контейнера герметизируется смеете жидкого стекла с глиной.

8.6.7. Процесс цинкования проводится при температуре 400»
500 °С. Значения толярвю диффузионного слоя в зависимости от 
температуры и времени выдержки представлены в табл.8.5.

Таблица 8.5
Значения толщины покрытий

Продолжительность 
цинкования *ч

{Толрна покрытия, ыкм, при Фвшюратуре

I 400 1 450 ( 5 0 0

I 45 70 125

г 62 ПО 150

3 75 Иб 180

4 90 170 200

5 94 200 270

8.6.8. После «щерят в печи контейнер охяавдается до 
температуры окружающей среды. Оххащдонный контейнер разбира 
детали извлекаются и очищаются от остатков смеси сжатым в 
или ВОДОЙ.
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6.7. Техника безопасности и охрана труда при 
нанесении металлических покрытий

6*7Л* В процессе цинкования или алюминирования использу­

ются вещества и химические реактивы# вредно действующие на орга­

низм человека• К работам по металлическим покрытиям допускаются 

лица, обученные правилам и приемам ведения работ, проинструкти­

рованные по технике безопасности и прошедоне медосмотр*

6.7.2. Рабочие, работающие в цехах цинкования, обеспечива­

ются" бесплатной спецодеждой и защитными приспособлениями в соот­

ветствии с “Типовыми отраслевыми нормами бесплатной вьщачи спец­

одежды, спецобуви и предохранительных приспособлений рабочим

и служащим химических производств** , утвержденными Госкомитетом 

Совета Министров СССР по вопросам труда и заработной платы и 

Президиума ЬЦСПС 22Л У .1960, $ 593/10*

8.7.3. Работающие у ванн травления получают кислотоэащит- 

ный костюм, нижнее белье, кислотостойкую рубашку из поливинил­

хлоридной ткани, резиновый фартук, сапоги и перчатки.

8.7.4. Оцинковщикам выдается нижнее белье, костюм сварцика, 

кожаный (фартук, рабочая обувь, рукавицы, обшитые кожей, защит­

ные очки, респираторы и приборы для проведения опасных работ.

8.7.5* Продукты питания запрещается хранить в рабочем 

помещении и прикипать пищу во время работы. Перед приемом гшщи 

руки должны быть тщательно вымыты.

8.7.6* Выдача молока и спецпитания рабочим и служащим, 

работающим в цехах цинкования, производится в соответствии с 

“Медицинскими показаниями для бесплатной выдачи молока и других 

равноценных пищевых продуктов рабочим и служащим, непосредствен­

но занятым на работе с вредными условиями труда", разработан­

ными Минздравом СССР в соответствии с Постановлением Совета 

Министров СССР » 551 от 14.07.1965г.
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В.7,?, Щелочные растворы должны готовить в такой последо­

вательности: соль загружают в ванну, заполненную водой Сменез 

рабочего объема), и при постоянном перемешивании растворяют, 

После полного растворения ванну заполняют водой до рабочего 

объема,

8*7,8, При приготовлений щелочного раствора и обезжиривании 

металлоконструкций надлежит включить вытяжную вентиляцию. Ванны 

обезжиривания должны быть оборудованы местными отсосами.

8.7.9. При погружении обработанных изделий в ванны необхо­

димо избегать разбрызгивания горячей щелочи. Уровень раствора 

не должен превышать рабочего объема. Не допускается заполнение 

ванны до краев,

8.7.10. Травильные растворы должны готовиться в такой 

последовательности: в ванну, наполненную водой, вливают кислоту 

(запрещается вливать воду в кислоту), перемешивают и доливают 

водой до рабочего объема.

8.7.II* При погружении металлоконструкций в травильные 

растворы необходимо избегать разбрызгивания кислоты.

8.7.12. При приготовлении травильного раствора и травления 

металлоконструкций необходимо включить вытяжную вентиляцию Тра 

вильные ванны оборудуются местными отсосами.

0.7.13. Ванна цинкования устанавливается на железобетонном 

фундаменте в колодце либо на полу цеха и обносится защитными 

перилами. Высота ванны от уровня площадок обслуживания 0,85-1м,

8.7.14, Металлоконструкции должны поступать в ванну флюсо­

вания во избежание разбрызгивания расплавленного цинка,

8.7.15, Ванна цинкования должна быть оборудована местными 

отсосами для удаления паров и газов в результате разложения 

флюса.

8.7.16, Цех цинкования должен быть оборудован приточно­

вытяжной вентиляцией, при этом содержание паров и газов не до лжи.
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превышать предельно допустимые концентраций вредных вепрств.

8.7.17. Помещение и воздуховоды ОТ местных отсосов должны 

систематически очищаться от пыли во избежание образования взрыво­

опасной пылевоздушной смеси.

8.7.18. В цехе цинкования должны бытв проведены следующие 

мероприятия по технике безопасности:

1) рационально расположено оборудование;

2) помещение цеха должно быть оборудовано приточно-вытяж­

ной вентиляцией» обеспечивающей 25 -30 -кратный обмен воздуха;

3) поя цеха должен быть снабжен соответствующими стоками

во избежание затопления рабочего места переливающимися жидкостями}
4) покрытия пола должны исключать скояьжедае;
5) на участках повышенной опасности должны бить раэзеввны 

предупредительные плакаты;

6) скрытая прокладка кабелей еяегтропитания должна быть 
во влагостойком исполнении;

7) работающий персонал должен быть снабжен требуемой 
защитной спецодеждой и вспомогатеэгмяши средствами;

8) при цехе должны быть легкодоступные отапливаемые чистые 
Душевые около раздевалок;

9) на сосудах, предназначенных для приема и хранения 
реактивов, должны быть выполнены отчетливые и точные надписи;

10) за установками, механизмами и т.д. должно быть обес­
печено постоянное наблюдение.

8.̂ ,19. При производстве металлкзационных работ напылением 
Требуется точное соблюдение требований СНиП Ш-4-80 и инструк­
цией по охране труда и технике безопасности при обращения с 
газами под давлением, кислородом, горючим и газами, баллонами 
с газом, редукторами, электрическим током.

8.7.20. К работе на металлизационных аппаратах допускаются 
липа не моложе 18 лет, прошедшие инструктаж и получившие секте-
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ветствущее удостоверение*

8.7.21. При электроду говом напылении оборудование и провод­

ки должны соответствовать "Правилам устройства электроустановок”. 

При эксплуатации электроустановок необходимо соблюдать "Правила 

технической эксплуатации электроустановок потребителей” и "Прави­
ла техники оезопасности при эксплуатации электроустановок потре^ 

бителей".
8.7.22. Для защиты глаз от действия электрической дуга а 

ацетилено-кислородного пламени работа с металл из аторами допуска­

ется только в очках типа 8НР1-Д или 0Д1-72~Г(В) и ШБ~1 "Яепес*- 

ток" (ГОСТ 12.4.023-76) для вспомогательных рабочих, занятых при 

напылении металлов. При распылении цветных металлов (цинка, свин­

ца, олова, меди и Др.) для защиты дыхательных путей от металли­

ческой пыли и паров металлов и газов используются шланговый проти­
вогаз ПШ-1 {ТУ6-16-2053-76) или IIilU2 (ТУо-16-2054-76), респиратор 

РМ41-62 (ТУ 1-01-0517-78), а также пневмошдемы и пневмомаски.

8.7.23. На открытом воздухе или в хорошо вентилируемом поме­

щении допускается использование респираторов типа У - Ж  или Ф-62Ш, 

а также противогазов типа А с фильтром по ГОСТ J0I82-73,

8.7.24. Рабочие снабжаются рукавицами для защиты от брызг 
расплавленного металла (ГОСТ 12.4.010-75) тип Е, перчатками резине 

выми диэлектрическими бесшовными (ТУ38-Ю5977-7&), сапогами диэлек­

трическими (мужские -арт.4150 ФОТ, денские-арт.4350 Ш £ (ТУЗ8- 

-106097), ковриками диэлектрическими (ГОСТ 4997-75).

В.7.25. Для защиты от шума применяются противоздушные науш­

ники типа ЦНИЙ0Т-2М (ТУ 4000-28-126-76) или 1РШТ~4А (ТУ4Ш-28-. 

-127-76) , противошумные вкладыши беруши (ТУ 6-16-1852-74).
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Приложение I

Стоимость различных способов подготовки 
поверхности

Способы обработки поверхности !Среднее значение стоимости 
«обработки 1мг поверхности, 
?руб.___________________ __

Ручная очистка

Очистка механизированным инструментом 

Пескоструйная, дробеструйная, гпцропес- 

коструйная, дробеметная очистка

Пламенная очистка 

Травление в кислотах 

Преобразование модификаторами ржавчина

0,30 - 0,80 

0,20 - 0,48

0,77 - 0,96

0,77 - 1,54 

0,29 - 0,80 

0 ,1 0  -  0 ,2 0



Щетки ала обработки металлической поверхности
Приложение 2

Наименование щетки | Материал ворсовой часта ! щ е т м ^ ш ВД&М0Тр! Завоц-взготсввтель

Щетка {фасовочная вязаная Проволока стальная пружинная див- 
метрои 0,3-0,5мм

200 Ленинградский метизно-про 
водочный завод "Сатурн^

Диски as гофрированной 
проволоки

Проволока из нязкоуглероцистой 
стали диаметром 0,15-0,25 мм

300 150 
250 80

Ленинградская щеточная 
фабрике

Проволока латунная а из мелисцин- 
ковых сплавов лиаметром 0,15-020мм

220 75 
200 60

200
175
£30

,Щетка для шлифования 
(вязаная)
Шатка Дорохова

Щетина капроновая диаметром 0,27мм

Проволока стальная марки CSC диа­
метром 0,8

150
130

410-420

120

Богородская щетино-щеточная 
фабрика г.Москва
Предприятия Министерства 
Морского босота CCCF

Щетка торцовая Проволока рояльная диаметром 0,6 
мм

90 Судостроительные заводь

Щетка торцовая,одаорян- 
ная я трехряпаая

Проволока стальная диаметром 
0,5 мм марки ПК

80-90
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Приложение 3

Основные характеристики иглофрез

Обозначение ! Наружный ! Ширина рабочей I Елина ворса, им
яглофрезы i диаметр,ш! части, мм ! подная t овобоотая

Беокорпуснне
ИФ-100-25-0,3 100 25 30 15
ИФ-120-35-0,5 120 35 35 15
Ш-150-40-0,5 150 40 40 20
Й#-2Ш-20-О,5 200 20 40 20



Приложение 4

Пневматический механизированный инструмент для удаления ржавчины

Тип машины ! Диаметр Шозд- 
!круга или!ность, 
!тетки, мм! кВт

! Частота ! ! 
!вращения,'Масса,кг! 
! об/мин ! !

Габаритные 
размеры,мм

|Завод-изготовитель или проектная 
j организация

ШР-06А 60 0,40 6000 2,0 406x76x70 Завод "Пневматика", г.Ленинград
ШР-6 50 0,17 6000 2,0 - То же
ШР-& 30 0,15 5000 1.5 - -

id-44 (Т) 125 0,30 4500 5,0 255x405x240 Завод "Пневмостроймашина",г.Сверд­
ловск

Реверсивная СУ) 80 0,50 3000 3,0 430x124x64 Судостроительные заводы
С шарошками - 1,60 5000 10,0 100x300x150 То же
Торцовая (Т) 150 1,60 4500-5000 6,6 250x320x200
ТШ-КТ) 120 1,50 4000 6,0 294x212x235 НИИАТ
ЭП-1099 125 0,50 5000 2,2 522x130x105
Ш-& 125 0,50 5000 3,0 432x175x135 Горьковский автозавод (ГАЗ)
УЩР-КУ) Н О 0,80 3000 3,4 370x125x119 Судостроительные заводы, ЦНИИТС
ГАЗ-50 10 - 50000 0,4 170x53 ГАЗ,г.Горький
ПР-1359 7 0,50 2500 0,7 290x56 Завод им .Калинина, г.Подольск, 

Московская обл.
ВП-24-63 25 - 20000 1,6 300x68 Машиностроительный завод, г.Ижевск

5067А(П) 100 1,40 4200 12,0 510x150x190 ХТЗ, г.Харьков
с-.;гг.сами М 0,8 *• 3,4 120x410 Одесский судоремонтный завод им.50- 

летия Советской Украины



продолжение приложения 4

Тип машины {Диаметр 
!круга, 
jили щетки 
t мм

Габаритные 
размеры,мм

Завод изготовитель или 
проектная организация

Универсальная 150 0,5 5000 3,4 110x430 Завод "Электроприбор", 
г.Ленинград

Примечания: I. Все головки , креме отмеченных Т(торцевая), У (угловая) и П (гшоскошляфовальная),
- прямые*

2. Если в графе "Габаритные размеры" даны два размера, то меньший - диаметр, 
больший - длина.

£3



Основные технические характеристики пневмомолотков

Приложение 5

Тип молотка !Число ! ! ! Хаваюгерметика ударника !
!ударов в!Длина,мм?масса,кг! 
! мин у т у !________ S______,__Lдлина,мы ; ход,мм j масса, кг ! Завод-изготовитель

И -1 2400 230 5,00 50 61 0*20 Завод "Пневматика",г.Ленин 
град

R j-3 1500 370 5,60 90 99 0,40 То же
И М 3500 305 4,20 50 41 0,25 Электротехнический завод 

иы.Захрувева, г.Томск
УА-76 - 338 5,50 75 - - Судостроительные заводы
ЫР-б

Для отбивки

1600 410 5,50 90 106 0,48

ржавчины 2500 408 2,13 43 - - То ае
ад-юг? 2200 300 5,35 - - - ЗИЛ, г.Москва
м х 3000 250 1,00 - - - Судостроительные завода
Уолоток-зубило

Для отбивки 
ржавчины с тремя

1500

: ™

140 1,50 м* •* То же

бойками 1300 418 2,50 - - - — № .



Оборудование для песко- и дробеструйной очистки

Приложение &

П а р а м е т р ы  ! ПА-60

Производительность, ы^/ч 

Рабочее давление воздуха; ати 3

Расход воздуха, м®/ч 60

Абразив, загружаемый в установку;

вид песок

количество, кг £40

! ПА-140 ! IBA-I-65________! БДУ-Э2

2 4-8

6 5  5-7

140 0,9-1,6 400

песок металлическая дробь дробь

240 I 100

П ООбщая масса установки, кг 87 3 260
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Приложение ?

Техническая характеристика оборудования 
Для гидроабразивной очистки

Тип инструмента ! Диаметр ! 
I рабочей ! 
(головки,!
i___ т__ L

Масса* кг!
!

Завод-изготовитель

И-109 120(90) 15,0 Судоремонтный завод им. 
50-летия Советской Украи­
ны, г*0десса

Для днищ судов 120(90) 61,7

И 54 А с угловой 
головкой 125 11,3

Завод Красный маяк” 
г.Ярославль

С 475 с прямой головкой 200 24,0 Завод "Электроинструмент 
г. Выборг"

Запйстная машинка 
завода "Станкин 90 ЗИЛ, г.Москва
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Приложение 8

Оборудование для пневматического распыления 
лакокрасочных материалов

Наименование 
оборудования, 
шифр,позицион­
ная документа» 
ция ___
Краскопульт 
ручной пневма­
тический произ­
водительность» 
20 м3/ч

!
!
С0-
6А

ткан техническая!ОптоваяIЗавод-иэготовн- 
• характеристика {цена, >теяь 

РУ«5. I

\
Расход сжатого воз­
духа 2,4 н8/ч I 
давлений 0Л-0,< 
и-2кгс/см2) масса 
0,45 кг

Вильнюсское 
ПО строительно- 
отделочных маши

Паспорт СК №4 
23,00.40

Краскораегшли- 
тель ручной 
пневматический 
производитель­
ность» 50 м^/ч
Паспорт СК 
»  4 23.00.26

Краскораспыли­
тель ручной 
пневматический 
производите ь- 
ноетью БОьн/ч

й ж ь ®  “
Краскораспыли­
тель ручной 
пневматический 
производитель­
ностью 400 ур/ч

Краскораспыли­
тель пневм&ти- 

ТУчес

СО- Расход сжатого 
I9A воздуха 2*5 но/ч 
Знак при давлении , 
каче- о*3 Ш а  (Зкгс/смл) 
ства

Емкость бачка 0*8л*

СО-
44А

масса
рь oat 
0*65 кг

е**т

у -

оя сжм . 
духа 20 мо/и при 
давлении 0,5Ш1а. 
Может работать с 
верхним наливным 
бачком и от крас­
конагнетательного 
бачка,Масса 0,66кг
Расход лакокрасоч­
ных материалов не 
менее 200 Г/мин,

Лио.ДНЯ
лакокрасочного

1 То ш

7

7

15,6



Продолжение приложения Э

Наименование машин | [
и оборудования, !Марка ] Назначение и об-
главный параметр, ] ; ласть применения
информационная до- { ]
кументация | ]

' ................I ? 2 1 Г3

j Краткая техни­
ческая характе 
|ристика

j_________
t 4

! !
{Оптовая] Завод-изротовитед» 
цена, 
руО.

5 ! ___________ 6

4.Установка компрес- С0-62А Предназначена для 
сорная передвижная питания сжатым воз
для малярных работ духом окрасочной
производительностью аппаратуры

Рабочее давление

вместимость ре- 
сивега 24п. Масса 
установки 160кг

210

5.Воздухоочиститель 
емкость» 1л

C0-I5A Предназначен для 
знак очистки воздуха, 
каче- поступающего к 
ства краскораспылителям

Рабочее давление 
сжатого, воздуха,, 
0,&лПа (бкгсТсм2) 
Масса 3,5кг

19

6.Мешалка для кра­
сочных составов
а е г а ш г

C0-II Предназначена для 
перемешивания кра­
сочных составов

Емкость бака 63л 
Электродвигатель 
мощностью 0*6, 
Габариты мешалки 
570x550x950 
Масса 35 кг

75

Вильнюсское ПО строитель** 
но-отделочных машин

Вильнюсское ПО строитель­
но-отделочных машин

п Красконагнетато- 
^*й бак емкостно 
ГОСТ 1Ш5~74

СО-IЗА Бак с пневматической Давление возду-
мешалкой предназна- ха на распыле-
чен для подачи ние 40кг/см^,
краски под давлени- на крадкуп0,5-
ем в краскораспы- 4,Окгс/см‘\  чис­
литель ло одновременно

паоотающих крае* 
кораспылителёй-*

60 взс®



Продолжение приложения 9

Наименование машин ! ! 
я оборудования, ! Марка ! Назначение и об- 
главный параметр, ! ! ласть применения 
информационная до- ! ! 
кументашя 1 Т 

А Т

! Краткая техни- t ! 
!ческая характе-!Оптовая! 
f ристика ! цена |!
1 1 руй* ]
! t 1

Заво д-иэ гот о витель

— .-......I .. ... -'..'I 2 ! 3 ! 4 ! 5 1 &

8.Воздухоочиститель 
(неполный) емкостью

С-732 Предназначен для очно- Давление .воз­
ики сжатого воздуха духа бкг/см* 
от масла,влаги и ме~ фильтр-коксвой- 
ханических включений, лок.Масса ЗВшт. 
Рассчитан на одно­
временную работу рас­
пылительных установок

МПО "Лакокраскопокрытие" 
г.Хотьково Московской 
обл.

9.Регулятор давления В-57-
-14

Регулятор давления 
сжатого воздуха

Расход,м8/ч-11; 
давление на 
входе О.бМПа, 
масса 1,0кг

— БЗСШ
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Продолжение приложения 8

Наименование ! Марка I Краткая [Оптовая ! Завод-изгото-
оборудования, , f техническая Iцене,руб. ? витель
п]ифр,поэт|йон- характеристика | \
нал документа-t \ , в

ни» * * *

Агрегат окра­
сочный произ­
водительностью
50 м3/ч
Паспорт СК №4
гз.ооГзо

СО-47 
Знак ка­
честве

Расход сжатого 60 
воздуха 2,4 и /ч

К
масса агрегата

Вильнюсское ПО 
строительно­
отделочных ма­
шин

Агрегат окра­
сочный произ­
водительностью

Паспорт СК $4 
23.00*39

СО-5 Расход слитого 47 
воздуха 30 м3/ч 
при давлении 
0,3-0,4 МПа (3- 
4 кг/см*)
Масса агрегата 
30 кг

Назраповский 
з-д "Электро-* 
инструмент им*
Гапура Ахриева

Агрегат окрасоч­
ный производитель­
ностью 500 мэ/ч

Паспорт СК 94 
23.00.44

Состоит из 2-х 700 
красконагнетатеяь- 
ных баков емкос­
тью 50 л,компрессор­
ной установки GC-7A 
барабана дли намот­
ки шланга,пульта 
управлений.Масса 
агрегата 535 кг

Лебедянский э-д
строительно -от 
делочных работ



Поиложение У

Вспомогательное оборудование для лакокрасочных работ

Наименование машин ! I ’Краткая техни- ! !
и оборудования,глав-!Марка ! Назначение и облаегМческая характе- {Оптовая! Завод-изготовитель
ный параметр,инфор- ! ! применения !ристика ! цена, !
мационная докумен- ! | ! 1 !
тация { { | }_______ ____
___________L _______! 2 !___________3_______ !_______ 4_______! о !_______ о ____
X.Вибросито произво­
дительность» по 
масляной краске 
700 кг/ч

2.Компрессор диафраг 
ментный произ|ОДи-
тельностьв 
Паспорт СК 
00.38

23.

C0-I30 Предназначено для Амплитуда колеба- 
процеживания масля - ния 2мм.Электрод­
ных составов виг^тель О^Гвкот,

Масса вибросита 
10 кг

C0-4SA Предназначен для 
знак получения сжатого 
каче- воздуха при работе 
стеа с краскораспылите­

лями

масса компрессо­
ра 21 кг

25

64

Зыборгский з-д '’Электро- 
инструмент"

Вильнюсское ПО строитель­
но-отделочных машин

3.Передвижная хеш- С0-7А 
прессорная установ­
ка для малярных 
работ

Предназначена для 
производства сжато­
го воздуха при 
окраскё методом 
пневматического 
распыления

РабочевпДавление Х40 
6кгс/см~,произво­
дительность 30м3/мин 
Электродвигатель 
мощностью 4кВт. 
напряжением 220/
ЗВОв.Масса 140кг

взеом



Приложение Ю

Оборудование для безвоздушного ра ель дени я лакокрасочных
материалов с подогревом

’ t 
Параметры | УРБ-2

Т
! УРБ-3 
!

Производительность:

по расходу 0,3-С,6 0,3-1,2
по окрашиваемой поверх­
ности, ь г / ч 350-400 350-400
Давление ,Ша (кгс/см^) 
материала 4-7(40-70) 4-10(40-100)
воздуха 0,3-0,6(3-6) 0,3-0,6 (3-6)
Температура нагрева,°С 50-100 50-100
Мощность нагревателя, 
кВт 2,6 3,0
Габаритные размеры 850x594x1160 465x515x020
Масса установки, кг 230 1X0



Приложение II

Оборудование для безвоздушного распыления лакокрасочных
материалов без подогрева

Параметры j I о\Шп | Факел - 3 | Биза-1 * I, 1\ Беер j УЕРХ-М ] K i f f - I 6 6 4 T

Производительность, 
кг/мин 0,63 0,7 1 . 0 1 . 2 2 . 0 4 , 0

Давлением«МПа 12-20(120-200) 
(кгс/см^) материала

1 2 - 1 6 ( 1 2 0 - 1 6 0 )  9 - 1 5 ( 9 0 -  
- 1 6 0 )

1 0 - 1 3 ( 1 0 0 -
- 1 3 0 )

1 4 - 2 0 ( 1 4 0 - 2 0 0 ) 2 5 ( 2 5 0 )

воздуха 0,3-0*5(3-5) 0 , 3 - 0 , 4 0 - 4 ) 0 . 4 - 0 , 7  
( 4 - 7 )

0 , 5 - 0 , 6 ( 5 - 6 ) 0 , 3 - 0 , 6 ( 3 - 6 > 0|2—0*5 
( 2 - 5 5

Расход воздуха, ^
В 1 6 - 2 0 9 - 1 0 1 2 4 0

Габаритные размерь, 
мы ' 400x420x780 2 3 0 x 4 9 0 x 4 9 0

7 4 0 x 3 2 0 *
х320

4 2 0 x 3 4 0 x 7 4 5 7 2 0 x 5 5 0 x 5 2 0 1 0 4 0 х 6 2 0 х
X I 2 2 0

1..асеа,кг 22 16 21 2 0 5 2 1 1 0

В
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Приложение 12

Контрольно-измерительные приборы

Наименование | Назначение Гозпетолдн^ д} 3аВ° д~й зготоВи'гдль

Вискозиметр ВЗ-4 Определение вязко ГОСТ 
ств лакокрасочных 8420-74 
материалов

Ленинакаиский з-д 
опытно-зпалитичес 
ких приборов, 
377500,Армянская 
ССР,г Ленинэкан, 

Тбилиоское шоссе,27

Электромагнитный 
толщиномер МГ-ЗШ

Определение тощи ОСТ 6-10- 
ны покрытий на -403-77 
ферромагнитных 
материалах

Опытный завод 
"Контрольприбор”, 
г.Москва,Е-4, 
ул.Воронцовская, 
18/20

Вихревой толщиномер Определение тол- ОСТ 6-10- 
ВТ-ЗОН овны покрытий на -403-77 

ферромагнитных ма 
териалах

Опытный з-д дефек­
тоскопии

Дефектоскопы 
электроискровые 
дзп-i; ДЭ1Р2, 
ЛКД-1

Определение сплош 
booth эмалевых в 
пленочных взоляод 
онннх покрытий на 
металлических по­
верхностях

Кишиневский з-д 
“Электроприбор”



-ГПЛСЯЭКПО

Составы даст для защиты кожных покровов рук

( ii а ч.эс*ч 1
компоненты \

ч :з1ст-б! ПМ-1 1! сели с ! метилцол! казея!
!ского!люяозняя!новая! апот 1Р1ЭР-1!исчезающий! 

! кпем . ! шкода
____________________________ _______________......................

1: V! ! 3 '\ 4 { 5 ! .......6 1. 7 1 & 1 з ’....I  .1. -.10 . _
/Желатин пищевой или фотажелатш 2,4 2,0 1.9
Крахмал пшеничный или картофельный 5,6 14,1 14 Д - - - ■т -
ГлЯЦбрИН 72,0 12,6 14 Д II ,? 19,7 - 10 10-14 -
дикость Бурова 20,0 - - - - - - -
Вода до нуж­

ной 43,6 37,5 бв,а 39,6 46-39 50
Каолин <т ЮД ** 7,8 *т -* ?**8 30
Тальк ** з д 21,1 *7 Q - 1,2 т* 7*8 30
Вазелиновое масло 7,5 9,4 - «>** 7-3 -
Салициловая кислота 0,3 - - ли» - #**

Спирт этиловый «4 1.7 ** - 58,7 - - -
Бензин или борная кислота 
Мвтилцеяяояоза
Азелаак (25£~яый)
Казеин
Ныло даровое
;<!ыла натриевое нейтральное 
Ланолин

3,9
19

19*7
39,0

12 23-26

10



Приложение 14

Оборудование газо-пламенного напыления

t па п а м в т о ы
Марка *шцмш*р1 ■(Л^ОВОЛО!------

{марка
лтт

!производитель!
|6л5Г  д^амииивди-аш^^-ыммуа------------ !ность к а пыле-! габашгашга ! масса! цена,
иди!сжатого горючего {Возду^ ropc4ero ! кия ! р а з м е р ы , ! кг '{руб.
са {воздуха! rasa „1>мпн! газа алгш- цвн-
)шва!     8__________Г,.Д_____II— LamJ— да!--------- !--- !---

мга-а-65 1,9-2,5 0,4-0,5 Ацетален^ 0,8 Ацетилен 1,0 4 12 300x180x100 2 86

МГО-4 2-4 0,4-0,5 Пропан-^утая 0,8 арояан~бутан
0,8

5 23 300x180x100 4 93

УПБ-6-63 ПЦ-0,1 0,3-0,5 0,005-0,06 
2 .3 ,4 ,
5,6

о
о ацефален

0|25м0,3
3-5 9-15 бачка 245x390 

горелка 335х 
110x200

6,8 45

УШ-7-65 0,3-0,6 0,03-0,06
№

ацеталей
0|26**0,3

3-5 9-15 питатель
220x415x386
горелка
335x110x200

17 90



Приложение 15

Оборудование электродугового напыления

Маска
! ,,, “ • р5о^еТТскость'! !ря-п" I; РяЛп~ре.: потраоН производителе!
гпгоаото!давлвж,0|яоаачи !Расход. ™ ° ™ ! !|д!ляеиая!ность нашив-!
! ш!сжатого !провело-!воздуха,!̂ K.^r “^ ряз:в мощно-!_____
~ ’ ш  !эсзяух8,!к1, V /мин ГЯ,А’4 hS1a ст ь, |алюшТ ! ? ..5?й f u/utw ; м/МИН ; ; ~*>т ; ;дт I НИд ;

Э1М0-С6 1,5-2 0,4-0,6 1-5 до I 180 20-35 6-7 5 13 2QQxII6x
x2X8

2 70

JM-I2-67 I,5-2,5 0,4-0,6 3,8-14,2 2,5 400 17-35 16 14 38 525x300s:
x200

22 263

)!,! 14 1,5-2 0,4-0,6 2-8 до 1,2 320 17-40 10 8 30 - 3 90



\ 3 # Приложение 16
Классификация деталей в узлов но группам сложности

Группа! сложно! 
ста !

Характеристика деталей и узлов агрегатов Примеры

X 2 1

I I.Плоские детали.Узлы клепаные иди сваро Листы.обшивк 
иные из листовых деталей плоской форма крыши,двери, 
прямолинейного или криволинейного кон- щиты,опоры 
тура, с отверстиями или без них, с вы­пуклой или вогнутой поверхностью, с небольшими выступами, углублениями.
Площадь скрашиваемой поверхности от 
0,5 иг и выше

2.Детали, имеющие плоские, сферические, Колпаки .барабаны цилиндрические и конические поверх- цилиндры, носта крышки

П

3.Изделия объемной формы о проемами,окна 
ми и щелями, окрашиваемые одновременно с наружной я внутренней сторон одним 
видом л/к материала. Ширина окрашивае­мой поверхности не «юнее 400м

1. Плоские детали криволинейного и прямо­
линейного контура, лзоглутые по радиу­
сам и под углом, а также узлы сварные 
из листовых деталей плоской формы с отверстиями или без них.Площадь окраши емой поверхности 0,1-0,5 ut

2. Узлы и агрегаты сварной конструкции, трубчатые конструкции в сочетании с 
плоскими поверхностями, узлы с нали­чием разных планок и трубок. Площадь окрашиваемой поверхности 0,5 at в выше

3. Детали и узлы объемной формы,клепаные или собранные из отдельных деталей, о 
ребрами, выступаш, отверстиями. Шири 
на окрашиваемой поверхности -  400 мм

I. Детали .изогнутые по радиусам и под 
углом, с отверстиями, с выпуклой или вогнутой поверхностью. Плоские детали с площадью окрашивания до 0,2 де, име 
ющпе по всему периметру загнутые крои 
кв высотой 10-15 мм

Разные корпуса

Щитки,дверки, 
панели и т.д.

Вентиляторы, 
воздухоочистителя рамы,трансформа­
торы,радиаторы

Доски и ободья колес,бензобаки, 
каретки подач

Крышки, корп,: 
кожухи, скг' маховики детали,

2,Узлы и детали сложной конфигурации, Карк. состоящие из сварных узлов вз полосе- скс ■ вой стали,фермы вз труб в уголков,уз -  ро 
кие длинные детали шириной ве более nj: 50мм, трубки любой формы диаметром до 
80ым, независимо от площади окраски
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Прилежание 17

Ориентировочные норш расхода в 
стоимость лакокрасочных материалов

Навшнованае! Тол! 
л/к матвриа-1щи-! 
ла, ОСТ, ТУ Iне,!

------- 1 ------  1 1 11 ' * ф*
Ориентировочный расход на I слой. г А г  
Группа о л о к н о с т я 4 ш р а с к в  ютои 
Г л" !----Г и I----1--- i кистью »л/к

. vTO lM O CTb
!л/к •■«*»**«•

ГляФталевые

I.Грунтовка 
№-017 

ТУ6-10-П85-
-76

15 88 13 101 15 147 22 73 4 850

2.Грунтовка 
№-019 

ТУ6-10-1399- 
73

15 64 13 74 15 10В 22 62 4 530

3.Грунтовка 
№-0119 

ГОСТ 23343- 
-78

15 64 9 74 II 1(37 16 £2 4 740

4. Грунтовка 
№-0163 

ОСТ 6-10-409- 
-77

15 67 10 77 12 И З 17 54 4 600

Пвнташталовые
5.Грунтовка 

П&-020 
ГОСТ I8I86- 
-72

20 61-
70

гг-
14

70- 14- 
81 16

IOI-
117

20-
23

40-
50

4-5 550-750

6.Грунтовка 
ПФ-0142 

ТУ6-10-1698- 
-78

20 70 14 81 16 И В 23 60 6 820

7.Шпатлевка 
ПФ-002 

ГОСТ 102Г77- 
-76

100 —■ «* ** ** 270

"

340

8.Эмаль 
ПФ-И5 

ГОСТ 6465-76

20 48-
76

7-
II

55- 8- 
88 13 Й 7

12-
19

52-
67

4-5 900-1050



Продолжение ярилолещш IV

Ншшвноаанйе! Тол! 
л/к материа-! щв-!___
ла* ТУ# [на» Г.+тт... у. | у ■
ГОСТ ! m !i/K I nan-; л/к I rmo-i л/к ; рас-1 л/к j рас-

г/м1

й(л/к |рас-|л/к |рас^|л/к |рас-{
; ш т е ; тво- * мате iтво-i мате} тво- * мате; тво 
урвах{рн- рйал{рй- {риалов- ?риал;ря~ 
\ {таль; |Твяь; *твяЬ| |тел

СТОИМОСТЬ
л/к матера
ла ис прей* 
скуранту 
В 0о-*04 
руб/т

9.Эмаль 
П&-133 

ГОСТ 926-82

20 50-
94

7-
14

57-
108

9-
16

84—
157

12-
23

54-
70

4-5 ЭОО~1ШО

10. Эмаль 
1Ь>-188 

Г00Т24784- 
-81

20 68-
136

10- 79- 
20 157

19-
23

n s -  17- 
гг? 34

44-
59

3-4 2070

IX.Эмаль 
Й*-И89 

ТУ6-10-1540- 
-78

20 61 23 93 27 137 39 65 17 970

12.Эмаль 
BS-II26 

ТУб-10-1710- 
-79

20 70-
99

21-
29

81-
113

24—
34

118- 35- 
164 49

59-
72

7-8 I000-I200

Цочевишша

13.Эмаль Ж  
145 ГОСТ 

23760-79

20 86-
94

13- 98- 
15 108

15-
16

и з - гг- 
к з  26

#*• 840-2350

Алиидности- 
оольныо

1Ш * 9 Е-IO-I723-79
20 72 10 83 12 122 I? 60 7 1250

15. Грунтовка 
МС-067 ТУ6- 
-10-789-79

15 71 7 82 8 120 12 45 5 550

Ки у и я ш й
16 .ЛаД БТ- 
-577 ГОСТ 
5631-79

15 65 9 74 11 108 16 54 6 210

17 .Лак 
БТ-142 ТУ6- 
10785-79

20 59 9 68 10 99 15 52 8 750

18.Эмаль 20 68 10 та 12 113 17 56 8 500
БТ-180 
ГОСТ 2346- 
-78



141 Продолжение приложения 17

Наименована е! Тол 
л/к материа-!щи-!. 
ли, ОСТ, 'Ц ' '
ГОСТ

Опи fflfПРОБОЧНЫЙ расход на I слой 
» Окраска in.-» КИСТЬЮ 1^0ИШСТЬ...j. а»у.т,ью— !л/к материв 

-;л/к ;оас~:ла по прей-лв по поей- 
скуранту

19.Эмаль 20 
БТ-987 ГОСТ 
6244—70.полиуретановые

74 II 85

20.Эмаль 20 52- 13- 59-
УК-1128
ТУ6-10-1421-
-76

76 19 87

Фенолформаль
дегипные
21.Грунтовка 15
ФЛ-ОЗК
ГОСТ 9109-81

63 12 73

22.Грунтовка 15 
Ф1-03Я 

ГОСТ 9109-81

58 12 67

23.Эмаль 20 
ФЛ-62 ТУ6-10 
-И-308-6-79

72 18 82

24.Эмаль 20 
М-777 ТУ6- 
-10-1524-75

97 20 Ш

Хлоркаучуко-
вые
25.Эмаль 20 
КЧ-172 МРТУ6 
-10-819-69

83-
95

25-
28 &

26,Эмаль 20 
КЧ-1108

93 24 107

13 123 18 64 8 600

15- 86— гг- SI- гг- 1200-1450
22 127 32 57 15

15 105 21 50 6 950

13 97 19 44 5 1170

21 119 30 62 13 1000

22 164 33 80 16 1000

29-
33

139-
159 4?~ "

- 900

29 157 48 - 1200

2?,Эмаць 20 80- 24- ЭЗ- 28- 135- 40- 
КЧ-749 МРТУ6 97 29 Ш  33 162 49
-10-795-69
Кремнийорга- 
нические ...
28.Эмаль 
K0-8II ГОСТ 
23122-78
29.Эмаль 
K0-8I3 ГОСТ 
11066-74

12 76- 18- 88- 18- 127- 25-
81 16 93 19 135 27

20 139 14 160 16

51- 8-10 3900-5650 
67

232 23 85 17 5560
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Продолжение приложения 17

Наименование! ! 
л/к м8териа-!Тол! 
лы, ОСТ, ТУ,Iщв—|
ГОСТ

■ О И И В Я В Ш Я Р Л ........М В Я И И ... . .В Д ..  X  f i x & x - F / l ? .
" Х т а я ^ м и т т  ~..f Окраска }дтоитоеть{Стоимость

да-»----f--- У--------!— Н г --- Г й9-̂ а— |л/к штериа
•SuiiVK {рас-jл/к {рас-{л/к }рас-,л/к |рас-|ла по прей- 
. мкжг дат0 j тао_ {мате | тво- {мате {тво-j мате j тво- j скурэнту 

;риал,рв- ;риал;ри- гриагпри- ;риал; ри-{£ иэ-04 
j {Таль, [телЬ| }тель| |тель{руб/т

Iteffiast
30. Крвока 2С 
MA-II ГОСТ 
8292-75 или 
MA-I5

Полявинил-
ацетальные
31. Грунтовке IG 
Вй-023
ГОСТ1270Г7-77
32. Грунтовка 8 
Ш -02
Г0СП2707-77
33.Эмаль 15 
ВЛ-515 
T76-I0-I052- 
-75
Полиакрило-
Ш _______
34.Грунтовка 7 
АК-06У ГОСТ 
25718-83

25718-83

Перхлорвяни- 
ловые и на 
оополимерэх
винилхлорида

ХВ-050 ОСТо- 
-10-314-79
37. Шаатлевка 100 460 
ЯЗ-004
И С Т  10277- 
-76
38. Шпатлевка 100 460 
ХЗ-005
ГОСТ 10277- 
-76

70 И 81 12 118 18 58 8 500

79 24 91 27 133 39 - *» 900

79 24 П З 27 164 39 - «р* 950

125 38 144 43 209 63 - - 700

65 10 74 II 108 16 - - 900

95 14 109 16 159 24 - 780

75 38 @6 43 124 63 ** 750

390
па­
то-
леи
390

700

470



)ЧЗ П р о д о л ж е н и е  п р и л о ж е н и е  17

Н э и н е н о в а н я е !  ! О р и е н т и р о в о ч н ы й  р а с х о д  н а
л / к  м а т е р в а ~ ! Т о л !  Г р у п п ы  с л о ж н о с т и  
я н ,  О С Т ,  Т У ,  1 ш и —! 1 Г  U !
Г О С Т  |™ Л г л / к  ; р а с - ! л / к  » рас~{.

Ж

т г

СЛОЙ, r j  _ _ _ _
Е Ё Е ^ 1 с т р и м о с т ьI КИСТЬЮ {л / к  ш т е р в з

!•
1

....................1....

; м а т е  jTBO-j м а т е jTBo-jм а т е }т в о - ; м а т е | т в о - j с к у р а н т у  
; р и а л ; р и -  ; р й а л ; р я -  ; р и а л ; р и -  } р а а л ; р а -  ;.¥ 05-04 
j ; т е л ь г  | т е л ь !  i т е л ь  j } т е л ь -| р у б / т

З Э . Д е к  ХВ-784
80Г О С Т  7313-75 8 96 48 П О  55 160 *т 500

40. З а г а д ь  15 
/3-16 ТУ6 -10  
-1301-83

130- 26- 
153 30

150- 30- 
Г76 35

218-
255

44-
SI

** янг 650-700

4 Х . Э м а л ь  Х В -  12 
- П О  Г О С Т  
18374-79

68- 27- 
72 29

78- 31-
82 33

113-
119

45-
48

тя 750-800

42.Э м а л ь  Х В -  15
- И З  Г О С Т  
16374-79

85- 34- 
89 36

97- 39- 
Ю З  41

142-
ISO

56-
59

700-3000

43.Э м а л ь  Х В -  15 
-124 Г О С Т  
10144-74

85 26 98 29 142 43 ** 700

44 Э м а л ь  Х В -  12 
125 Г О С Т  
10144-74

100 30 115 35 167 50 ** 800

45.Э м а л ь  Х В -  15 
-785
Г О С Т у 313-75

103- 41- 
131 52

119- 48- 
151 60

Г?3-
219

69-
88

“ '

580-670

46.Э м а л ь  15
XB-IIOG
Г0 СТ6 ЭЭ З-7 9

103- 41- 
119 47

П9 ~  48-
137 55

174-
Х98

69-
79

0т 600

47. Г р у н т о в к а  15 
ХС-0 5 9  Т О С Т  
23494-79

133 67 153 77 223 111 * * 880-

48.Г р у н т о в к а  15 
Х С -0 Б8  Т У6 -  
-10-820-75

118 59 136 68 197 да ш*

‘

600

49,Л а к  ХС-7 6  8 
10013355-81

21 2 24 3 35 4 — 660

50.Л а к  8 
XJ-724 Т О С Т  
23494-79

51 13 58 15 85 21 520

И . З ^ а л ь  20
x a -ii9  г о с т
21834-76

112- 34-
128 38

120- 39- 
147 44

188-
214

56-
64

т*

"

720

52.3\'-:>"ъ 12 
XC-7I0 Г О С Т  
9555-81

109 54 125 63 182 91 я* 720
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Продолжен» Г?

Наименование I» ! Ориентировочные раскол на I стой, т/яр
л/к матеива-!™ ! Готвдз слонпоств Г Окваска ____
ла, ОСТ/Ъгг lgg“!--- Г ’7 I   ,11 i 1  1 т е 5 Г
ГОСТ |ы к м}л/к }рас-*я/к |рас-} л/k |рас-}л/к jpae-}xa по врей-

i jмате} тво-; иате; тво-)яте ;тво-}мате}тдо~;сяуеайту
} }риал; ра-}рнал; рв-;рвал} рк-}рааж}ра- {$05-05Г 

----  ----  iseabipftf/*{тель| }*елы }тель.
53.Эмаль 
IC-759 ГОСТ 
23494-79

12 109 54 125 63

Эпоксяшше
54„Протектор 40 
аая грунтов­
ка 30-057

312 31 359 36

55.Гурйтовка 15 
ЭД-020С ТУ6 
-10-1694-79

80 7 92 8

56.Шпатлевка 40 
ЭП-0010 ГОСТ 
10277-76

84 17 96 19

57.Шпатлевка 40 
ЭН-0020 ГОСТ 
10277-76

82 17 95 19

58.Эмаль ЭД- 22 
-140 ТУ6-10- 
-599-79

102-
117

15-
18

HS- га- 
135 20

59.3ыаль 30- 20 
-575 ТУ6-10- 
-1634-77

69 10 79 12

60.Эмаль ЭД- 20 
-773 ГОСТ 
23143-78

73 II 84 13

61.Эмаль ЭП- 50 
-1155 ТУ6-10 
-1504-75

129 ** 149 —

Эпоксяэфвр-
нве
62.Грунтовка 15
Э^-Ш21
ТУ6-10-149Э-

64 19 74 И

182 91 870

521 52 - - 2000

335 10 - - 2000

140 28 67 14 £850

138 28 6? 14 1850

172- 26- 
1 %  Ж

- - 1800-2450

II? Г? - * 2500

122 18 - - I7TO

216 - - - 4750-5ХШ

Ш 16 59 7

-75

1Дмгшч8няв: I . Йпонера в

Ьа1:
13-
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Руководящий технический материал разработан Всесоюзным научно- 

исследовательским институтом горной механики им.М.М.Федорова

совместно с институтами отрасли, ответственными за решение вопро­

сов защиты металлов от коррозии по видам оборудования:
- шахтннх стационарных уста­
новок

- очистного, проходческого и 
другого горношахтного обо­
рудования

- обогатительного

отирьтсс разработок

- шахтной поверхности и армировхи 
шахтных стволов

- природоохранных объектов

ПКГО^г.Дрнецк (научныйl E e r e s - T " " * , ,

УкрНШуглеобогащенне 
(научный руководитель 
инженер молокоетов В.П.)

НЙИОГР (научный руководитель 
к.т.н.Тьтнтеров ИД*) с участи-
?м Цузпецкого филиала НИЙОГР 
ответственный исполнитель 

к.т.н*Старостпн Г.А*)
ЕНЙЙОМШС (научный руководи­
тель к*т.н.дачник Н.ЙЛ 
с участие Харьковского отде­
ления НПО "Лакояраслокрытие
ВНИИОСуголь (научный руково­
дитель инженер Жупегова М.Е*)

FTM по металлическим и неметаллическим неорганическим покрыти­

ям издан отдельно

Директор института
Зам.директора по научной 
работе,к.тли

Зав. лабораторией защиты 
металлов от коррозии, научный 
руководите.* ъ# к. т. н

С*гветственны$ исполнитель 
ст,научный сотрудник

Исполнитель, ст. инженер

Ы ш ш щ & ь

в.и
/*.

е </'Н.А.,КудреРко

Нечуакин

Дворников

В. А.Агаров 

В.Г. Василиев
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