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Руководство во долговременной защите строительных сталь­
ных конструкций моталлиаациошшш я ыетадднзационно-яакокрасоч- 
ннии покрытиями содержит рекомендации по долговременной защите 
металлических ховотрукций металдизациовшни и комбинированными 
металдизационно-лакокраоочными покрытиями и областям их приме­
нения» а также основные девше, необходимые для проектирования 
и вавевеаия таквх покрытий.

Руководство разработано в ооотватотвин а в развитие глава 
СНиП 0-28-73 "Защита отроительвшс кеиетружций от коррозии (д о . 
полнев»)".
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ПРЕДИСЛОВИЕ

Настоящее Руководство предназначено для использования 
при проектировании и практическом осуществлении противокорро­
зионной защити стальных строительных конструкций долговремен­
ными металлизационными и металжзах^щкз-лакокраоочныии по­
крытиями и рассчитано на инженерно-технических работников, за­
нимающихся проектированием отальнах конструкций зданий и соо­
ружений, инженерно-технический переокад заводов металаокоаст- 
рукций и строительно-монтажных организаций, а также квазкрш®- 
рованных рабочих.

В Руководстве приводятся рекомендации во закате стальных 
конструкций, эксплуатируемых в  слабо- в еродаеагрессиишх сре­
дах, металлизационными ш кембШфовеннымв, а в средне- и силь- 
ноагреосавннх средах -  комб*да?ре>5*иткыми метаадизациогаю-лако­
красочными покрытиями.

Руководство разработано в  результате проведенных исследова­
ний и обобщения отечественного « зарубежного опыта применения 
металлазациоиных в штадлас^шоюк>-ла1с©красочных покрытий для 
защиты стальных козотрухяцй ст керрозииа.

Руководство еостадлеве отделом антикоррозионной защиты 
1ЩШпроектстадьке»ет|чрщйя (д-р техн.наук Голубев А.И., ш .  
Мавлнюша А.В.) еш ж гж  с лабораторией газотермкческик по- 
крвтий Щ ^ т г е д а з д  (инженеры{Антошин В.В4, Вахалин В.А., 
Немковекя* И«А«) я лабораторией химотойких покрытий НПО '’Лако- 
красвокрыт*»“ (ка»д.шл.наук Крамаренко Д.М., инж.Сахароз Ю.й.).

Зюжччпщ и предложения по содержанию руководства просим 
направлять ж адресу: II7393, Москва, Н.Черемушки, кв.28, 
хор».2к $§®ароектсталькокструкция.
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I .  ОБЩАЯ

1.1. Мвталлвзвцвонвве а четаяядоцядаяо-лвкокрвеочше 
яокрытяя для задаю о» коррозии отреямдашх стальных кош»» 
рукцяй должны проектироваться в воодояютдав о главой СВВЙ 
П-28-73 "Задала строительных коаогрАйМШ да коррозаа (двпода» 
аие)в . '

1.2. Мвталлизационно-лакокраосйайВв фсоыбянированные) во» 
крнтия представляют собой сочетание яМЛй&зизацвошшх и вводе» 
дующих лакокрасочных покрытий.

1.3. Металяизэцяовние покрытия яаДОй&оя путей раопылвввя 
металла покрытия воздушной струей во «ДО «ю» расплавления.

Лакокрасочные покрытия наносятся Ш дайяяазИрованную Ш» 
верхаооть любым технически осуществимым ЩЛНВвоыичешш цело» 
сообразным оаоообом.

1.4. Нанесение металяизацвошшх шлфлтяй «осуществляется 
при помощи газопламенных иля электродуговых чмййЛяизационнызс 
аппаратов и, как я последующее на несение аашфаоочкых нате» 
риалов, может производиться на собранные отрда*й*вдае стальные 
конструкции, их узлы в детали, не требуя шатШ  «оборудования 
и больших площадей. При атом процесс металлизаций -сФшаного 
проката (диотового а фасовкою), а ташке деталей и %Ш1ватов 
конструкций простой конфигурации летке поддается ireideatfaeuBS,

Х.5. Иеталлнзацию стальных конструкций, их елешИЙ»® и 
деталей производят цинком иди алюминием.

Лакокрасочные материалы, наносимые по металлизадавдоя 
покрытиям, уплотняют их, закрывая поры, изолируют металля«- 
ционноз покрытие от воздействия окружающей вреда я тем сад а  
отделяют начало процесса коррозии. Пористость и шероховатое!* 
мвталлизационного покрытия обуславяивают повыоевную вдгевш « 
стойкость лакокрасочных покрытий.

По защитным свойствам в долговечности металяазационно» 
лакокрасочные покрытия значительно дазвооходат металлизацяоа» 
ные и лакокрасочные покрытия, отдельно взятые,

1.6. Для защиты стальных конструкций, зхопжуатарувммх в  
слабо» и среднеаграосявных средах, могут применяться д а  «в» 
таллизационные, тан я комбивяровавнна шкрытия i защите отель» 
вах конструкций, работающих в сильн©агрессивных средах, долю»
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осуществляться комбинированными металлизационна-лакоЕрасочнымн 
покрытиями.

I*?. При проведении работ по нанесению мвталлиэациошшх и 
лакокрасочных сокрытий, в танке подготовке поверхности конст­
рукций» их элементов и деталей должда быть предусмотрены вое 
меры со охране труда и технике безопасности: общая приточно- 
вытяжная вентиляция и местный отсос воздуха в рабочих зонах; 
мары» обеспечивающие безопасное применение сжатого воздуха, 
сосудов под давлением, горючих газов и жидкостей и аппаратуры 
под алектрическим напряжением, а также игдиаидталвные средства 
защиты рабочих.

Вое работы по антикоррозионной защите конструкций метал- 
лизационными и металлизацвонно-лакокрасочшми покрытиями долж­
ны производиться в соответствии о существующими правилами в 
нормами техники безопасности, а эксплуатация оборудования н 
аппаратуры должна осуществляться в строгом соответствии о ин­
струкциями 88водов-взготовиталай.

2. ЗАЩИТА СТАЛЬНЫХ КОНСТРУКЦИЙ от коррозии
ш ш лш т ш ш ш  покрытшш

Объекты метаялмзации и требования к ним

2.1. Металл ива циошше покрытия следует предусматривать 
дяя объектов, нуждающихся в долговременной защита. Зля слабо- 
агрессивной среда ориентировочный орда службы таках покрытий -  
вс менее 20 лет, для средаеагрееоизной -  не менее 10-15 лет..

2.2. Металлизации могут подвергаться элементы конструкций 
или готовые конструкции как в за водок их условиях, так и на 
монтажной площадка. Наиболее целесообразна с точки зрения ме­
ханизации процесса металлизация в условиях завода., изготавли­
вающего металлоконструкции. Применение металлизации наиболее 
аффективно при масоовом производстве однотипных ведений.

Примерный перечень объектов металлизации приведен в при­
ложения I ,

2.3. Металлизации могут подвергаться конструкции, их эле­
менты к детали о открытой поверхностью, позволяющей направлять 
не нее отрув распаленного металла под углом от 90 до *5°,



-  ? -

Металлизируемые конструкции и их элементы не дояжж шпш,- 
щелей, глубоких харманов я других недоступных для мотвайиавцш 
мест.

Подготовка поверхности 
ттадлааируешх конструкций и элементов

2.4. Подготовка поверхности производится о целее сов да ям  
условий, обеспечивающих прочное оцепление покрытия о защищае­
мой поверхностью путем полной очистки последней от продуктов 
коррозии, всолозмолкых загрязнений, влаги, а также придания Ш 
необходимой шероховатости.

Предназначенной под металлизацию поверхность, в соответ­
ствии о требованиями СйиП 11-28-73 , дойям иметь степень 
опиата по ГОС! Э025-74 но диае второй.

Рекомендуемая степень шероховатости металлизируемой по­
верхности {РОСТ 2789-72) в зависимости от толщина покрытия 
приведена в таблице I .

Таблице I

Толщина металяизэдвой­
ного покрытая, шш

Микрорельеф подготовлен­
ной поверхности, ыкы

цинкового алюминиевого

80-а2С 6-8 20-30
200 120 10-12 40-50

Более 200 300 ве менее 25 80-100

2 .5 . Подготовку поверхности под металлизацию следует 
производить нутам дробеструйной вив яробеметвой обработки, ф а  
зяоа поверхность одновременно очищается от рвавчиш, околиан* 
загрязнений а приобретает необходимую шероховатость.

Подлоадщио такой о фа бб fits поверхности ве долевн иметь 
заусенцев, сотрх кромок, свзрочшах брнэг, наплывов, остатков 
флюсе. Рададо закругления кроной -  ие вевае 1,5 мм*

2 . 6» Абразивную обработку рекомендуется применять для 
стаяв толщиной но sense 2 мм. Лри меяьмей толщине следует
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предварительно проверить, не снизятся ли пела ни чес кие свойст­
ва стала, я принять мори, предопреждеющие нарушение геометрии 
я конфигурации изделия.

2 .7. Заверенная поверхность перед дробеструйной или дро- 
бенетяой обработкой долина быть обезяирена путем протирки ве- 
тощыо, смоченной уайт-спиритом, либо нагревом до 250°С до 
полного удаления масляных я жировых загрязнений.

2.8. Пескоструйную, дробеструйную или дробеметнув обра­
ботку металлизируемых поверхностей производят о помощью обыч­
но применяемого для этой дели оборудования -  пескоструйных 
аппаратов, а также дробеструйных или дробеметных установок.

Подготовку поверхности производят как в закрытых камерах, 
наготавливаемых в соответствии с размерами изделий и условия­
ми производства, так и открытым способом на строительных пло­
щадках.

2.9. При работе в условиях закрытых камер а возможности 
многократного использования абразива применяют чугунную коло­
тую дробь ДЧК-08 или ДЧК-1 (ГОСТ IZ964-66), а также ехектроко- 
рундовое шшфзерно «• ХОО или 80 (ГОСТ 3647-59).

2.10. Рекомендуемое для подготовки поверхности стали под 
металлизацию оборудование приведено в приложении П.

2 .IX. Допустимый разрыв во времени нейду подготовкой по­
верхности и металлизацией завяоит от условий выполнения рабо­
ты н не должен превышать:

в закрытых помещениях -  6*ч;
на открытом воздухе в сухую погоду -  3 ч ;
под навеооя в сырую погоду -  30 мин.
Во избежание потери прочности оцепления нетеллииецношюго 

покрытия о наделяем недопустимо попадание на подготовленную 
поверхность влаги ила образование на ней конденсата.

Проволока дня металлизация

2.12. Дян цинковых покрытий применяют щ>оволону марки g l 
(ТШ  13073-67) диаметром 1,5 я 2,0 мм. Йияовая проволока 
Диаметрбм более 2 мм ноотавдяетоя но особому аехвяу.

•См.ОСТ 26-ХХ02-74.



Для алюминиевых покрытий приманнют провохаку «зрок АД1, 
АЫц (ГОСТ 7871-63) В др.

2.13. Проволока для металлизации должна иметь гладкую, 
чистую в неокисяенвую поверхность, без вмятин, заусенцев, рао- 
олоетай и резких перегибов.

Коноервациовная омазка с алюминиевой проволоки перед ее 
употреблением должна быть удалена о помощью растворителей о 
последующей промывкой горячей водой. Технологическая смазка на 
проволока не препятствует процеооу металлизации и удалять ее 
на следует.

2.14. При расчете масон проволоки, необходимой для полу­
чения ыетэллизационного покрытия заданной толщины» следует 
учитывать коэффициенты использования металла, приведэннае в 
приложении Ш, где даны также формула и пример расчета моем 
проволоки.

Дипапатура для металлваацип

2.3$. Взносеша верн ы й ввакяреяугс 
|ма (РОСТ Ш бб-66).

ш ш  к  а а я в я д о о г с а м а ш  « в а а р а т а м а . р а  в м е щ а й » .
Дла работ, ипотпиямпт ЭДОМ}»* яраашшю злектродугевяе 

аппарат Ш-И>, ЭИ-14» кемшюят VBbl в  т аш т ш яю  МП-2, 
агв-4.

Е а б о я »  т шшштш&шят у с т а н о в и в »  ■  а о м а д ш ж  в и м а я х  
шфовшеди* о нраменениов стадюжзршт шооюцюшвод п вш аа  
Е^юктрсдугоиа аппаратов 3 h l2 , ЭВ-15 пав гозошшвншх MFB-5.

Штат» тааинпеем» характератшш эааврзтоз нрвведеия 
в  ярваэвеяпяк 1У л У.

2 Л 6. Выбор аппаратур» дня работы ш етацяовзршх условиях 
нревэзэдвтеа е учетом степени механизации процесоа металлиза­
цию и сравнительной стоимости покрытий, раечетше значения ко­
торой для работ, выполняемых в оптямельвнх условиях, приведеш 
в приложении У1.

2.17. Число одновременно работающих аппаратов, необходи­
мых для выполнения заданной программы в условиях механизиро­
ванного технологического процесс? металлизация изделий с от-
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крытой поверхность», определяется по формуле

4то-1 в $ ?

где. Н -  число аппаратов;
S -  часовая программа выпуска, м2/ц;
g  -  голодна наносимого слоя, мм;
#п -  плотность покрытия, кр/ м8 (по приложеаи» I ) ;
% -  коэффициент использования металла яри распадении 

(таблица приложения I ) ;
~ производительность ыеталлизационного аппарата, кг/ч 

(приложения 17, У).
При определении необходимого количества аппаратов для 

выполнения ручных работ, связанных о перестановкой деталей» 
переходами и остановками, приведенная в приложениях I?  и У 
производительность аппаратов должна битв умеаьвенв в 2 раза.

2.18. Эксплуатация металлизациоввых аппаратов производит­
ся в ооответотвии о указаниями инструкций зевода-ааготовитеяя, 
прилагаемых к аппаратам.

2.19. Для питания электродугсяшх аппаратов постоянным то­
ком применяются сварочные преобразователи н выпрямители о 
жесткой вольт-амяерной характеристикой. Рекомеодуются щреобра- 
эователи для сварки в вреде углекислого rasa типа flCH-IOOO, 
ПСГ-500 и ПСУ-500 или выпрямителя ВДР-ЗОХ, ВС-600, обеспечи­
вающие ввожу» стабельмооть горешя дуй?.

2.20. Ирм метеяввэацвв вручную в  условиях монтажных пао- 
цадох рехомевдуетоа щтмевять коиплевт для электроду говой ме­
таллизации «ДН-1» состоящий в» электронатэзявззтора ЗМ-Х4 в 
передвижного выпрямителя, ужомтектованнего приборам я и ара- 
ваджесиоотаии для дистанционного унравлевня.

2.21. При зхоплуат8цн| ручных металлазациодных аппаратов 
газопламенного типа в  условиях иоитзхнах площадок, а также пре 
подвижных реботах внутри цехов» их питание каолородои и горю­
чими газами -  ацетиленом и пропан-бутаном -  производятся от 
устанавливаемых непосредственно у рабочего места баллонов» 
онабженных родувторами.

2.22. В стационарных условиях. -  работы внутри помещений 
при иебольиих расходах газов -  газовые баллоны устанавливаются
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ввз помещения в накрытых металлических шкафах. Из бзялоао* га а 
поступает на рабочие места, оборудованные г соответствии с 
"Правилами техники безопасности при газопламенной обработке 
металлов".

2.23. Ори больших расходах таза батареи из необходимого 
количества баллонов оборудуется рампами, снабженными рамновыив 
редукторами, ох которых газы под заданным давлением поступают 
г  газовую сеть.

2.24. Сжатый воздух, применяемый для подготовки поверхно­
сти и металлизации, не должен содержать масла а влаги, для че­
го он очищается в маоловодоотдедителях ьли установках очистке 
воздуха. Оборудование компрессорной станции и воздушной оети 
должно обеспечивать подачу к аппаратам необходимого количества 
воздуха без резких перепадов давления.

Нанесение ыетаалвзециоююх покрытий

2.25. Металлизация вручную осуществляется петом последо­
вательного нанесения на небольшие участке поверхности несколь­
ких слоев покрытия, число которых определяется заданной общей 
толщиной слоя.

Степень неравномерности толщины покрытий, наносимых руч­
ным способом, не должна превышать Wf» от заданной толщины.

2.26. Конструкции, их элементы и детали, металлизируемые 
на открытом воздухе, должны быть защищены от атмосферных осад­
ков н иметь температуру поверхности на нике минус 5°С.

2.27. Металлизацию изделий массового производства выпол­
няют о применением обычных средств механизации, обеспечивающих 
либо вращение, либо поступательное перемещение ивделий относи­
тельно металлизационных аппаратов, либо перемещение аппаратов 
относительно неподвижных или вращающихся изделий.

Механизация процесса металлизации наиболее легко осущест­
вляется при нанесении покрытий на трубы, изделия цилиндрической 
формы, листовой и профильный прокат.

2.28. При механизированном процеоое металлизации получе­
ние покрытий заданной толщины да один проход вогможно при пе­
ремещения ыеталлязацаонного аппарата относительно изделия со 
скоростью не ниже минимальной.
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Раочвт минимальной скорости производится по следующей 
Форадлв.

( V» W  Q>944° 4 '  ГГщшс'А'ё} ’

где (УД  гш) -  минимальная скорость продольного перемещения ап­
парате относительно изделия, обеспечивающая полу­
чение заданной толщины покрытия за один щюход, 
м/ыин. ;

L .T-  заданная толщина покрытия, и»;
AS -  поправка (й&—0,3 5 ^ ) ;

% -  коэффициент использования металле (ем.табя.пряяаф-, 
4 * *  плотность покрытия, кг/м9 (ом.нрвл.И);
(х -  производительность аппарата, кг/ч  ( приловения ХУ 

и У).
2.29. При механизированном иенасеипя попрыгай каждая ко­

са вдувная полоса наносится се смецеяяо» установочного положе­
ния аппарата на расстояние, равное шагу смещения, соетзвлающе- 
ц  14-18 ми для гаэотаменм» аппаратов ш 17*21 »» Для элект­
роду говых.

При соблюдении требоваяий ас . 2.28 и 2.29 обеспечивается 
получение пмрюий, paaanawxea во толщин» не бежев, чт  ж ДО.

Сварка метелэеэирогамиых конструкций

2.38. Ире металлизации ковструкщва. подлежащих электроду- 
левой сварве (ручной, иолуавтомата» есыой а автоматической),  во 
избежание снижения качества сварных сеадияевий но вериметру 
иве должна оотавляться свободна» т  покрытия полоса шириной 
20 ми. Для атого поверхность кромки аре металлизации должна 
прикрываться ил» защищаться пековой ебшшсой. Воли такие воже- 
оы отсутствуют, кс необходимо дарен сваркой подготовить путем 
механического удажоям «идотая. Сварка ведется электродами в 
ооотвэтстввя с таблицей 38 Сйвй П-28-73 (дополнение}.

2.31. Злемтрелугевуб сварку стели с алюминиевым покрытием 
рекомещДустся фокямещить на переменном токе электродами CM-II 
и УП2-&5; ира сварке да постоянном токе -  электрода и и УОНИ- 
-13/45 •  УОШ-13/55.
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2.52. Сварные авы подвергают очистка os окясдов и шлагов 

R металлизаций аппаратами ручного типа металлом основного по­
крытия. Во избежание попытал налета ржавчины на основной по­
крытия от металлической пыл», которая может осесть при подго­
товке швов с использованием стального или чугунного абразиве, 
окояоаовнув зону следует обдуть сжатым воздухом. С этой же 
целью в качестве абразива при подготовке швов рекомендуется 
попользовать электрохоруад.

2.35. Коррозионная стойкость металлизационвых покрытий на 
сварных Ивах практически не отлячаетоя от коррозионной стойко­
сти покрытая основного металла.

3, ЗАЩИТА СТАЛЬНЫХ ШСЖЭДЙЙ ОТ КОРРОЗИИ 
Ш2ШлйЗАЦйОЦНО-ЛАлиКРАСОЧШШ ШЖРЫТйЯШ!

Обайо'лй пршкшоаая, штериезш

З.Х. Комбинированные ыетеплйзацронно-лакокрасочные «окр«» 
тип, Л соответствии с таблицами 40-4Х СйвП И-28-73, следует 
применять для долговременной защиты от коррозии стальных кон­
струкций, эксплуатируемых в средне- и силвиоагреооивнах средах 
внутри зданий» па открытом воздухе и под швеоами, а также а 
жидких оргашчеоних и аеоргаапчеоквх средах.

5 слабое греосившис оредвх» когда необходима» в о ©ответе»** 
виа с декоративными требованиями» окраске лакокрасочным! мате­
риалами, могут применяться комбввированаые покрытия о понижай- 
пой толщиной металлизацйопного слоя»

3.2. Грунтовки и эмали, рекомендуемые дхх аанвоемш по 
металДиадциоаным цинковым в алюминиевым покрытиям» приведены 
в приложении УХ.

Технология нанесения я оборудование

3 .3 . Нанесение лакокрасочных материалов на метаялизацион- 
вое цинковое или алюминиевое покрытие во небвяаздге ваграевеяия 
металлизированной поверхности рекомендуется производить сраау 
после металлизации.

3 .4 . Лакокрасочные материалы наносят не метаяямзвцаошш 
слой бее подготовки поверхности, в случае величия на воверхйО-



I*

ехи жировых и других вагряаыашв удаление их производится смо­
ченным уайт-спиритом протирочным материалом, не оставляющим не 
поверхности мехадлизационного слоя волокон. Обильное смачива­
ние ррртворителем не рекомендуется. Окра оку следу ех произво­
д и »  после испарения расхворихеяя.

3 .5 . Перед нанесением грунтовка иди аваль разбавляются до 
требуемой вязкости указанным в приложении УТ растворителем, 
перемешиваются а профильтровываются.

3 .6 . Способ нанесения лакокрасочного материала и оборудо­
вание выбирают, исходя из размеров* конструктивных особенно­
стей изделия, условий проведения работ.

При выборе способа нанесения и оборудования рекомендуется 
пользоваться указаниями ОМ1РМ 7312-010-70 "Окраска металличе­
ских поверхностей".

Выбор металаизационных и металл изационно- 
Лбхокраоочных покрытий

3 .7 . Выбор защитных антикоррозионных покрытий должен про­
изводиться, исходя из условий эксплуатации и желательного сро­
ка служй< покрытия, с учетом экономической целесообразности.

3*8. Степень агрессивного воздействия среды определяется 
в соответствии о таблицами 29-34 СНиП 11-28-73.

3 .9 . Рэкоыендуеше области применения и Системы мехалди- 
аационных и мехахлазационно-лакокраоочвых покрытий приведены 
в таблицах 2 и 3 о указанием ориентировочных сроков олужбы по­
крытий для атмосферных условий и наиболее распространенных 
особых сред»

4. КОНТРОЛЬ ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО ПРОЦЕССА 
Н КАЧЕСТВА ПОКРЫТИЙ

4.1 . При защите конструкций от коррозии металлиаационными 
и металлезацнснно-дакокрасочнымн покрытиями контролируют чи­
стоту сжатого воздуха; состояние абрааива, качество подготовки 
поверхности и качество иеталлиаационных и лакокрасочных покры­
тий.

4.2. Чистота сжатого воздуха должна соответствовать 13 
классу по ГОСТ 17433-72 и оценивается во отсутствию пятен Из<3-
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ла и влаги ва белой фильтровальной бумаге* Появление следов масла 
и влаги указывает на необходимость немедленного осмотра масловопо- 
отделштелей и замены в них фильтрующих элементов. Проверка качест­
ва очистки воздуха производится непосредственно у рабочих мест 
ежедневно перед началом работа*

Абразив не должен иметь масляных загрязнений и ржавчины»
Поверхность металла после абразивной обработки должна 

быть чистой, без остатков окалины, ржавчины и загрязнений, 
иметь ровный светлосерый цвет и шероховатость в соответствии с 
табл.1. Оценка шероховатости производится визуально сравнением 
с утвержденными эталонами или определением ва образце (свиде­
теле), обработанном вместе с изделием. Определение шероховато­
сти на эталонах и образцах (свидетелях) цроизводитоя в соответ­
ствии с ГОСТ 2789-73.

4 .3. Контроль металлизационного покрытая состоит в оценке 
внешнего вида, определении толщины и проверке прочности оцепле­
ния (адгезии) о изделием. Покрытие должно быть мелкозернистым а 
соответствовать 3-5 классу частота. Цродуокв, вздутия, металли­
ческие брызги должны отсутствовать. Покрытие должно быть светляк. 
Допускается небольшое колебание оттенка металлизационного покры­
тия. Пропуски, отколы и другие дефекты метадлизационного покрытия 
устраняют путем повторной пескоструйной обработки и металлизации 
дефектного участка.

4.4. Толщину металяизацнонннх покрытий на изделии измеря­
ют толщиномерами магнитного (Ю М ), илехтромагвнтвого (МИМО, 
ИГ-30) иля другого тала. Замера производят в назначенных точках 
поверхности в соответствии о уотановяениния для данного изделия 
техническими требованиями. Равномерность толщины определяется 
по среднему значению замеров. Допускается отклонение от заданной 
толщины металлизационного слоя в пределах 20 %,

4.5. Испытания прочности сцепления (адгезии) производятся 
методом параллельных надрезов покрытия при помощи граверного 
штихеля или другого режущего инструмента» Расстояние между 
надрезами должно быть равным десятикратной толщине слоя* При 
прорезании слоя до самого основания отдаление покрытия или его 
выкрашивание не допускается.

Прочность сцепления проверяется на контрольном образце 
или на изделии. В последнем случае металяизапиояннй слой в 
а!есте проверки восстанавливается.
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Количественная оценка прочности сцепления неталлизэцион- 
ного покрытия может быть подучена по клеевой методике, разра­
ботанной ВНШавтогенмзш.

4.6* Лакокрасочные материалы должны удовлетворять требо­
ваниям технических условий.

4.7. Внешний вид лакокрасочного покрытия оценивается ви­
зуально и должен соответствовать У1-УП классу но ГОСТ 9032-74.

4.8. Прочность сцепления лакокрасочного покрытия о мегал- 
аизациоаныы проверяется методой "решетки" в соответствии о 
ГОСТ Ш40-69 на контрольном образца» окрашенном в общем што­
ке о изделием, мам аа самой детали или увле.

4.9. Окончательная приемка покрытия производится после 
полного высыхания лакокрасочного материала.

5 . ш ш то-эконоиивш в п о ш а т ш

5.Х. В щжложении УП приведены прямые затраты по нанесе­
нию металдиаационнмх покрытий на 100 м2 защищенной поверхности.

5.2. В приложении УШ приведены затраты на взвеоеаие одно­
го слоя лакокрасочных материалов на монтажных площадках мето­
дом пневматического распыления не ХОО м2 окрашиваемой поверх­
ности (ОМТРИ 7312-010-70 Окраска металлических поверхностей).

5.3» В приложении XX даны примеры применения в различных 
условиях эксплуатации традиционных лакокрасочных систем ш ре­
комендуемых металлизационных я метадлизационво-дакокрасочнах 
покрытий о затратами в руб. на 100 м2 защищаемой поверхности, 
а также затраты с учетом срока службы покрытий -  ее траты на 
100 м2/год.

5.4. Приведенные примеры свидетельствуют о том, что при­
менение комбинированных покрытий эффективнее, чей применение 
лакокрасочных.

Как технически целесообразные я экономически выгодные не- 
теяливационныб и комбинированные мвталлизационно-лакокраоочнне 
покрытия в соответствии с указаниями нестоящего Руководства 
рекомендуются для широкого применения о целью долговременной 
защиты отнявшие конструкций от коррозии.



Т а б л и ц е  Z
Рекомендуемые области применения и системы ыеталлизационных 

и метаялиаационно-лакокрасочных покрытий для атмосферных условий

Степень аг­
рессивного 
воздействия 
атмосфер!

Группа
агрес­
сивных
газов

ОТЯОвВ-
яш ьвш
влажность
ш&шжзш
шит&Ш>

Вона 
влаж- 
шоот*
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ровочный
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службы

негалллзационное яркокрасочно!

118£брвал толщина
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КЕМ

вди~ * 
^овка

КОЛ-ВО
слоев аваль кол-во
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Слабая

к

\ Б 

В

>*73 

61-75 

£  60

ОЩМЯ
вор-
ьальна

OJX8E
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или

|Ш1ЯН

алюминий
ИЯМ
ЦИНЕ

алюминий
мни

. цинк

200

150

200

150

100

80

Дакс

601—02к
или
ФЛ-03*

|рат явная ■ 

1

окраска

ПФ-115

ПФ-ВЗ
I

не менее 
20 лет

срелвкя к «* влаж­ алюминий 200- — •* ве менееная 250 35 лот

S *• вор- алюммЕЗй 150 ВЛ-02* I * -
тштттш т ш

>  п влажш Ш-08
ФЛ-СЗк
Ф5-03к

■Щи» п  рекоаендуеиш; грунтовок а  одна из рекомендуемых эмалей
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Рекомендуемое защитное покрытие Ориенти­
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ВОЗДЕЙСТВИЯ
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воздуха 
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материал толщина 

докрытия, 
мкм

грун­
товка

кол-во
сдоев

cuivpavwiLrvQ

эмаль КОЛ-ВО
слоев

-  срок 
службы

Средняя в

V

61-75
>75

^ 6 0

сухая
нормадь-
вал

алшиний 
или цинк

120 аа-ози*
ФД-ОЗк
ХВ-050
ХС-068

2 ХВ-1100х
ХВ-785
(б.ХСЭ-26)
XB-I25
ЕЦ-749
14-172
XB-I24

2

61-75 *

>75 — алюминий 
или цинк

120 э п - о о -г о X ЭВ-773 I

Сильная586 В «• влажная алшиний 200-
250

ХС-068
или
ХВ-050

2 XB-II00
иди
ХВ-785

2 не менее 
5 лет

Г сухая
- нормаль-

ная
- влажная алшиний 200-

250
э п - о о -х о I ЭИ-773 2

* Одна из рекомендуемых грунтовок и одна из рекомендуемых змадей

** Яои скорости коррозии до 1 ,0  мм/год, (цри большей онорооти коррозии 
зашага назначается ко индивидуальному проекту)
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Т а б л и ц а  3

Рекомендуемые области прймеиенйя •  системы 
метаялизацяошшг а ыетвллизациошо-лакокра- 
сочных покрытий два некоторых особых сред

Рекомендуемое заиитное покрытие Ориев- 
ткро-Среда мътшмъм[йОННОв лахокюсочяое

материал задан а,
ты материал НОЯ-ВО

слоев
вочшй
срок
службы

Пресная
мягкая
воде

алюминий
алюминий
или цинк

200
150 грунт -  ап8Т- 

левка ЭП-ОО- 
-10 нлм знал:. 
B1-5Z5 или 
лак этиволь

2
не ме­
нее
15 лет

Пресная 
жесткая 
вода

цинк
цинк или 
алюминий

200
150 8П-00-Ю 

или ВЛ-515 или 
лак зтйноль

2 J& лат

цинк или 
алюминий 120

ап-оо-ю
или ВЛ-515 или 
лак атиноль

3

Горячая вода 
до 70-100°С 
и водяной 
пар

алюминий 200 ЭПЧЗО-Ю 2 не ме­
нее
10 лет

Морская вода алюминий 200 8H-00-I0 или 
лак этииояь

23-4
не ме­
нее
15 лет

Минеральные
масла

цинк или 
алюминий 150 ВЛ-515 2 10 лет

Нефтепродук­
ты, содержа­
щее сернистые 
соединения

алюминий 150-
200

- - 10 лет

Повыженнме температуры, 
до

алюминий 200 - - 10 лет
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П Р И Л О Ж Е Н И Я

П р и л о ж е н и е  I  
Объекты металлизация

Вид конструкций Объекты Примечание

Готовые конструкции 
не монтаже

Крупногабаритные кон­
струкции; мосты.дымо­
вые труби, резервуару 
гидротехнические соо­
ружения

При отсутствия 
возможности изго­
товления в завод­
ских условиях 
поэлементно

Готовые металлокон­
струкции 88 fflffi

Элементы каркасов 
зданий я сооружений

На монтажа осуще­
ствляется только 
заделка монтажных 
соединений

Элементы конструк­
ций после 88ВОдокой 
сверен

Конструкции оо зна­
чительным объемом 
сварных работ

Элементы я ваго­
товки ДО 88ВОДОКОЙ 
оваркя

Конструкции ид про­
катного профиля н 
лиотового проката

Возможна механи­
зация и автомати­
зация процесса

Закладные детали Закладные детали 
металл мзярувтоя в 
соответствии 0 

пп.3-18 -  3-21 
СНвП П-28-73



П р и л о ж е н и е  S
Рекомендуемое оборудование для подготовки поверхности 

металлоконструкция под металлизация

!иа яромэ- 
родства Вид изделия Оборудование Краткая техническая характерно тика

Серийное УЗЯН Камера очистная дробеструй­
ная, модель 020095 (по типу 
0420*7) а-да "Амурлитмаи*, 
гДомодмольск-ва-Амуре

Колиеотво установленных дробеструйных 
аппаратов 5 . Ваибольвая масса очищае­
мых изделий 60 000 кг. Габариты 
6600 х 4000 х 3000. Потребляемая 

мощность 3* квт, масса 120 т

Вдвнвчяое Узлы д̂вухкамерный дробеструйный 
аппарат модели 33* м Павло? 
градского ремснТно-механи- 
ческого завода

Количество сопел 2 t давление сжатого 
воздуха 6 кгс/см2; расход воздуха 
4*2 ма/мин. на I  сопло-. Расход дроби 
(безвозвратный) на I  т изделии 3,4- 
3,5 Ж*, Производительность X сопла 
2500 кг/ч. f t баратные размеры 16Ь0 х 
ж 840 х  2050, масса 750 КТ



т~Гяп произ­
водства

Единичное

Зад вздевав Оборудование Краткая техническая характеристика

Узлы (Г0РИ80Я- 
твдввые лвс** 
скости)

Дробв-ввехоохруйаый аппарат 
беспыльный хала ЭДУ-Э21 
Мяахяжмаиа

Алварах передвижной ада переносный, 
яро язв одаХ едьнос ть 1-6 м2/ч. Давление 
сжатого воздуха 5-7 кго/ом2. расход 
400 м3/ч . Габаритные размеры 1100 х 
х  800 х 2000, ааооа аппарата 295 «г, 
масса загружаемой дроби 100 кг

Единичное 
и мелкосе­
рийное

Детали неболь- 
■ого раааера

Пескоструйный вкаф с песко- 
схруйннм пистолетом всасы- 

вающего яла, комплект чер­
тежей ЗНЙЙавхогенмаа 02-7IIC

Давдавие охахого воздуха 4,5-6 кгеДш2, 
расход воздуха 1-1,2 м8/шш. Габарит- 
ные размеры 1300 х 700 х 1900, раз­
меры рабочей камеры 1200 х 600 х 800. 
Загрузка дроби 25-30 кг

Единичное Узлы (зачистка 
небольших до* 
зеркяоохей при 
ремонтных рабо­
тах)

Дробеструйный беопыльный 
аппарат типа АД-1

Давлеше сжатого воздуха. 6 кгс/см2, 
расход воздуха 4,6 м3/шга. Аппарат 
передвижной, габаритные размеры 990 х 
х 930 х 16501. Наоса аппарата 150 кг, 
ааооа загружаемой дроби 50 кг

То же Узды (зачиотка 
поверхности)

рудой дробеструйный пи­
столет Щ-Х

Производительность 1-2 м2/ч. Давление 
охахого воздуха 5-6 кго/см2, расход 
2,7 м8/мин. Масса баз абразива 2,5 кг, 
масса дроби 2 кг, размер дроби (сталь­
ного веска) 0,3-0,8 мм.



f ю  проиэ- 
В0ДС*В8 ВИД И8Д0ЛИЯ Оборудование Краткая теюшвокая характеристика

Звкнмчное Jam  (зачистка 
оваряшс ibobJ

Пневматическая шшфоввлввая 
нашивка пряного иди угдово- 
т  действия типа П-2 Ногин­
ского опытного завода мон­
тажных приспособлений 
СйшоюнмоюпвЕртрой СССР).

Максимальный диаметр аораз явного круга 
230 нн; скорость вращения 6500 об/мин.; 
давление воздуха на выходе 5 кго/он^. 
Масса нашивки 6,2-6,5 кг.
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П р и л о я е н в а  Ш
Расчет неосы проволоки

Масса проволоки» необходимой для получения аетедлавациоа- 
тзх покрывай заданной толщины, определяется по формула:

<Г$ •
£ V

где & о масоа проволока для металлизации, кг;
Г - плотность металяязационного покрытия, кг/м3;

(ориентировочно плотность цинкового покрыгия 5000, 
алюминиевого 1800 кт/м8);

$  -  расчетная толщина аеталяазациопноро покрыгия, тем; 
F - площадь поверхности, подлежащей металлизации, а^;
I  -  коэффициент использования металла при металлизации.

Коэффициенты использования металла при 
газопламенной и электродугсвой металлизации

Тип аппарате
Раеохояаю от ашюр&зд 
до подолян-

Еоаффии 
пола 8 0 1  талл

дом ис­шит не- 
to. %зируемойповерхности,

мм
штш аятштп

Электродуговой аппарат 
для работы вручную 
ЭМ-Ю, ЭИ-14 60-70 0,62 0,65
Газопламенный аппарат 
для работы вручную 
ИГИ-2 70-00 0,67 0,83
Электродуговой ставоч-
вый аппарат Ш-12 60-70 0,62 0,65
Газопламенный станоч­
ный аппарат МИ-5 150 0,65 0,78



ш

3 р в # е р :
Требуется определят» лессу проволока & , иеобходииоВ дав 

нанесения аппаратов SM-IO цинкового покрытия толщиной ZOO та 
при общей вяоцадп поверхности, подлежащей металлизация,
I 000 и2.

По формуле я таблице находим

д . Ш Ш  . 6 0 6 и .
0,621106



П ри  Я0 8 8  Н В 0 17
Технические характеристики мвталяизацнонных 

аппаратов злектродугового тина

Единица
измере-

Тип и марка гшяаюга Комплект
Параметры ЭМ-12 ЭМ-15 эм -ю ЭМ-14 для эяект-

родуговой
металлиза­шш (стаци- (ста­ (рун­ (РУЧ­онар-

най)
ционар­

ный)
ной) НОЙ) ции ,кадн*

Диаметр приме­
няемой проволо­
ки ни 1,6-2,5 2-3 1,5-2 1,5-2 1*5-2

Скорость подачи 
проволока м/мин 3.8-В.2 I-I4 1-5 1-12 I-I2

Давление окато­
го воздуха (на 
входе) шцбм^ 5-6 5-6 5-6 5-6 5-6

Расход скате го 
воздуха мз/Мш 2,5 2,5 до I 1,5 1,5

Рабочий ток 
дуги А ДО 500 до 800 до 200 до 320 ДО зею

Рабочее напря­
жение В 17-40 17-40 17-40 17-40 17-40

Мощность дуги кВт ДО 16 - ДО 7 ДО 14 ДО 8
Масса аппарата 
Максимальная

кг 23 15** 2 2,2 315

производитель­
ность при рас­
пылении: кг/ч

цинка 38 65 13 30 25
алюминия 14 25 5 8 ?,5

К̂омплект аппаратуры для элоктродуговой металлизации состоит 
из элеитроматзллиаацнолного аппарата ЭМ-14, выпрямителя ДдГ-301, 
стойки о катувкэмй для проволоки воздушного фильтра» пульта управ— 
in тин и средств индивидуальной защиты оператора.

**Без пульта упрзалевия. Масса пульта управления -  31,5  кг.



B p u o s e H t ) »  1 
Технические характеристики иетаяаваациошшх 

аппаратов газопламенного топа

Manха ашюовтШ-......  -
Параметры

&Д1Ш Ища
staiepe*-

шт
мга-2

(ручной)
МГЙ-4 '
(ручной)

МГИ-5
(ставомшй)

Диаметр применяемое 
проволоки 1т 1 , 5+2 ,5 2 -4 5 -8

Скорость подами 
проволоки м/шт. 1 ,2+8 I-X2 0 ,2*5

t
Рабочие давления 
гааов: кгф и£

I!

воздух 4+5 4+6 5

кислород 2-5 2 -5 5

ацетилен 035 - 1,0 o .e - i *
пропен-бутан 0 ,5 -1 0 , 6-1 ,4 г

Расход: *®/м
90воздух ♦8 @0

кислород ДО 3 2 ,5-6 ,5 Ш
ецетияен Ю I 1.3 •ш
провэн-бутзн ДО 0 ,8 I j l 5

Производительность 
во раошляеиому

кг/мметаллу;
до 25 ДО 50цинк до :•

алюминий - до 1.4

масса аппарата 
(бае шлангов) кг 2 2 ,2 ВО



S p i X O t f S i e  I t
Жакокрасочные материалы для металл изаниомо-ааижрассчюа 

новрыхий» режимы нанесения и суики

ГОСТ, ТУ
Вязиоет* но 1 
ВО-*- Д____ 1ргттшш яда Расхвори- 

те» , рая— ОавихальДВЕ 8$$**
ВОГО
СВОЕ

m  во»ИМДЯ1Т
т т

J8~ZS% Ч

|^ е ^ ^ т » ш ш ^ « 8 р я в ш ю ; ГОСТ 12707-6? Хб т 0,25 6*8

2JJSЯ Л Т - * * — ' МШ 6-10-82(М9 Х5 т I ?-*
й Ж * ш  $®ввЖ!И|?в я*-*®*' ГОКЕ 9109-69 28-20 т 12-2* Снеся рею»

Змазь хяарадучудом® 89-749 ЛИГ 6-10-796-69 «и W 20

евирвха 0

?!ЯГ“
Коихоя

Иоаххвике явоясвдоя ВИНЯХ0 m t  Ю277-62 20 2* 2* \гН)
Вмзль яэяхафто»# Ш -Ш  ; ГОСТ 6*66-63 т 25 *8(*ех—

дуедой- Уайх-сиш-
рих

Эмаль пентэфхадеяев Щ-Ш ГОСТ 926-69 т 25
яая 2*) 
25 Уайг-спа­

Эмаль паохлсряи яиясим
XJB'-ПОО кр.кор. Г0ЙГ «093-70 щт 18-22 I

рит

Р-5
Эмаль пархлорвийЯЛОМЯ 
XB-I24 серая ГОСТ 101*4-62 - 18-22 2 Р-5



Марка материала ГОСТ, ТГ
Вязкость по 
В З-4.С

ЛШ  ю р *  ДИЯ Й0~ 
ВОРО КрЫВНЫХ
em u  слобБ

Время внсы -

я а с <

Р аств ор »* 
та ль , раз­
бавитель

Эмаль ябрхш|Ш0В1ш озая 
Z M B S  адш ш иевая

Г0С ТЮ 144-62 - 18-22 I Р -б

ЭИВХЬ ямпии1ва«ацв»вй1Г
ГОСТ 7313-75 18-22 I Р -б

ТУ УХТ 138-59 24 24 24 Р -6 0

Лак етииоль ТУ &ЕШ I2S 7-57 20 30 12 К силол,
сояьвевт

8>ю ю ^хяош аучуковаа ИРГУ & 4Ю Ц 61М 9 — 17 20 Ксилол

П в i  » е ч а  в I  я : I ,  Ъ ю ж  is s sa fe ^ e ra ^  етшн ygs&, да чаотея в соответствии с 
ПГ тост ва лакоктасочянй 8 Щ Ш | |  (ШШ 7312-010-70 в де. лзструктивными материалами* 

2* Пршюкевие УХ шкй& <Ш% дополнено д агш и  материала:-! после проведения веобхо- 
wtuntt ;трлрйр«и, аешпивяятаяг s  шталлизациошю-лаюнфасочпых покрытиях: применение лаковра- 

“ —  —- “ *■ рхутв* меде а их ооедевевия.



s  P  J! Д  О 5  «  в  й  8  2ГВ

Справочная таблица прямых затрат з руб, по металлизации 100 м2 
эзздашемой поверхности слоем толщиной 100 ты

8$рщ шш** 
тщт  % 

(установки)

МГИ-2 ‘ ИЯ-6 Эй-•10 ви Ш -1 г, а ь Ш
тт алюминий цинк алю­

миний
тт алю­

миний
цнпк алю­

миний
пкнк алю­

миний
treuv алю­

миний■Щ&Ш'
\ тв

про-
пап

ацети­
лен

' Яро*’ 
яав

Ц(Ши

Затраты 
на швтр88~ 
т ш шрана** 
цортнне 
расходы 74,59 74,88 :30,3& 2S,97 75,0 27,05 75,2 54,02 75.03 34,53 74,91 34,26 74,74 33,73

Заршшша
9,14 8,52 3,56 9,79 7,91 3,06 3,0о дошшшаш 9,74 9,66 9,73 8,7 6рЗ 7,91 6,33

Аноретза- 
дйонше ош- 
чтттп 0,23 0,22 0,24 0,22 0,64 0,51 1,04 0,93 0,75 0,96 Г,54 1,93. 0,42 0,41

Зашрашн 
на швшадаш?. 
задшо 100 «2
поверхности 
баз зчът
аашраш на
ПОДГОЯОВЗД
ттужойт 83,96 84,84 40,29 35,71 79,2 30,55 85,97 43,65]82Д?0*3,4 82,78 44,1 [8,22 37,14

П р в и е ч з н ш а : ! .  Цены на проволоку взяты по прейскуранту 02-06 (196? г . ) .  2. Цепы 
на горючие газы н кислород взяты во прейскуранту 05-01 и 04-05. 3. Зарплата взята по тарифной 
сетке рабочего Iу разряда с особовредны?,-а условиям труда без накладных расходов. 4. Коэффи­
циент исяодьзоватая оборудования в течение часа при расчетах принят равный 0,5. 5. В расчете 
не учитываются технологические потери металла, связанные с формой к размерами изделия (потери 
при металлизации изделий небольших.размеров, яри металлизации кромок и г.л.)» 6. £атраты на 
■занесена® покрытий пропорциональны толщине ы&гаялиаэцтошюго слоя.
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Я р и л о  же н и е  УШ

Справочная таблица прямых затрат по нанесению 
лакокрасочных махериалов методам пневматического 
распыления на 100 окрашиваемой поверхности 

на один слой

Наименование Затоаты на 100 м2, руб»
лакокрасочныхматериалов шее-риалы транспорт-но-загого-жтвжьше

зарплата аыортв- всего с начис- зациов- лениями нш
Грунтовка ГФ-020 3-40 0-17 1-60 1-90 7-07
Грунтовка ФЯ-ОЗК 4-10 0-21 1-60 1-90 7-81
Грунтовка №-031 5-10 0-26 1-60 1-90 8-86
Грунт-шпатлевка
ЭЙ-00-10 12-48 0-62 1-60 1-90 16-60
Эмаль ВД-133 (серая) 6-20 0-31 1-60 1-90 10-01
Грунтовка ХС-ОЮ 5-20 0-26 1-60 1-90 8-96
Грунтовка ХВ-050 22-33 I-I2 1-60 1-90 26-95
Грунтовка ВЕ-02 7-50 0-38 1-60 1-90 11-38
Эмаль XB-II00 
(красно-коричневая) 11-60 0-58 1-60 1-90 15-68
Эмаль XB-I24 
(серая) 10-40 0-52 1-60 1-90 14-42
Эмаль ХВ-785(б.ХСЭ-26) 
(красно-коричневая) 7-50 <Ш 1-60 1-90 11-38
Эмаль K4-74S (красно-коричневая) 5-76 0-29 1-60 1-90 9-55
Эмаль KS-I72 6-94 0-35 £-60 1-90 10-79
Грунтовка ХС-С68 9-05 0-47 1*60 1-90 13-02
Эмаль ЭП-773 14-40 0-72 1-90 18-62
Лак втиноль 0-82 0-64 1<49 1-90 4-36
Эмаль ПФ-115 (серая) 6-72 0-34 1-60 1-90 10-60

П р и . м е ч а н и е  : Затраты приведены ддг изделий £ группы 
сложности для едикрного проииводохва.
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Сравнительные затраты на градационные дако- 
метаялязадаонвые и металлизациояно- 

{примера для разных

Щтттвшъ т т щ ш т вт  яяц даея
Условия эко* с ас теш  затраты соок число общие 
цлуатации докры- на се-  службы пере- затраты 

тий отеау в годах красок йа пер-
вонач.и
ремонт,

, окраски

О Д  О Д

заграт  м е т а й - 
лиза- 
д зон !ш е
ДОЩШ-
ът

о д
в ГОД

Агьосфера, 
слабая сге- 
день агрес­
сивности

Ф2-03к 
.1 слой 
ПФ-133 
2 сдоя

27-83 3 6 194-31 9-28 алюминий
данк

Атмосфера, 
средаяя 
стеоень а г -  
реооивносхЕ

М-03к
2 слоя 
XB-I24
3 слоя

58-88 4 3 235-52 14-72 алюминий
цинк

Атмосфера, 
сильная 
степень аг~ 
ресоазяости

ХС-068 
2 сдоя 
ХЗ-785

6  слоев

94-32 2 2 282-96 47-46 алюминий



красочные в рекомендуемые долговременные 
лакокрасочные онотемы покрытий 
условий йдопауатадаи)

Реяоиевдуакие системы ммавжзаи»» мэгаацша.дакокрас»аокрыгий
kxs— затраты ладен 
щ т ш 9ш . т г  крао* 
т т  ш ю т*  пещанйокра***

тая

за?jam  
на ла~ 
кокрае.
POKpiH

затраты срок чвсяо 
на се- олукб пере- 
етеш в красок 
ходе, годок 
покр.

ойцие 
затраты 
на пер- 
вонач.н 
ремонт.

затраты

$Юм2 Ш Г |Й*м2
в год

200 88-20 и» 88-20 20 „ 88-20 4-41
ISO 124-17 ш - 224-1? 124-1? &-0Й

120 52-92 М-ОЗк 46-56 99-48 15 2 146-04 6-63
120 99-34 2 слоя 

X8-I24 145-90 192-46 9-73
2 слоя

260 ПО-25 ХС-068 
2 слоя 
ХВ-765

В слоя

48-80 158-05 5 2 207-85 26-51



П р и л о ж е н и е  X
ПЕРЕЧЕНЬ ГОСТов

ГОСТ 9026-74 Единая система аациты от коррозии и старения.
Покрытия лакокрасочные. Подготовка металлических 
поверхностей перед окраской.

ГОСТ 2789-73 Шероховатость поверхности. Параметры и характе­
ристики.

ГОСТ 11964-66 Дробь техническая из чугуна и стали.
ГОСТ 3647-72 Материалы абразивные в зерне. Клаооифгсацвя по 

крупности, нормы зернового составе я методы ис­
пытаний.

ГОСТ 13073-67 Проволока цинковая.
ГОСТ 7871-й Проволока сварочная из алюминия и алюминиевых 

сплавов«
ГОСТ 12966-66 Аппараты дня вавеоеяия покрытий во способу тазо- 

термического напыления.
ГОСТ 9032-74 Единая система защиты от коррозии и старения.

Покрытия лакокрасочные. Классификация в обозна­
чения.

ГОСТ 25240-69 Материалы лакокрасочные. Методы определения ад­
гезии*

ГОСТ 17433-72 Промышленная чистота. Классы загрязненности ом- 
того воздуха.

С'Т 26-П02-7*» Отраслевой стандарт. Нанесение антикоррозионных 
покрытий из цинка и алюминия газотермическим на­
пылением. Типовой технологический процесс.
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