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1 .1 . Соединительное детали и трубные узлы следует заци - 
;-ЗТЬ от .< ор роз им при их изготовлении, т .е . в заводских услови
ях, применяя алюминиевые аохоыгпя, наносимые газете ж :чесгечм 
сп особа, и покрытии из эпоксидно - к ж ъ кнсугольно’: эмали ЭП—5IIG 
пли из эпоксидно?: шпатлзззд ЭП-ОС-Ю. Наносить покрытия необ
ходимо только по хорошо счищенной от ржавчины и окалины обез- 
.'.ЗфОКНОЙ поверхности,

1 .2 . Прд установке соединительных детэлеП и трубных узлов 
в трубопровод необходимо пспразить все повреждения защитных 
покрытия, а по металлическому покрыто при заглубление деталеЛ 
в грунт нанести изоляционное покрытие. Электроизоляционное по
крытие в данном случае предотвратит коррозионное разрушение 
засыпанных землей деталей и узлов бдулдаошамл тохаш , а таз'-.:е 
обеспечит нормальнее $ункцнокпроваки*е като/но:; Зашты трубо -  
провода.

1 .3 . 3 качестве изоляционных покрытий, наносимых на сое -  
дипмтельнае детали л трубные узлы в полевых (трассовых) усло
виях, рекомендуются полимерные липкие ленты в два слон (пола -  
зннилхлориднне при температуре транспорткруеиого продукта до 
35°С, полиэтиленовые -  до 60°С, на основе кремний органических 
каучуков -  до 120сС) дли разогретые до IGD-I80°C би?умно-пола- 
мерные пли бнтумно-резиновые мастики МБР-75, Ж Р-90 иди 
МБР- I  СО (прп температуре поодуктов соответственно 25, 35 д 
4С°С).

Внесено лабооато- \ 
опей технологии ;
йзодя-чг7 теубопро- , 
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'Ластики наносят толциной не менее о vw в два-трн слоя з 
приклейкой по неостывшему первому слою слоя стеклотолста.

При температуре транспортируемого провис та вине но не 
более 70°С соединительные детали и тру Оль е у з л :  z  п слезы;: уз* 
ловлях могло изолировать тиоколо-каменноугольным гепметлv:om 
51-УТ-38 молш^пкацип " Г ' ('ГУ 12-312-72) с оберткой с:*е/:еноне -  
сенного слоя герметика специальной резиновой ленто:- 
(ГУ 38-30544-71).

1 .4 . Во всех случаях полевок изоляции изолируемую позерк- 
ноегь необходимо очистить от легко отделяющейся ржавчины, ока
ли ни, грязи, пыли и обезжирить.

1 .5 .  детали и узлы, имеющие качественное заводское покры
тие дз эпоксидно-хамевноугольно:! эмали или эпоксидной галатлев- 
?:и, а также из других электроизоляционных материалов, в допол
нительной изоляции при засыпке грунтом не нуждаются и могут 
служить при температуре транспортируемого продукта до 7G°C.

2. iTPOT/3OKОРЗтеЛО- 1НАЯ SAiTITA СОВДШТЗЛЬШХ 
;й5ТАЛЕ>: ТРУБНЫХ УЗЛОВ Ш З Ш Ш Ш  ПОКРЫТИЯМИ

2 .1 . Алюминиевые покрытия на соединительные детали и 
трубные узлы трубопроводов следует наносить газотзрмкческнм 
способом, т .е .  напылением на защищаемую поверхность расплав -  
ленного алюминия с помощь» газовой (воздушной) струи. Толщина 
покрытия должка быть равномерной, не м енее 0 ,2  мм.

2 .2 .  Технологическая линия защиты металлических соедини -  
тельных деталей к трубных узлов должна состоять из очистной 
камеры с дробеструйной установкой; камеры металлизации с ме
талл!! заторами и кантователем; приемного (складского) стеллажа 
н стеллажа для готовой продукция; подъемно-транспортных меха -  
яизмов,

2 .3 .  Соединительные детали и трубные узлы (различного ди
аметра) очищают от ржавчины, окалины и загрязнений в очистнсй 
камере с использованием дробеструйной установки со следующими 
параметрами:

дробь стальная колотая (ГОСТ 11864-56);
4



рабочее давление воздуха 6 кгс/см2;
сроиз'юдительность по дроби 1 ,5  т/ч.
2 .4 . Если изделия храяягся на открытом воздухе (без на

весь) и на их поверхности имеется снег, наледь или влага, пе
ред подачей в очистную камеру юс необходимо просушить в каме
ре сушки.

Следа краски от маркировочных знаков, масляные и битум - 
ные пятна следует удалять ветошью, смоченной э уайт-спирите, 
бензине, ацетсне клп другом летаем растворителе, после дро
беструйной очистки деталей.

Хранение очищенных изделий до начала металлизации не 
должно превышать более I  ч.

2 .5 . В камере металлизации должны быть установлены ста
ционарные газоэлектрические аппараты (марки ЭМ-12-67
ЭМ-19) и специальный кантователь для соединительных деталей и 
трубных узлов, позволяющий их поворачивать по отношению к ме- 
тадловоздулкой струе металлизатора для получения равномерного 
алюминиевого покрытия но всей поверхности изделия.

Вентиляция должна быть приточно-вьтяжная, самостоятель -  
ная, а температуру б камере следует подцеряивать ле ниже +15°С.

2 .6 . Соединительные детали и трубные узлы следует покры
вать алюминием по всей наружной поверхности, за исключением 
краев шириной 25-30 км у мест их приварки.

2 .7 . Число одновременно работающих аппаратов в камере 
металлизации для выполнения заданной программы определяют по 
формуле

г *

ч

G

5

л/= T n ,t  ,
iOOOî G ? 7

число аппаратов;
плотность покрытия, кг/м3 (1800 кг/м3); 
толщина наносимого слоя, мм; 
коэффициент использования металла при распылении 
(так, для ЭМ-Г2-67 £ = 0,65 и для ЭМ-15 =
= 0 ,7 0 );
производительность аппарата, кг/ч (паспортные дан
ные);w р
часовая программе выпусна, и г/ч.
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2 .J .  Слитый воздух, поступяхций от ■ компрессора в очистную 
камеру для дробеструйной устзноэкч к ъ :камеру металдазацпи для 
газоэлектрических аппаратов, *од;::зи Суть очпшсн от масла к 
влаги и соответствовать 13-му классу по ГОСТ 17433-/2.

2 .9 .  Соединительные детали и трубя&е узлы с алюминиес-ым 
пограт-ием из камеры мегаллязашп подаются не стеллаа, где про
веряется качество покрытия, в далее изделие либо адет на склад 
готовой продукции, либо возвращается з  металлизэционнухэ камеру 
для устранения брака.

з. изоляция с о з е п е т ы м я  .rTA.-izn И ТЕЛИК УЗЛОВ 
311С'й^ ло- ; :ж 2 ; ^ то^?Ю:? зшль::* зл-бпе

3 .1 . Эмаль ЭП-5П6 поставляется потребителю комплектно: 
компонент ’*■ I  -  эпоксишшй, компонент '* 2 -  каменноугольный. 
Отвердитель зходит в состав компонента ** 2 . компоненты .$ I и 
2 смепяэаится перед нанесением в соотношении 1 :2  (лс м ассе).
По сзоему качеству эм:-ль ЗП-5Г1С должна удовлетворять требова
ниям ТУ S-IC—I359-73  с изменением й I ,

3 .2 . Температура компонентов эмали при посту пленил да ра
бочее место должна быть на шпе +15°С и не зние +30°С. jjw  
емгдонля вязкости компонент # I при необходимости колет быть 
подогрет, ко не выше +30оС.<

3 .3 . Компонент й 2 перед употреблением следует тщательно 
размещать до равномерного распределения осевшего пигмента по 
всему объему.

3 .4 .  компоненты эмали следует смешивать непосредственно 
веред окраской. Поскольку при сметяваяш: компонентов выделяет- 
ся тепло и необходимая вязкость эмали яри 18-22°С сох]>аняетоя 
всего з  течение 3 ч, змаль следует заготовлять небольшими (не 
более 20 кг) порциями.

3 .5 . Изолируемые детали перед нанесением покрытия следует 
очистить на дробеструйной установке до соответствия эталону I  
"Руководства по контролю качества очяст:сд поверхности трубо -  
проводов перед нанесением изсля}**оня1<х покрытий (Р 280-7?).
Н ., ВНШС7. Поверхность должна быть серебристо-серого цвета 
без следов рклвчины и окалины.
6



3 . Г/* После очистки изолируемую поверхность детали обду - 
т потоком сухого j03;^*xa для удаленна пили ч обезхпяшэзт 

гето-'шю, смоченной з  ацетоне пли уа.-т-спирите {ТОСТ 3134-77), 
3 .7 ,  ‘Зел;; Дробеструйная очистка неосуществима, эмаль 

сП-5110 модно наносить по преобразователям главчинк.
0,3* Лозесхность металла перед ярныеязнмем преобразовате

лей додана 6уть очинена от пластовок ргшюг. ркгзчпяи и окали - 
hw, а тхе&е от мировых загрязнен?.” .

3 .S .  Выбор грунта-преобразователя жаэчань зачлс!'Т от его 
способности преобразовать слоП окавч»;;:*: определенной толщин. 
дКТйЬйость преобразователей по дан ним НПО "Лакокраскопокпцт^е" 
апгаедеиа в табл Л .

Таблица I

Марка грунта 
преобразователя

Толокна ; Завод- 
лреобоа- } изготовитель 
зуемого i

СЛОЯ i
ркавчиш.; мм ,

ЗД-СТ-ГИСН ТУ £1-05-121-71 До IX» Оэгснктез» г.Горь-
Ktril

ЗА-ИЮ

Преобразователь
&‘1

ТУ о-К-1234-72  До 100 Лаюкоасоч-шй з-л
r.SaropcK Москов
ской оол,

до 140

Преобразозатель ТУ S-I&-536-73 До 120 -Йтбихям"(г.гяль-
Г* 3
Преобразователь ТУ S-IG-324-oS 
1Г-1Т
Поеобоазователь
ИРЛ-2"

газе)
До 50 "Сподрпба" (г.Добе- 

ле, латвийской CCF)

Дс НО 1‘пдролизно-дро:^е- 
во* з-д (г.Никола
ев! пос.Ольшакское)

I л u i, е . Толшну злоя одавчянк на ме-
т м А п д о л я к  м а г » 5 ^ м *миинш*врои '.ЗТП-I с коафви -  
цкентсьу пересчета 0,7^*и*
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ЗЛС. Грукт-преобразователь БА-01-ГИСГ. состоит из двух 
компонентов: основа и ствердхтед^ смешиваемых перед примене - 
кием в соотношений ? &;с.ч, отвердит едя (70%-ной фосфорной 
кислоты) яа 100 мас.ч. основы. Применение его возможно прд 
температуре не нике +10°СР причем температура не должна сни
жаться в течение суток о момента нанесения, так как мянималь - 
нал температура пленкообразования грунта +Ю°С.

Гарантийный срок хранения грунта 3 мес с момента изготов
ления его заводом; хранить я транспортировать грунт можно то
лько при положительной температуре.

Смешивать компонента грунта-преобразователя следует б 
кислотостойкой посуде (стеклянной, фарфоровой, керамической)* 
Срок хранения готового состава после добавления отзердитг-ля не 
более 24 ч.

Готовый грунт-лреобразазатедь следует наносить на поверх- 
ноегь стали, очищенную от пластовой и рыхлой ржавчины и промы
тую 1%-ным раствором ОП-7, а затем просушенную* Наносить грунт 
модно хистью или пневматическим распылением. Разбавление до 
рабочей вязкости производится 1%-яым растЕором 013-7. Расход 
грунта при нанес емки кистью 160190 г/м2. Грунт-преобразова -  
те ль наносят з один-два слоя. Бремя высыхания каждого слоя 
(при температуре 18-20°С) не более 2 ч.

ЗЛ1. Окраску изделий эмалью ЭП-5116 рекомендуется произ
водить через сутки после нанесения грунта ВА-01-ГИСИ. Окраску 
производят в два слоя. Общая толщина покрытия должка бить не 
менее 300 мкм. Расход эмали 500 г/м2 . Эмаль наносят валяном, 
кистью или специальным пневмо распылителем УНДЦ-2. разработан -  
ним НГО *,Лaкoxpacкoпoкpнтиe,,. Допускается нанесение эмали рас
пылителем Р-58 конструкции 1ЩИЭПаилища; дрд этой вязкость 
эмали должна составлять 100-150 с по БЗ-4.

3*12. Снижение вязхости эмали ЭП-5Г15 достигается добав -  
леяием растворителей: Р-40, ксилола (ГОСТ 9949-76), этияцелло- 
зольва (ГОСТ 8313-76) -  в количестве до % от общей массы.

3.13. Сушить эмаль следует при температуре 18-20°С в те
чение 24 ч. Выдержка яа воздухе перед транспортировкой или 
эксплуатацией издолйй должна быть не менее 10 сут.

8



4 .  и з о л я ц и я  Ы Е ж т т ш  д е т а л и :  i :  т р у б н ы х  
У З Л О В  Э Г О л С Я Л К О Й  Г Р У Н Т -Ш П А Т Л К З К О Г ! з п - о о - ю

4 ,1 . Грунт-шпатлевка ЗП-00-1С поставляется потребителю в 
виде двух компонентов. Первый компонент -  смесь смола 3-40» 
дибутклфталата, талька и окиси железа* Второй компонент -  от~ 
вердитель I ,  предотавлшоций собой кубовый остаток гексамети- 
лендиамина.

4.2* Перед смешиванием компонентов температура каждого из 
пах .[ОДйяа быть не ниже +Ю°С и не выше +30°С.

4 .3 . Подготовка изоляционного сос тава ЭП-СС-Ю заключает
ся б  разбавлении до рабочей вязкости (200 с по Во~ 4  ари 20°С) 
растворителем F-4 (ГОСТ 7824-74), разбавителем Р-5 (ТУ 6-Ю - 
1251-72) ила растворителем 646 (ГОСТ Г3786-72). Далее з состав 
вводится отвердитель к I из расчета 8 ,5  частей по массе на 
100 частей по массе неразбавленном шпатлевки с последующим 
тщательным перемешиванием и выдерялванием в течение 20 мин.

4 .4 . Дзя получения качественного с высокой адгезией по -  
крытия из ЭП-00-1С металлическая поверхность долкна бить очк- 
шена в соответствии с пп. 2 .5  и 2 .о .

4 .5 . Покрытие следует наносить з три слоя кистью, вачиком 
или краскораспылителем типа С0-24Д. Суммарная толшяа покрытия 
должна быть не менее Э00 мкм.

4 .6 . Сушка покрытия из ЭП-ОС-Ю осуществляется темпе
ратуре 16-20°С в течение 24 ч. Выдержка изделия ва воздухе пе
ред транспортировкой или эксплуатацией должна быть не менее 
10 сут.

4*7# При отсутствии ЭП-00-10 допускается применение 
ЗП-0С-20 с еохранением вышеуказанных- режимов нанесения и фор
мирования покрытия.

5 . И З О Л Я Ц И Я  С О ЕД И Н И Т ЕЛ Ь Н Ы Х  Д Е Т А Л Е Й  
И T F / Ш У Х  У З Л О В  Б  ТР АС С О В Ы Х У С Л О В И Я Х

5 .1 . Материалы для изоляции соединительных деталей н 
трубных узлов при выполнении изоляционных работ в трассовых 
условиях выбирают по табл. 2. Дополнительно на выбранное покрь-
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?ne npn необходимости наносят занитну.с эбертку из прочного 
рулонного материал::.

Таблица 2

-  — I— ---------------------------------------
.аксима- ; 

льнаг j
тош епа- ; Мзолчгкоиние метерн-
тура j алы
ro aicn o p -i
тпггемого*
п о о ^ к та, |

|Тоя:ш~ 
|на го- 
j крытия
j НМ
i
j
j
j

j

, j  ГОСТ, ТУ 
i 
i 
r 
i 
i

+25 Мастика МВР-75 
с г слоем стеклохолста о;>

ГОСТ I&J3C-73,
ТУ 2I-23-3-G d  !UU! 
TJ 2 1 -2 3 -4 4 -7 3

+35 О стяк а МБР-SC 
с I слоем стеклохолста о

ГОСТ 15Й35-7У,
ТУ 2 1 -2 3 -3 -6 3  или 
TJ 2 1 -2 3 -4 4 -7 3

+40 Мастика ЦБР-130 
с I  слоем стеклохолста

ГОСТ 15оЗо-7Э,
ТУ 1 2 1 -2 3 -3 -5 8  пли 
ТУ 2 1 -2 3 -4 4 -7 3

+35 Лента ПВХ-ПЯЛ з 2 слоя 
Дента 1Л !л- 'Зл-СС з  2  слоя 
.Гента П2Х-К( в 2 слоя

r> 7у» *p. 7 
- ’ оо , "

ТУ 6 -1 9 -1 0 3 -7 3 ,  
ТУ 5 1 -4 5 6 -7 3 .
ТУ I02-IS C -73

+60 Дента полиэтиленовая (им
портная) в 2 слоя г . о

+120 лента ДУ?СД?-СГГГ з  Z слоя 1 .4 ГУ 3.^-1034X3-73

+70 Тлоколо-камэняоугольянй 
герметик 51-УТ-38Г 1 ,5 ТУ X2-O I2-72
с обеоткой резиновой леп
той в* I  СЛОЙ ГУ 33 -30544-71

5 .2 . ГГзодкруемуо поверхность перед нанесением изоляции 
необходимо счистить от продуктов коррозии, легко отдолягаейся 
схсллгш» грязп, масляных пятен, колотя, пн лк и зисуилть. Очл- 
ст.г* производят иди^озальтмл маанпкси:: кдп -ручную прозолоч- 
;;ммп щетками. лачестзо очистки долкко соответствовать эталону 
1У "Руководства” Р 266-77 ГЛйняегТтегазстроя {см .л .0 .5 ).

Очищенную поверх:* 'ть необходимо сп-?зу -о ло::рить зоот -
’ГОТСТ̂ ТТЛО**: ГруИТOBI*Orr.



*?- **I »#v*»
I .o .  Гол‘^ерк1;е 
:i трубняе . ЗЖ;

KSo/uT-tTOiir̂ ie леят*: на соедглгтельн^е 
наносят только вручную, покрывал зсч.*

дэ-
1 3 0 -

хгруемую поверхность не менее чам г> двд слоя* ленту уля от ого 
берут 'JHprtnOft не более 25 см и* яа;<ла;щвая ее параллель ними :: 
лерекресткчмн витками с достаточным натжхеакем, добгшаюгся 
плотного прилегания витков и перекрытия в два слоя вс-oi: пзодл- 
руемо** поверхности.

Поверхность с двойной кргшизной дс нанесения ленточного 
покрытия рекомендуется дополнительно покрывать 3-Ь слоями 
грунтовки (с высушиванием каждого слоя), либо слоем в I мм ти- 
околового герметика 51-УТ-ЗЙГ (ТУ 12-312-72) для полимерной 
замазки типа 51ГЗ (ТУ 33-405-133-73).

5 .4 . Битумно-полимерную и битумно-резиновую масти:си нано
сят з два-три слоя облей толшшой не менее G мм. На первый яе- 
остызжиГ слоГ: мастяхя наклеизают арлкруяжг: слой кз стехлоход- 
ста 133-К (ТУ 21-23-3-68) или ВЗ-Г (!У 21-23-44-73) я по стек -
лохолсту наносят второй и третий слои мастики»

Мастику следует наносить обливом кзолнруекоп неверности 
из лейки с последующим разравниванием мягким шпателем на длин
ной рукоятке. "Потолочные” поверхности изделий изолируют на -  
брызгом мастики под давлением или с помощью "полотенца". Рас
стояние от грунта до изолируемой поверхности долгою -Суть ие 
менее 5G см.

В случае использования битумной изоляции при температурах, 
близких к предельным (шке на 5°С п менее), рекомендуется мас- 
тичинП изоляционный слой обертывать резиновой лентой 
(ТУ 38-30544-71), накладывая ее с необходимым натяжением на 
неостызшую мастику я добиваясь приклейки ленты. Иахлестсчяые 
шзы должны быть шириной не менее 3 см, ширина ленты 15-25 см.

5 .5 . Тиоколо-каменноугольный герметик на изолируемые по
верхности изделий следует наносить зручную шпателем или лес? -  
кой петкок слоем толшноЯ около I т/. по очищение:' поьгпхяости 
(без сгрунтовкп). для этого компоненты герметг.ка; герметязиру- 
ю;ду» пасту У-381 (100 вес.ч .) я зулканкзируюсаг': агент Г 
(ICO в е с .ч .) , состояний из 67£-iicrc водного раствора бихромата 
натрия (IG,5 вес.ч .) s  каменноугольной смолы (33,5 в ес.ч .), 
тщательно { до гомогенного состояния ) перемешивают .
При работе з холодную погоду герметизнрртвдю пасту У-38Г для

II



получения мастики с необходимом вязкостью подогревают на во
дяной бане до ?0°С.

Резиновую ленту аа слой герметика наносят параллельными 
я перекрестными витками без резкого растягизания (с удлинени
ем яе более 10;?), добиваясь перекрытия в один слой всей изо
лируемо# поверхности,* н ах лес ты витков делают ке менее 3 см со 
склейкой юс путем выдавливания герметика или дополнительною 
нааесеамя егс внахлест шпателем или кистью, ;'^рдна ленты 
долша быть 15-25 см*

е. КОНТРОЛЬ КАЧЕСТВА ПОКРЫТИЙ

6 .1 . Качество алюминиевого покрытия проверяют по всей 
поверхности визуально, вздутия и отслаивания покрытия не до
пускаются, Выборочно (б местах, вызывающих сомнение) магнит -  
ным толщиномером проверяют толщину покрытия, а срочность 
сцепления покрытия со стальной поверхностью -  методом решет -  
чатого надреза (ГОС? 15140-78).

6*2, При обнаружении дефектов в алюминиевом покрытии из
делие возвращают в камеру металлизации, кли дефект устраняют 
с помощью ручного металлизационного аппарата.

6 .3 . Качество покрытий из лакокрасочных (л/к) материалов 
ЭП-5116 а ЭП-ОО-Ю контролируют на всей поверхности внешние 
осмотром, а в местам, вызывающих сомнение, по толщине, сдлол -  
нести и адгезии.

6 .4 . Окрашенная поверхность должна быть ровной, гладкой 
(без подтеков и пузырей), однородной, черного цвета у ЭП-5Г16 
и коричневого -  у ЭД-00-10.

6 .5 . Толщина л/к покрытий контролируется магнитным тол
щиномером типа ИТП- t .  Число замеров должно быть не менее 5 на 
каждое изделие. При недостаточной толщине допускается нанесе
ние дополнительного слоя покрытия с соследусщей сушкой.

5 .6 . Адгезия оценивается методом решетчатого надреза 
(ГОСТ 15Г40-78) и должна соответствовать I  шш П баллам.

5 .7 . Сплошность л/к покрытий оценивается искровыын де
фектоскопами типа ДО-74. Норма контроля сплошности 6 кВ на
I  мм толщина йохратия.
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о .З . Погрузку, оозгпузку и сгладнрозанпе соедантельиых 
лотелей п тр^бшзх узлов с ллшплпевым л ли лакокрасочным по- 
хдаглай заполняют обычным грузоподъемники механизмами, обе
спечивая сохранность локрьтия.

?. 'т&агаа ихс.тлснсст:: :i .!tc:2 jo;st32H:1ah
Затегакя

7.1 . Помещения для выполнения работ по очистке я метадян- 
зешш соединительных деталей и трубных узлов должны соответст
вовать "Санитарным нормам проектирования промышленных предпри
ятий" (СЕ 245-71).

7 .2 . Очястпые п металзизапионние камерн доданы бить гер
метизированы.

Хроме того, камера металлизации долила иметь двойные сте
ны: яару:шуто - с обшивкой яз стального листа, внутреннюю -  из 
асбестового картона с заполнением пространства ые:здг обливками 
Зг^оязолирушим материалом.

7 .3 . К работе со стационарными газоэлектрическими аппара
тами допускаются лица, проледсие обучение и икс топтан по тех
нике безопасности.

7.4 . Все электроаппарата долины быть надежно заземлены.
7 .5 . 'Запрещается настраивать и регулировать распылитель -  

нуэ головку газоэлектрических аппаратов, йзходяцйхся под ТО
КОМ.

7.6* Дат защиты глаз от действа электрической дуги об
служивающий персонал должен быть обеспечен защитными очками с 
цветаамй стеклами марки ТС-2.

7 .7 . В помещения цеха, где есть очистная я металлиэац:гоя- 
ная камеры, должна быть инструкция пс технике безопасности, 
разработанная с учетом принятой технологии работы в этих каме
рах я производственной санитарии данного предприятия.

7 .3 . Лакокрасочные материалы ЭП-5116 и ЗП-ОЗ-Ю долхяы 
храниться в плотно закупоренной таре. Бидоны перед закрытием 
следует протереть и очистить от гряз»' и пыли.

7 .9 , Зсе работа по приготовлению лакокрасочных материалов 
дсяж  "поизводиться при темпенптуре не чи̂ е +Ю°С ы не выше
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в 1:ома:%ви;шх с пр; тточ -+З.ГС us от :оетах плэъохлях з теки кл-: 
яо-зитллио?; вентиляцией* *

“C£<№ >оззть эмаль Л !-5110, а та:с.:е хяатдезки ЗЛ-СС-Ю и 
L'U-JJ-X не г:о назначение, особенно длп оборудования, эяспдуа- 
v:;rvcroго г: за;: рытых лсмоцокггях, зап решатся*

7 .1 0 . ^poOectnyfaue аппарата должны хметь паспорта с ука
занием допустимого рабочего давления и подлежат периодической 
про-core г? регистрации з местной ияспеиыл.; Го с г о рт е хладзора.

7 ,П . Зое операнда* по приготовлена к яднэсента прзсйра -  
зовлт-ле*:': гк.лвчл;ш :: локрутмй дэякны производиться з спеиозди- 
A0f очдггс п перчатках* зги работу следует производить на от- 
црчтог поздно 'лл\ з помещении, оборудованном пркточно-вытж -  
до* :;оптпл'шиеГ'. Прямо?! контакт с .чатериалами недопустим.

7.12* Попадание на *:о;::у преобразователя, отзеодятеля, 
гзатдеоки или эмали лс;::ет созвать раздражение? кожа. Лри аопа- 
дэяи; этих зекестг, ж :-;сиу ее следует вытереть и эзмнть боль- 
л:м лолгчестлом зо:>ч е мылом.

*;итогор:гчесзсй запрещается использовать для снятая красна 
бензол, толуол и другие токсичные растворители.

7*1 Ъф Зенкизлсг? Гдлоиззолственних покещени?: рассчитывает
ся по кратности ^озуухообменг с учетом обцеП окрашиваемой по
верхности я расхода лакокрасочных материалов* Зект:шщяя доя.;- 
:*п сбеелечгшагь ешьхеаие KOKi'.eirrpanan вредных веществ {паров 
летучих хомлонеито s  красочной пыла и др*) в рабочей зоне а во 
всем сске;-/;н!1!1 дс предельно долустту‘1 л нюхе -  в соответствий 
о дс^ствузьхэАя сэнлтарнгмя нормами*

7. I i * Зсе работп с лакокрасочными материалами рекоменду -  
отс*’ ппопззодпть в "биологических перчатках" -  окунуть руки в 
оостср ::з каолине (*"5,#)» нейтрального мыла (25;!) и отрубей

ГМ 5 . ;М  зпгдтн лица от шзде-йтзия летучих зеществ яс- 
обхолне применять пасти (мази) Салпоского, £.'07-0 и другие. 
:и:с по*'ледок состоя ппылтн̂ х пг.ст (по массе):

Мазь Поста
С?-нюс::ого ;с;СГ-б

.£лат:э: а:гдевол. . . . . . . ......... r ,y 2 ,4
i . I *yW »V

f * т*■* f - V| У

т



Тальк.................
Бор;.ая кислота
Лаколап ..............
leyncocTb Борова

ткться к врачу.
7ЛС. При попадании ксас;а1 .-им преобразователя ms caeu- 

одо*.ду ее след/ет немедленно сменить.
? .1 3 . категорически зппродэется немыта**:: руками прлшшть 

пату и курить к а рабочем месте.
7 .2 0 . При подготовке язолчшгоякых составов ;: лх нанесена: 

запрещается находиться бзитпе I J  м от г.сточш;::вд с ося длмэнс;; гл.
3 сдучае возгорания пламя необходимо тузить пенс:; хжччесхс;?
:иш; лозд*^но-мех2яичгсicon, песком и другими средствам!;.

7 .2 1 . Лри нанесения ъ  полевых условиях язолящв: на труб
ные уз ли ч сог;ц<ш:тсльн;ч*с детали яеобхо;а^о обеспечить безопас
ность рэботатах лод трубопроводом пузок опнракия последнего
па дно т ранней :иа  установки страховочных опор*

7 .2 2 . Погрузку соединительных дзталой и трубных узлов в 
камеру, а тах&е лх выгрузку и перемещение с у  ет зыходалть 
механ::з!<роведи«;м способом с соблюденном требозлшй безопаснос
ти, предусмотрениях з “Дразилах устройства к безопасаоГ; эксплу
атации грузоподъемных кранов ”. а§. # недра , 11/7С.
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