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Настоящим стандарт распространяется на древесину и уста­
навливает способы пропитки изделий из древесины (далее — из­
делия) защитными средствами.

Перечень способов пропитки и класс условий службы изделий 
из древесины указаны в табл. I.

1. ОБЩИЕ ТРЕБОВАНИЯ

1.1. Пропитка должна производиться в соответствии с требова­
ниями настоящего стандарта по технологическим инструкциям.

1.2. Механическая обработка изделий должна производиться 
до пропитки.

Допускается механическая обработка изделий после пропитки 
с последующим трехкратном чаксссписм кистью раствора того же 
защитного средства ьа обгьжг.ви'иеся поверхности.

Изделия из круглых лесоматериалов, поступающие в пропит­
ку. должны быть окорены с полным удалением луба. Допускают­
ся отдельные участки луба размерами не более 5X15 см.

1 3. Предиропиючная влажность изделий по каждому способу 
должна соответствовать данным, указанным в табл. !

1.4. Каждую загрузку комплектуют из изделий древесины од­
ной группы пропитывасмостк по ГОСТ 20022 2 с одинаковым по­
глощением и tдубиной пропитки.

1.5. Каждый ряд пропитываемых изделий укладывают на 
прокладки. Допускается пропитывать изделия без прокладок при 
условии обеспечения качества пропитки.

Издание официальное
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1.6. Изделия из древесины второй и третьей групп пропптывае- 
мостн по ГОСТ 20022.2 перед пропиткой следует накалывать, если 
это предусмотрено нормативно-технической документацией на 
конкретные виды продукции. Накалывание производят в соответ­
ствии с требованиями ГОСТ 20022 3.

1.7. Пропитка изделий должна производиться защитными 
средствами, разрешенными органами здравоохранения. Класс за­
щитного средства по растворимости но ГОСТ 20022.2 для каждо­
го способа пропитки должен соответствовать указанному в табл. 1.

1.8. Пропитка мерзлой и обледенелой древесины не допуска­
ется.

1.9. При пропитке в емкости уровень пропиточной жидкости в 
ней должен быть не менее чем на 100 мм выше уровня изделий 
в течение всего процесса пропитки.

1.10. Температура растворов защитных средств должна быть 
не ниже |0°С. масел — не ниже 40',С. Растворы, содержащие со­
единения хрома, должны иметь температуру не более 50°С.

Температура пропиточной жидкости в автоклаве при проведе­
нии сушки-пропитки должна соответствовать данным, указанным 
в п. 1.20.5.

1.11. Качество пропитки характеризуется общим поглощением 
защитного средства и глубиной пропитки.

При пропитке способом нанесения на поверхность качество 
пропитки характеризуется удержанием защитного средства или 
расходом пропиточной жидкости.

1.12. Поглощение (удержание) защитного средства и глубина 
пропитки должны соответствовать требованиям ГОСТ 20022.0.

1.13. П р о  н и т к а  с п о с о б о м  н а н е с е н и я  на п о в е р х ­
н о с т ь

1.13.1. При пропитке вариантами НКк н НОк уста пав тнвают 2 
типа обработки:

многократное нанесение защитного средства на поверхность 
без просушки древесины в интервалах между обработками, при 
котором каждую последующую обработку проводят после преды­
дущей не позднее чем через 10 мин для защитных средств ВР и 
Ji по ГОСТ 20022.2 и 20 мин для защитных средств типа М по 
ГОСТ 20022.2:

многократное нанесение защитного средства, на поверхность 
с просушкой древесины в интервалах между обработками, при ко­
тором каждую последующую обработку проводят после предыду­
щей не ранее чем через 2 ч для защитных средств типов ВР и Л 
по ГОСТ 20022.2 и 4 ч для защитных средств типа М по ГОСТ 
20022.2 после предыдущей.
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При пропитке защитными средствами типа М по ГОСТ 20022 2 
вариант способа нанесения опрыскиванием НОк не применяется.

1.13.2. Удержание пропиточной жидкости (qy) при однократной 
обработке изделий растворами защитных средств типов ВР и 
Л по ГОСТ 20022.2 должно соответствовать указанному в табл. 2.

Т а  6  л и ц а  2

В а р и а н ты
с п о со б »

п ро пи ски

У д е р ж а н и е  са ш и ти о с :. с р е д с т в а . р!м! и« иси .Ч ', ЯЛ»

яестоогзм оА
jio o c p x m ic iu

ст р о га н о й  
подерим ости ф а н е р ы

Н П п 200 120 100
Н К к 200 120 «0
Н О к 140 50

1.13.3, Удержание пропиточной жидкости (qY) при однократной 
обработке изделий растворами защитных средств типа М по ГОСТ 
20022.2 должно соответствовать указанному в табл. 3.

Т а б л и ц а  3
У л е р  «сапке в а т т н о г о  с р е д с т в » , г.’к* .  ч е  ч с п с с . Л а я

В а х т а н г и
с п о с о б ! кестр о ти н о й « троса  хоЛ

ф а н е р ы■роаИтКИ п о д е р х д е с е и

Н П п 350 250 230

Н К к 350 200 120

1.13.4. Расход пропиточной жидкости (</р) при однократной об­
работке изделий в конструкциях должен соответствовать указан­
ному в табл. 4.

Т а б л и ц а  4
Р асх о ж  п р о п в то ч в о Л  ж и д к о с т и . г 'и 4.  Ив ИСЯ«е. АЛ »

В а р и а н т ы
сп о с о б а к естр о ган о А стррсоиоЛ  геопсрлиоети

п р о п и тк и поверхПОСТ» и ф а н е р ы

Н К к 350 200
Н О к 200 100
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1.13.5. Кратность обработки (К) вычисляют но формулам: 
для изделий

К  = flOP
Чч‘с

0 )

где q — заданное удержание защитного средства, г м*:
<7У — удержание пропиточной жидкости при однократной об­

работке, г/м*;
С — концентрация защитного средства в пропиточной жид­

кости, %;
для изделий в конструкциях

<7р*0,5-С * (2)

где </р— расход раствора защитного средства при однократной 
обработке, г/м2;

0,5 — коэффициент потерь защитного средства.
1.14. П р о п и т к а  с п о с о б о м  в ы м а ч и в а н и я
1 14.1. Пропитку производят в ваннах с крышками, изготовлен­

ных из материала, стойкого к воздействию пропиточного раство­
ра,-и снабженных лротнвовсплывным устройством.

1.15. П р о п и т к а  с п о с о б о м  п р о г р е в  х о л о д н а я  
в а н н а

I 15.1. Пропитку изделий водорастворимыми хромсодержащими 
защитными средствами производят только по варианту I с запол­
нением ванны холодным раствором защитного средства после про­
грева пропитываемых изделий из древесины паром.

1.15 2. При пропитке изделий водорастворимыми защитными 
средствами температура раствора в горячей ванне должна быть 
(90—95)Х , температура пара — (95— 110)*С, температура раст­
вора в холодной ванне— (20—40) X .

При пропитке изделий маслами и защитными средствами, ра­
створимыми в органических растворителях, температура горячей 
ванны должна бить (95—110)°С. холодной ванны — (40—50)X  

1 15.3. Продолжительность прогрева древесины горячим вод­
ным раствором защитного средства — не менее 45 мин; паром, 
маслами или защитными средствами, растворимыми в органичес­
ких растворителях — не менее 30 мин.

1 15 4. Продолжительность выдержки изделий в ванне с холод­
ным раствором — не менее 45 мин для водорастворимых защит­
ных средств и не менее 30 мнн для масел и защитных средств, 
растворимых в органических растворителях.
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1.15.5. Обводненность масел не должна превышать 5%.
1.16. П р о п и т к а  с п о с о б о м  в а к у у м — а т м о с ф е р н о е  

д а в л е н и е  — в а к у у м
1.16.1. Пропитка изделий способом вакуум — атмосферное дав­

ление — вакуум должна Производиться в герметически закрываю­
щихся емкостях с применением вакуума и атмосферного давления.

1.16.2. Значение начального вакуума должно быть для водора­
створимых защитных средств не -менее 0.085 МПа. для защитных 
средств, растворимых в органических растворителях, — не менее 
0,075 МПа.

1.16.3. Значение конечного вакуума должно быть не менее 
0,085 МПа.

Пропитку водорастворимыми защитными средствами допуска­
ется производить без конечного вакуума способом вакуум — ат­
мосферное давление.

1.16.4. Продолжительность начального вакуума — не менее 
15 мин, конечного вакуума — не более 10 мин.

1.16.5. Продолжительность выдерживания изделий при атмос­
ферном давлении для водорастворимых защитных средств не 
менее 15 мин, для защитных средств, растворимых в органических 
растворителях, — не менее 5 мин.

1.17. А в т о к л а в н а я  п р о п и т к а  в о д о р а с т в о р и м ы ­
ми з а щ и т н ы м и  с р е д с т в а м и  п о д  д а в л е н и е м

1.17.1. Пропитка водорастворимыми защитными средствами 
под давлением должна производиться в автоклавах под давлени­
ем выше атмосферного с применением начального и конечного 
вакуума.

1.17.2. Значение начального и конечного вакуума должно быть 
не менее 0,08 МПа.

1.17.3. Рабочее дав ложе, для изделии из древесины осины, то­
поля. липы должно быть нс выше 1,0 МПа, для остальных пород — 
нс выше 1.2 МПа.

1.18. Д и ф ф у з и о н н а я  п р о п и т к а
1.18.1. Диффузионная пропитка должна производиться водо­

растворимыми легко диффундирующими защитными средствами 
или антисептическими пастами заводского изготовления, разре­
шенными органами здравоохранения для этих целей.

1.18.2. В зависимости от количества защитного средства, кото­
рое требуется нанести на поверхность изделий, применяют анти­
септические пасты марок М-100 и М-200.

Норма расхода пасты составляет 250 г/м2 для марки М-100 и 
500 г/м2 — для марки М-200.



ГОСТ 20022.6—83 С. «

1.18.3. Диффузионная пропитка должна осуществляться нане­
сением защитных средств на поверхность изделий погружением, 
кистью, опрыскиванием в соответствии с требованиями п. 1.13.

1.18.4. Диффузионную пропитку пастами осуществляют нане­
сением нх на поверхность пропитываемых- изделий ровным слоем.

1.18.5. При диффузионной пропитке по варианту II в качестве 
гидроизоляции применяют нефтяные дорожные битумы по ГОСТ 
22245, каменноугольный лак по ГОСТ 1709, рубероид по ГОСТ 
10923, полиэтиленовую пленку по ГОСТ 1035$ или другие анало­
гичные материалы, устойчивые к применяемому защитному сред­
ству н обеспечивающие гидроизоляцию.

1.18.6. Диффузионную пропитку баидажированием (вариант 
IV) осуществляют, накладывая бандаж на поверхность наиболее 
уязвимой для биораарупення зоны изделий из древесины.

1.18.7. Для пропитки баидажированием применяют готовые 
бандажи. Допускается изготовление бандажей на месте проведе­
ния пропитки в соответствии с нормативно-технической докумен­
тацией.

Ширина бандажа должна но менее чем на 100 мм превышать 
длину защищаемой зоны с каждой стороны.

При недостаточном ширине бандажа допускается накладывать 
несколько бандажей.

1.18.8. Диффузионная выдержка должна производиться в ус­
ловиях, исключающих быстрое высыхание древесины и увлажне­
ние ее атмосферными осадками.

1.18.9. Продолжительность диффузионной выдержки — не ме­
нее 60 сут при температуре из ниже 5вС и не менее 120 сут — 
при более низких температурах

1.18.10. Удержание защитного средства в зависимости от спо­
соба диффузионной пропитки и среднего срока службы изделий 
•должно соответствовать указанному в табл. 5.

Т а б л и ц а  5

ИЗЛАЯН Я *3 
лреоесисм

К л асе  ус
•ТОИИ«

С1> л б и  в о  
Т о с т
2СС22 2

О бозн-сснчс 
з а щ и т о ю  

cvw aciaa по 
ГОСТ 20028 2.

TV t o i l -  21—04. 
ТУ в > 1 1 -0 5 - 4 0 - 0 4

Обозначение
4 ЧООО&.1 

ПРОПИТКИ по 
ГОСТ v * m  0

У держ а 
• т е  ча 

ш и т о г о
<(1СД<ГИ1

г.'и '

С реленв 
срок «луж  
вы  пропм 

таимых 
ИЗА»РИН И*
Древесины.

годы

Н а д е л и я  
и з  к р у г л ы х  
л е с о м а т е ­
р и а л о в

< 1 < Г>Б Н П п 2 5 3 0

X I I П Д Ф  К Л  
П А Ф - Л С Т

Б 2 5 0 15
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Продолжение табл 3

Изделии гэ 
лрспссиии

Класс vr- 
т и к и  

службы по 
ГОСТ 
20022 2

-ОЗоэиачеиие 
адпнгмого 
средства но 

ГОСТ ЖЕСТ 2.
ТУ 66 М -2 1 -М  

Т> «б И —1>3—18—в*

ООозн-т чепле 
способа 

ПРОПИТКА по 
ГОСТ 20022 «

Удержа 
пае аа

1ЦИТ1КИО
средства

г '* ’

Средин* 
срок служ­
бы  лроки- 

таимых 
изделий i\\ 
ДрСйкЧ'МИЫ, 

Г0АМ

Изделия 
из пилома­
териалов 
толщиной 
40 мм и бо­
лее

I—III ББ ЛПп 25 40

ПАФ-КЛ . 
ПАФ-ЛСТ

НОб 180 30

JV—V ББ НПп 80 .35

ФН. КФА НОк. НПп 250 30

ПАФ-КЛ
ПАФ-ЛСТ

НОб 250 30

ПАФ-КЛ
ПАФ-ЛСТ

НОб-Г 250 40

Изделия 
из пилома­
териалов 
толщиной 
£0 40 мм

!— И ББ. КФА НПп. НКк. 
НОк

20 45

ПАФ-КЛ Б 250 40

ПАФ-КЛ
ПАФ-ЛСТ

НОб 250 30

111 ББ, КФА НПп, НКк. 
НОк

100 40

ПАФ-КЛ
ПАФ-ЛСТ

Б
н о в

250
250

30
30

IV ББ НПп, НКк. 
НОк

25 40

ПАФ-КЛ
ПАФ-ЛСТ

НОб 250 30

V ББ НПп. НКк. 
НОк

25 36

VII—VI!» ФН, КФА; НОк. НПп 20 30
ПАФ-КЛ

ПАФ-ЛСТ
НОб 250 20
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1.18.11. Количество пропиточного раствора защитного средст­
ва или антисептической пасты (Q) в граммах, наносимое на 1 мг 
поверхности пропитываемых изделий, вычисляют по формуле

Q  =  ( 3 )

где <7 — удержание защитного средства, г/м*;
С — массовая доля защитного средства в пропиточном раст­

воре или пасте, %
1.19. А в т о к л а в н о - д и ф ф у з и о н н а я  п р о п и т к а
1.19.1. Автоклавно-диффузионная пропитка должна проводить­

ся водорастворимыми легко диффундирующими фиксирующимися 
в древесине защитными средствами, разрешенными органами 
здравоохранения.

1.19.2. Значение начального вакуума при пропитке по спосо­
бу I должно быть не менее‘0,08 МПа. Значение конечного вакуу­
ма — не менее 0.06 МПа.

1.19 3. Продолжительность начального вакуума при пропитке 
по способу 1 в зависимости от породы древесины, ес предпроин- 
точной влажности и периода года должна соответствовать указан­
ной в табл. 6.

Таблица 6 .

П о р о д и
Д О П М С И М М

n p e o n p o a H T C K i i t a  
•ложность V  

нс волсс
П с р а г о д  г о д е .  ы «

ПрОАОДжи г « « .i M K H T t , 
Н Ч Ч Э Л Ь Ч О Г О  

е а я у у м п  м и *
• е  М « И * С

Сосна G0 Апрель — ноябрь 3 0
8 0 Апрель — ноябрь <30
8 0 Декабрь — март 9 0

Иль 6 0 Апрель — ноябрь 4 5
6 0 Декабрь— март 9 0
70 Апрель — ноябрь 6 0

1.19.4. Рабочее давление не должно превышать 1,2 .МПа.
1.19.5. При пропитке по способам 11 и III пропаривание в про­

цессе ларовакуумной подсушки проводят паром давлением не бо­
лее 0,25 МПа.

1.19.6. Продолжительность пропаривания в процессе парова- 
куумной подсушки должна быть от 90 до 150 мин, а последующей 
выдержки в вакууме — от 45 до 60 мин.
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1.19.7. Тепловую обработку при пропитке по способу III про­
водит ниогрином 3 при температуре 100Х или другими анало­
гичными гидрофобными веществами, разрешенными органами’ 
здравоохранения.

(.19.8. Давление в автоклаве при тепловой обработке не долж­
но превышать 0,4 МПа.

I.J9.9. Продолжительность тепловой обработки — от 15 до 
25 мин.

1.19.10. Значение вакуума после тепловой обработки не долж­
но превышать 0,02 МПа; продолжительность его действия не бо­
лее 20 мин.

1.9.11. Диффузионная выдержка должна проводиться d усло­
виях. исключающих быстрое высыхание древесины и увлажнение 
ее атмосферными осадками.

1.19.12. Продолжительность диффузионной выдержки — не ме­
нее 10 сут при температуре не ниже 5°С п не менее 30 сут — при 
более низких температурах.

1.19 13 Глубина пропитки до диффузионной выдержки должна 
быть не менее 6 мм для ели и 10 мм для сосны.

1.20. С п о с о б ы  с у ш к и -  п р о п и т к и
1.201. Пропитка должна проводиться способом давление — 

вакуум (ДВ) по п. 1.17.
Допускается проводить пропитку способом давление — давле­

ние — вакуум (ДДВ).
1.20.2. Обводненность поступающей в ззтоклав пропиточной 

жидкости не. должна превышать для способов I и I I — 1,5%, для 
способа III —5%.

1.20.3. При проведении сушки-пропитки дю способу I устанав­
ливают для изделий из круглых лесоматериалов три ступени ва­
куума на стадии сушки:

первая ступень — глубина вакуума от 0,02 до 0,03 МПа;
вторая * » * от 0,06 до 0,07 МПа;
третья » * » не менее 0,08 МПа.
Для шпал и брусьев устанавливают две ступени:
первая ступень — глубина вакуума от 0,05 до 0,07 МПа;
вторая » » » от 0,07 до 0,075 МПа.
На второй ступени сушки наколотых шпал по ТУ 

13—06—23—1—87 периодически в течение 15—20 мин создают 
избыточное давление от 0,4 до 0,6 МПа.

1.20.4. Продолжительность первой ступени сушки по способу I 
для изделий из круглых лесоматериалов должна составлять от 
50 до 60 мин; для шпал и брусьев — от 120 до 180 мин; второй 
ступени сушки для изделий из круглых лесоматериалов—от 150
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до 180 мин, для шпал и брусьев и третьей 'ступени сушки изделий 
из круглых лесоматериалов должна быть указана в нормативно- 
технической документации.

1.20.5. Температура пропиточной жидкости в автоклаве при 
проведении сушки-пропитки по способу I в течение всего процес­
са должна быть от 95 до 105°С. по способу 11 устанавливают две 
последовательные ступени температуры пропиточной жидкости;

первая ступень — от 115 до 125Х;
вторая ступень — от 125 до I30X.
Продолжительность первой ступени сушки должна составлять 

от 180 до 300 мин, второй — не менее 240 мин.
Для способа 111 устанавливают две последовательные ступени 

сушки в петролатуме:
первая ступень — температура петролатума от 105 до 130X1
вторая > » » от 130 до 135Х.
Продолжительность первой ступени сушки должна составлять 

нс более 360 мин. вторая — не менее 300 мин.
1.20.6. Предварительное воздушное давление на стадии про­

питки должно быть от 0.2 до 0,4 МПа.
1.20.7. Рабочее жидкостное давление на стадии пропитки дол­

жно быть не выше 0,7 МПа для изделии из круглых лесоматериа­
лов и не менее 0,8 МПа для шпал и брусьев.

1.20.8. Глубина конечного вакуума должна быть не менее 
0,08 МПа-

‘1.20 9. Глубина пропитки должна соответствовать: для изде­
лий из круглых лесоматериалов из древесины первой группы про­
питываемое™ по ГОСТ 20022.2 — не менее 85% ЛПЗ, для вто­
рой и третьей групп пропитываемости по ГОСТ 20022.2 — не менее 
5 мм но глубину на кола.

Глубина пропитки наколотых сосновых, еловых и пихтовых 
шпал н зоне расположения сеТок наколов должна быть нс менее 
00 мм, наколотых лнсгвсничных шпал— не менее 50 мм.

2. МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ

2 1 Прслиропнгочн)ю влажность древесины определяют по 
ГОСТ 20022.14,

2.2. Изделия допускают в пропитку при условии, если влаж­
ность- 90% отобранных штук соответствует данным табл. I, в ос­
тальных 10% изделий допускаются отклонения значений влажно­
сти не более чем на 5%.

2.3. Поглощение защитного средства определяют в каждой 
загрузке по разности объема пропиточной жидкости в мерцике 
до и после пропитки или по расходомеру.
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Общее поглощение защитного средства (?) в килограммах нгг 
кубический метр вычисляют по формуле

Я
V x f C

100 и ’ (4)

где V, — объем поглощенного защитного средства, м2; 
q — плотность пропиточной жидкости, кг/м3;
С — концентрация защитного средства в пропиточной жид­

кости, %;
V — объем пропитываемых изделий, м3.

Допускается определять общее поглощение защитного средст: 
ва по разности масс изделий из древесины до и после пропитки. 
В этом случае общее поглощение защитного средства -{<7) п ки­
лограммах на кубический метр вычисляют по формуле

Я~-
(*1 — 71)

1<*> и  1
(5)

где т — масса изделий до пропитки, кг; 
т1 — масса изделий после пропитки, кг.

2.4. Удержание пропиточной жидкости определяют по разнос­
ти массы пропитываемых изделий до и после пропитки; при про­
питке вариантом НПп—для каждой загруз-ки изделий, варианта­
ми НКк и НОк — на не менее 20 случайно отобранных изделиях 
за смену.

2.5. Удержание защитного средства (U) в граммах на квад­
ратный метр для всех трех вариантов способа пропитки нанесе­
нием на поверхность вычисляют по формуле

Q c  
$-ГО0 ’

где Q — масса удержанной пропиточной жидкости, г;
С — концентрация защитного средства в пропиточной жид­

кости, %;
S  — площадь пропитываемой поверхности, м?;

2.6. При пропитке изделий способом нанесения на поверхность 
в конструкциях удержание защитного средства определяют, ис­
ходя из расхода пропиточной жидкости, по формуле

<7»
где т | — масса емкости с пропиточной жидкостью по'слс пропит­

ки, г;
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m3 — масса емкости с пропиточной жидкостью до пропитки, 
г:

0 ,5— коэффициент потерь защитного средства.
2.7. Глубину пропитки определяют не позднее чем черед 2 ч 

яослс пропитки изделий.
Глубину пропитки способом сушки-пропитки определяют не 

позднее чем через 6 ч после выгрузки изделий из автоклава.
2.8. Глубину пропитки в каждой загрузке определяют на не 

менее чем десяти случайно отобранных изделиях.
2.9. Отбор проб для определения глубины пропитки проводят 

пустотелым буром внутренним диаметром 5 мм,
Бур вводят в древесину изделий из круглых лесоматериалов в 

радиальном направлении, в изделия из брусьев и брусков — перпен­
дикулярно пластям или боковым кромкам на глубину, превышаю­
щую заданную глубниу пропнткн на 5 мм.

Места взятия проб не должны иметь трещин, сучков и отвер­
стий.

От каждого отобранного изделия отбирают пробы на расстоя­
нии: 0.8 м от ториа — для шпал, переводных и мостовых брусьев. 
0,9 м от ториа— для наколотых шпал; 1.8 м от комлевого торца — 
для свай, деталей опор линий электропередачи к столбов связи, 
концы которых зарывают в землю на глубину более 1 м; 1.0 м 
от комлевого торца— для столбов ограждения и других изделий, 
концы которых зарывают в.землю на глубину менее 1 м; посере­
дине длины изделия — для всех остальных изделий.

Отверстия после отбора проб заделывают деревянными проб­
ками. пропитанными теми же защитными средствами.

Допускается определять глубину пропитки изделий толщиной 
не более 30 мм на поперечных распилах посередине длины.

2.10. Глубину пропитки защитными средствами, окрашивающи­
ми древесину, определяют по ширине окрашенной зоны.

Для определения глубины 'пропитки защитными средствами, 
не окрашивающими древесину, на поверхность проб или распилов 
наносят растворы соответствующих индикаторов и измеряют ши­
рину окрашенной зоны.

Перечень индикаторов приведен в приложении 1.
2.11. Глубину пропитки считают соответствующей требованиям 

настоящего стандарта, еслй 90% проб удовлетворяют требовани­
ям п. 1.12.

Глубину пропитки наколотых шпал считают соответствующей 
требовапням настоящего стандарта, если 80% проб удовлетво­
ряют требованиям п. 1.20.9.
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2.12. Полученные данные по поглощению или удержанию за­
щитного средства и глубине пропитки заносят в журнал, форма 
которого приведена в приложении 2.

3. ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ

3.1. Общие требования безопасности — по ГОСТ 12.3.034.
3.2. Наиболее токсичными компонентами зашитАых средств, 

применяемых при пропитке изделий, являются: бихромат натрия 
или калия (класс опасности 1 по ГОСТ 12 1.005), фтористый нат­
рий, кремкефтористый натрий, крсмнефторнстый аммоний, суль­
фат меди (класс опасности 2 по ГОСТ 12.1.005), масла.

При несоблюдении требований безопасности они оказывают 
неблагоприятные воздействия на организм работающих при попа­
дании на слизистые оболочки и кожу, при вдыхании паров или 
пыли.

3.3. Рабочие, занятые на работах по пропитке древесины, дол­
жны проходить предварительный медицинский осмотр при по­
ступлении на работу и периодические медицинские осмотры в про­
цессе работы.

3.4. Курить и принимать пишу на месте проведения работ зап­
рещаемся. Перед едой и курением необходимо тщательно вымыть 
руки и лицо с мылом и прополоскать рот. По окончании работы 
персонал должен пройти санитарную обработку (вымыться под 
душем, прополоскать рот. сменить одежду).

3.5. Не допускается попадание пропиточной жидкости в почву 
и водные объекты, а также вредных выбросов в воздух рабочей 
зоны н атмосферу. Остатки пропиточной жидкости, а также при­
шедшая в негодность -специальная одежда должны быть утили­
зованы в местах, исключающих вымывание вредных веществ в 
потау и водоемы. Вредные выброси должны улавливаться и посту­
пать" на газоочисгные сооружения.

Нормирование допустимых выбросов вредных веществ в ат­
мосферу осуществляется в соответствии с требованиями ГОСТ 
17.2.3.02.

3.6. Проверка микроклимата, наличия паров и пыли вредных 
веществ в производственных помещениях должна проводиться в 
соответствии с ГОСТ 12.1.005 и нормами, утвержденными органа­
ми здравоохранения.

3.7. Стены, полы и потолки пропиточных цехов должны быть 
удобными для влажной уборки. Полы должны иметь уклон ‘/to м 
для случайно пролитой пропиточной жидкости и промывных вод.

3.8. - Площадки для диффузионной выдержки пропитанных из­
делий должны иметь бетонное покрытие.
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3.9. Для снижения загрязнения территории завода защитными 
средствами, вытекающими из пропитанной древесины, следует уд­
линять период конечного вакуума при пропитке способами ВАДВ, 
ВДВ. ДДВ.

3.10. Резервуары для защитных средств (пропиточные и манев­
ровые емкости,'мерники и ар.) должны закрываться герметически 
и иметь выпуск паров защитного средства в атмосферу.

3.11. Автоклавы должны быть оборудованы блокировочными 
устройствами, исключающими возможность открывания крышек 
при наличии давления, и световым табло с сигнальной надписью 
«Давление».

3.12 Сборный лоток от крышек автоклавов должен быть укрыт 
и оборудован I рязеловушкой, а также приспособлением для сис­
тематического удаления накапливающегося в нем защитного 
средства.

3.13. Присоединение трубопроводов к автоклавам, пеногаснтс- 
лям, теплообменникам, мерникам и другому оборудованию долж­
но быть герметичным.

3.14. Предавтоклавные пути на участках склада готовой про­
дукции должны быть забетонированы и иметь стоки для сбора за­
щитного средства. Стоки должны систематически очищаться.

3.15. Разгрузка вагонеток с пропитанными изделиями должна 
производиться по истечении не менее 1 ч после выгрузки из ав­
токлава при температуре наружного воздуха 0°С и ниже н по 
истечении не менее 2 ч —лри температуре выше 0°С.

Отгрузка пропитанных изделпй должна производиться не ра­
нее чем через 2 сут после их пропитки или после охлаждения в 
специальной камере.

3.16. Территория завода и склада пропитанных изделий долж­
на быть ограждена. В темиое время суток территория склада к 
места производства погрузочно-разгрузочных работ должна иметь 
освещенность но ниже 10 лк. Разрыв между штабелями изделий 
должны быть не менее 1 м, а через каждые пять штабелей — не. 
менее 4 м.

3.17. Сушка изделий петролатумом должна производиться в 
ваннах, закрытых крышками и установленных в отдельных поме­
щениях.

Допускается сушка петролатумом в открытых ваннах при 
обеспеч^пш отсоса паров из ванны.
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ПРИЛОЖЕНИЕ Р
Справочное

П Е Р Е Ч Е Н Ь

ммдикаюрои для определения глубины пропитии зашитыми средствами, 
не окрашивающими древесины

З а ш и т ы е  с р е д с т в а И н д и к а т о р

L U «i np 'jim T atiiioA  
I'M КОС Л* 

0G|1J $ 01C*
«шди»иго|ит

Фторосодержакис 
фтористый натрий, 
кремнефторяс!Ый на т 
риЛ, кремнефторнстый 
аммоний. бифторкД 
фторид аммония

Циркоиализарииовый лак смесь 
равных объемов 0,64%-по'о водною 
раствора ализаринового красною 
(ТУ 6—09—2105--77) и 0.84% ною 
раствора хлорокиси циркония (МРТУ 
6 - 0 9 -3 6 7 7 —74) в  10% ной соляной 
кислоте

Желтый

Медный купорос 0.5% иый слиртоуксусный раствор 
днфеннлкарбазида (ТУ 
6 —09—07— 1672—88) 75% спирта 
этилового (ГОСТ 18300) или изо- 
пропилового ‘ (ГОСТ 9805) -е20% 
уксусной кислоты (ГОСТ 61—75)

Фиолетово синий

Борсодержанис 
Ovpa. борная кислота

0.1% нкй раствор пирокатехина 
фиолетового-(МРТУ 6—09—2808—66) 
или куркумовая Проба смесь спир­
тового экстракта куркумового по 
рошка и насыщенного солянокислого 
раствора салициловой кислоты

Красный

Фосфорсодсржанне. 
ди аммоний фосфат

4%-ный раствор бензидина в ук­
сусной кислоте

Кирпичный
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С. 20 ГОСТ 20022.6-93

ИНФОРМАЦИОННЫЕ ДАННЫЕ

ССЫЛОЧНЫЕ НОРМАТИВНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ ДОКУМЕН­
ТЫ

О б о з н а ч е н и й  Н 7 Д .  н а  к о т о р ы й  
Л а н ч  с с ы л к а

Н о м е р  п у н к т а ,  п о д п у н к т а ,  
п р с л р ж е к н ж

ГОСТ 12.1.005-88 3.2. 3 6
ГОСТ 12.3.034—84 31
ГОСТ 17.2.3.02-Г 8 3 5
ГОСТ 6 1 -7 5 Приложение 1
ГОСТ 1700—75 1.18.5
ГОС Т 980$ - 84 Приложение 1
ГОСТ 10354—82 1.18.5
ГОСТ 10923—82 1 185
ГОСТ 18300-87 Приложение 1
ГОСТ 20Э22.0—93 1.12. 1.28.10
ГОСТ 20022 2—80 14. 1 6. 1.7. 1.13 2. 1 13.3,

1 13 4. 1.18 10. 1.20.9
ГОСТ 20П22.3 75 1.6
ГОСТ 22245-90 1.18.5
ТУ 6 -0 9 -  07—1672-88 Приложение 1
ТУ 6 - 0 9 -2 1 0 5 —77 Приложение 1
ТУ 6 5 .1 4 -2 1 -8 1 1.18 10
ТУ 65.14—05—4 8 -8 4 1.18.10
«РТ У  6—09—2808—66 Приложение 1
«РТ У  6—09 —3677 —74 Приложение 1
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