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П Р Е Д И С Л О В И Е

Настоящие Рекомендации являются вторым, допол
ненным изданием «Инструкции по защите от коррозии 
стальных и железобетонных строительных конструкций 
лакокрасочными покрытиями» (Стройиздат, 1964). Ре
комендации дополнены новыми сведениями по следую
щим вопросам:

комбинированных (металлизационно-лакокрасочных) 
покрытий, разработанных на основе результатов иссле
дований НИИТЛП;

механизации работ по подготовке поверхности, в том 
числе химических способов подготовки поверхности и 
вспомогательной механизации по нанесению защитных 
лакокрасочных покрытий на строительные конструкции 
(канд. техн. наук Г. П. Бовин и инж. Л. И. Кручини- 
на — ЦНИИОМТП, канд. техн. наук Н. И. Алешин — 
ВНИИСМИ);

мероприятий по уходу за строительными конструк
циями в производственных зданиях и сооружениях с 
агрессивными средами, разработанных на основе мате
риалов ВНИИК.

В Рекомендациях приведены основные требования 
по применению различных видов лакокрасочных, комби
нированных, гидрофобизирующих и других составов для 
защиты строительных конструкций от атмосферных 
воздействий и химической агрессии.

В Рекомендации включены сведения по применению 
лакокрасочных материалов и покрытий различного на
значения с учетом специфичности работ в строитель
стве.

Рекомендации разработаны Центральной лаборато
рией коррозии НИИ бетона и железобетона Госстроя 
СССР (рукопись подготовили кандидаты техн. наук 
В. В. Шнейдерова, В. И. Агаджанов, инженеры 
Г. С. Мигаева, Т. А. Кириллова и Г. Ф. Чуйкина).

3



В Рекомендациях учтены результаты работ, выпол
ненных НИИЖБ Госстроя СССР, ВПК Лакокрас- 
покрытие, а также НИИТЛП, ЦНИИОМТП, ЦНИЛ 
треста Монтажхимзащита, ВНИИНСМ, ВНИИК 
ЦНИИ МПС и др.

Все замечания и предложения по содержанию на
стоящих Рекомендаций просим направлять в ЦЛК 
НИИЖБ Госстроя СССР по адресу: Москва, 109389, 
2-я Институтская, д. 6.

Дирекция НИИЖБ



1. ОСНОВНЫЕ ПОЛОЖЕНИЯ

1.1. Настоящие Рекомендации являются руковод
ством по выбору и нанесению лакокрасочных, комби
нированных и гидрофобизирующих составов при про
ектировании и производстве работ по защите строи
тельных сооружений и конструкций, изготовленных из 
черного металла и пористых материалов: железобетона, 
ячеистых бетонов и др.— и эксплуатирующихся в агрес
сивных средах.

1.2. В Рекомендациях приводятся данные по выбору 
материалов и систем покрытий, по подготовке поверх
ности под защитные покрытия, по приготовлению и на
несению защитных покрытий, механизации работ, а так
же характеристика материалов, контроль качества по
крытий, правила по технике безопасности и мероприя
тия по уходу за строительными конструкциями.

1.3. Рекомендации предназначены для применения 
организациями, проектирующими, выполняющими и 
принимающими работу по строительству промышлен
ных и гражданских сооружений и конструкций, а также 
эксплуатирующими здания.

1.4. Агрессивной внешней средой является среда, под 
воздействием которой происходит изменение структуры 
и свойств материала, приводящее к снижению его проч
ности и преждевременному разрушению конструкций, 
изготовленных из этих материалов К

1.5. По своему физическому состоянию агрессивные 
среды делятся на газовые, жидкие и твердые. На конст
рукции может действовать одна агрессивная среда или 
одновременно несколько.

1.6. Факторами, определяющими характер и ско-

1 «Указания по проектированию антикоррозионной защиты 
строительных конструкций (СН 262-67)». Стройиздат, 1968.
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рость коррозии строительных материалов, для каждой 
группы агрессивных сред могут быть:

а) для газовых сред — вид и концентрация газов, 
относительная влажность и температура, растворимость 
газов в воде;

б) для жидких сред — вид среды (растворы кислот, 
щелочей и солей, органические жидкости), наличие 
агрессивных агентов, их концентрация и температура, а 
также величина напора или скорость притока к поверх
ности конструкции;

в) для твердых сред — вид среды (соли, грунты, 
аэрозоли, пыль и др.), дисперсность, растворимость в 
воде, гигроскопичность, относительная влажность окру
жающей среды и самого материала.

Т а б л и ц а  1

Характеристика агрессивных газов в зависимости
от их вида и концентрации

Группа агрес
сивных газов Наименование газа Концентрация 

в м г\л

А Фтористый кремний 
Сернистый ангидрид 
Фтористый водород 
Сероводород 
Окислы азота

>0,001
<0,02
<0,01
<0,01
<0,005

Б Сернистый ангидрид 
Фтористый водород 
Сероводород 
Окислы азота 
Хлористый водород 
Хлор

0,02—0,1
0,01—0,05

>0,01
0,005—0,025

<0,01
<0,001

В* Сернистый ангидрид 
Фтористый водород 
Окислы азота 
Хлористый водород 
Хлор

0,1—0,5 
0,05—0,2 

0,025—0,125 
0,01—0,05 

0,001—0,005

* При большей концентрации агрессивных газов защита конструкций 
производится по специальному проекту.

П р и м е ч а н и е .  При наличии в агрессивной среде нескольких аг
рессивных газов, концентрация каждого из которых находится в пределах, 
указанных таблицей для определенной группы, оценка их совместного влия
ния классифицируется по наиболее агрессивному варианту.
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1.7. Агрессивные газы условно делятся на три груп
пы: А, Б и В (табл. 1). Степень агрессивного воздейст
вия их на конструкции возрастает от А к В.

1.8. При определении агрессивного воздействия га
зовой среды в первую очередь необходимо учитывать 
ее влажность.

По влажности газовая среда делится на три группы: 
влажностью ниже 60% (сухая), от 61 до 75°/о (нор
мальная) и выше 75% (влажная).

1.9. Жидкие агрессивные среды могут действовать
на конструкции в виде: 1) капельного конденсата и
тумана; 2) воды — среды (на подземные части зданий); 
3) технологических растворов (на полы и другие конст
рукции в производственных помещениях).

В данных Рекомендациях в основном предусматри
вается защита конструкций от действия капельного кон
денсата и тумана.

Оценка воздействия агрессивных сред по отношению 
к стали производится в соответствии с ГОСТ 13819—68.

Ориентировочная оценка степени воздействия агрес
сивных сред по отношению к бетону представлена в 
табл. 2.

Т а б л и ц а  2
Ориентировочная оценка воздействия агрессивных сред 

на незащищенный бетон

Степень агрессивности среды
Глубина разрушения 
поверхностного слоя 
бетона нормального 
твердения в млЦгод

Средняя скорость 
коррозии бетона 

в мг С&01см*'сутки

Н еагресси вн ая................... До 0,2 До 0,01
Слабая ................................. 0,2—0,4 0,01—0,03
Средняя ................................. 0,4—1,2 0,03—0,08
Сильная ................................. >1,2 >0,08

П р и м е ч а н и я :  1. Оценка агрессивности дана из учета воздействия
капельного конденсата при температуре до 25°С.

2. Повышение температуры агрессивных сред до 70®С увеличивает сте
пень воздействия этих сред на одну ступень.

В случае более высокой температуры среды выбор защитных меро
приятий производится по специальным обоснованиям в зависимости от кон
кретных условий, но с учетом приведенных в таблице данных.

1.10. Количественная оценка степени агрессивного 
воздействия среды на незащищенные железобетонные
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и металлические конструкции может характеризоваться 
среднегодовой потерей несущей способности при экс
плуатации, выраженной в процентах (табл. 3).

Т а б л и ц а  3

Ориентировочная количественная оценка степени агрессивного 
воздействия среды на незащищенные строительные 

конструкции промышленных зданий

Степень аг
рессивного 

воздействия 
среды

Средняя ско
рость коррозии 

металла в м м }го д

Среднегодо
вая потеря 

несущей 
способности 
при эксплуа
тации в  %

Среднегодова 
щей спосО( 

эксплуат

Виды KOF 

подземные

я потеря несу- 
Sh o c t h  при 
ации. в %

ютрукций

несущие и ог
раждающие

Слабая . . До 0,1 5 3 5
Средняя . . 0,1-0,5 10 5 10
Сильная Более 0,5 15 в 15

П р и м е ч а н и я :  1. Среднегодовая потеря несущей способности кон
струкций в процессе эксплуатации определяется как усредненная по резуль
татам натурных обследований нескольких (не менее трех) лет специальных 
испытаний и экспертной оценки.

2. Предполагается, что конструкции изготовлены из материалов, удов
летворяющих требованиям СНиП I-В.27-70, и подлежат замене или капи
тальному ремонту при потере ими 40—50% несущей способности от действия 
расчетных нагрузок.

Степень агрессивного воздействия среды на незащи
щенные металлические конструкции может характери
зоваться также скоростью равномерной коррозии слоя 
металла в мм/год (см. табл. 3).

1.11. Защитные покрытия применяются в том слу
чае, когда опыт использования строительных конструк
ций в агрессивной среде показал снижение их срока 
службы по сравнению с проектным. Поэтому примене
ние покрытий для защиты строительных конструкций от 
коррозии не исключает обязательности принятия всех 
других первоочередных мероприятий, таких, как:

а) мероприятия профилактического характера по 
снижению степени агрессивности среды, осуществляемые 
как в период строительства, так и при эксплуатации со
оружений; в том числе герметизация оборудования, ком
муникаций и помещений, устройство местных отсосов, 
обеспечение нормального температурно-влажностного 
режима в помещении, снижение уровня грунтовых вод;

б) мероприятия по повышению стойкости бетона пу
тем соответствующего выбора составных частей бетона
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Рекомендуемые защитные лакокрасочные покрытия железобетонных и стальных конструкций 
предназначенных для эксплуатации в агрессивной газовой среде

Степень агрес
сивного воздей
ствия на неза

щищенные кон
струкции

Вид конструкций
железобетонные стальные

характеристика агрессивной 
среды

индекс груп
пы лакокра

сочных пок
рытий

характеристика агрессивной 
среды

индекс группы лакокрасоч
ных покрытий

внутри по
мещений

в атмосфер
ных условиях

группа агрессив
ных газов

относитель
ная влаж

ность возду
ха в %

внут
ри по
меще

ний

в ат- 
мос- 

ферных
У сло
виях

группа агрессив
ных газов

относитель
ная влаж

ность возду
ха в %

обыч
ные

ме
та

лл
из

а-
 

ци
он

ны
е 

и 
ко

мб
ин

ир
о

ва
нн

ы
е обыч

ные

м
ет

ал
ли

за
- 

ци
он

ны
е 

и 
ко

мб
ин

ир
о

ва
нн

ы
е

Слабая Без агрессив > 7 5 I 1а Без агрессив 1с _ 1са _

ных газов ных газов < 6 0
А 61—75 I 1а То же 61—75 1с 1см 1см 1см
Б < 6 0 I 1а А < 6 0 Ис Иск Пса Исак

Б < 6 0 Пс Иск Пса Исак
Средняя А > 7 5 II Па Без агрессив > 7 5 Ис Иск Пса Исак

ных газов
Б 61—75 III Ш а А 61—75 Нс Иск Пса Исак
В < 6 0 III Ш а Б 61—75 Шс Шск Шса Шсак

В < 6 0  X Шс Шск Шса Шсак



Продолжение табл. 4

Степень агрес
сивного воздей
ствия на неза

щищенные кон
струкции

Вид консюукпий

железобетонные стальные

характеристика агрессивной 
среды

индекс груп
пы лакокра

сочных покры
тий

характеристика агрессивной 
среды

и н д е к с  г р у п п  
н ы х  ПС

внутри по
мещений

ы лакокрасоч- 
жрытий

в атмосфер
ных условиях

группа агрессив
ных газов

относитель
ная влаж

ность возду
ха в %

внут
ри по
меще

ний

в ат
мос

ферных 
Усло
виях

группа агрессив
ных газов

относитель
ная влаж

ность возду
ха в %

обыч
ные

м
ет

ал
ли

эа
- 

ци
он

ны
е 

и 
ко

м
би

ни
ро


ва

нн
ы

е обыч
ные

м
ет

ал
ли

за
- 

ци
он

ны
е 

и 
ко

м
би

ни
ро


ва

нн
ы

е

Сильная Б > 7 5 IV IVa А > 7 5 Шс Шск Ш са Шсак
В 61—75 IV IVa Б > 7 5 IVc ) Спе IVca Спе
В > 7 5 Усиленная В > 7 5 IVc \ циаль IVca циаль

защита по В 61—75 IVc J ный IVca ный
специально Б > 7 5 проект проект
му проекту

П р и м е ч а н и я :  1. Характеристика агрессивных газов приведена в табл. К 
Z Назначение групп покрытий приведено в табл. 5.
3. Группы систем защитных покрытий приведены в табл. 7 и 8.
4 Оценка агрессивного воздействия среды дана в интервале температур 20—25°С; повышение температуры среды до 70°С 

увеличивает степень агрессивного воздействия на строительные стали в среднем на одну ступень.



и водоцементного отношения, введения специальных 
добавок, а также применения и других мероприятий, 
обеспечивающих качество бетона в сооружении.

1.12. При выборе защитных материалов необходимо 
учитывать эксплуатационные данные, требования ГОСТ 
9894—61 на лакокрасочные покрытия, существующий 
ассортимент, долговечность, стоимость и технологию 
нанесения покрытий, а также вид и материал строи
тельных конструкций, подлежащих защите.

1.13. Применение лакокрасочных материалов без 
технических паспортов допускается только после уста
новления их соответствия ГОСТу или ТУ.

1.14. Лакокрасочные покрытия получаются в резуль
тате нанесения жидких лакокрасочных материалов 
(растворов или дисперсий) на защищаемую поверх
ность металла или пористых материалов и последую
щего их отверждения (высыхания).

Основными компонентами лакокрасочных материа
лов являются пленкообразующие вещества (олифы, 
лаки или дисперсии синтетических смол), пигменты и 
наполнители, в сочетании с которыми пленкообразую
щие вещества образуют краски и эмали.

1.15. Неметаллические покрытия, применяемые для 
защиты строительных конструкций, могут быть либо 
на основе органических природных или синтетических 
органических пленкообразующих веществ, таких, как 
олифа, битумные составы, алкидные, перхлорвиниловые, 
эпоксидные, фуриловые, поливинилацетатные и другие 
смолы, или на основе неорганических пленкообразую
щих веществ, предназначенных главным образом для 
защиты от увлажнения.

1.16. Защитные свойства выбранного лакокрасочно
го покрытия и срок его службы зависят от свойств ма
териалов и от правильно выбранной технологии нане
сения покрытия, правильного соблюдения выбранной 
технологии (метод нанесения, температура и время 
сушки) и качества подготовки защищаемой поверхно
сти под покрытие.

При выборе материала и типа покрытия для защиты 
поверхностей следует исходить из следующих основных 
требований к покрытию, которое должно:

иметь хорошую адгезию к защищаемой поверхности;
быть непроницаемым к средам, окружающим защи

щаемое изделие;
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обладать стойкостью и долговечностью в эксплуа
тационных условиях;

иметь высокие экономические показатели при соб
людении всех указанных требований (с учетом срока 
эксплуатации).

1.17. Покрытие в большинстве случаев состоит из 
грунтовки и покрывных слоев:

а) грунтовочные составы (первые слои лакокрасоч
ного материала, наносимые непосредственно на защи
щаемую поверхность) улучшают адгезию и антикорро
зионные свойства покрытия. Состав грунта определяет
ся прежде всего в зависимости от материала защищае
мой поверхности. Так, например, грунты для металла 
обычно включают в свой состав антикоррозионные пиг
менты. Грунты для бетонов должны быть щелочестой
кими и не требуют наличия антикоррозионных пигмен
тов;

б) покрывные составы обеспечивают стойкость и не
проницаемость всей системы покрытия к внешней окру
жающей среде в эксплуатационных условиях;

в) в отдельных случаях допускается применение 
шпатлевочных составов, но с учетом того, что излиш
нее использование их снижает в целом защитные свой
ства покрытий.

Шпатлевочные составы предназначаются для вы
равнивания окрашиваемой поверхности и улучшения 
внешнего вида покрытия при условии обеспечения до
статочной адгезии их с грунтом и покрывными слоями.

1.18. Покрытие может быть также металлизационно- 
лакокрасочным. Оно представляет собой сочетание ме
таллического слоя и наносимого сверху лакокрасочного 
слоя. Металлическое покрытие, наносимое газотермиче
ским способом (металл с помощью специальной аппара
туры расплавляется и в таком состоянии распыляется 
струей газа на мелкие частицы, которые, ударяясь о 
поверхность, сцепляются с ней, образуя покрытие) в 
соответствии с ГОСТ 9791—68, называется металлизаци- 
онным.

Металлизационно-лакокрасочные покрытия в настоя
щих Рекомендациях будут называться сокращенным 
термином «комбинированные покрытия».

1.19. Система любого лакокрасочного покрытия 
определяется:

а) условиями эксплуатации покрытия, характери-
12



зующимися влажностью, температурой и наличием в 
атмосфере загрязнений агрессивными газами и др. 
(табл. 4 и 5);

Т а б л и ц а  5

Назначение групп защитных покрытий

Индекс группы лакокрасочного

Назначение покрытия
покрытия для конструкций

железобетонных стальных

Водостойкое покрытие для 
внутренних работ I 1с

1
Атмосферостойкое покрытие

1
1а 1са

Химически стойкое покрытие II Нс
для внутренних работ III

IV
Шс
IVc

Атмосферостойкое химически Па Пса
стойкое покрытие Ша Шса

IVa IVca

Металлизационное покрытие — 1см

Комбинированное покрытие Иск
для внутренних работ Шск

Атмосферостойкое комбиниро _ Исак
ванное покрытие Шсак

б) требованиями к качеству внешней отделки и цве
ту покрытия.

1.20. В Рекомендациях приведены:
а) требования, предъявляемые к конструкциям, 

подлежащим антикоррозионной защите;
б) методы подготовки поверхности конструкций или 

сооружений, подвергаемых в дальнейшем защите не
металлическими и комбинированными покрытиями;
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в) примерный перечень вариантов систем покрытий 
для защиты конструкций или сооружений в зависимости 
от агрессивной среды;

г) характеристика свойств каждого из предлагае
мых видов защитных материалов, приготовление рабо
чих составов, основные данные по технологии их нане
сения и контроль качества получаемых покрытий;

д) техника безопасности и правила пожарной безо
пасности при работе с указанными составами;

е) механизация работ по нанесению защитных лако
красочных покрытий на строительные конструкции;

ж) мероприятия по уходу за строительными конст
рукциями в производственных зданиях и сооружениях 
с агрессивными средами;

з) стоимость используемых лакокрасочных материа
лов и их расход на единицу защищаемой поверхности и 
примерный технико-экономический расчет эффективно
сти защитных покрытий (см. приложения 2—4).

2. ЗАЩИТА ПОВЕРХНОСТИ СТАЛЬНЫХ КОНСТРУКЦИИ

Требования, предъявляемые к металлоконструкциям, 
подлежащим антикоррозионной защите

2.1. Не следует применять металлических конструк
ций со спаренными уголками, узкими коробчатыми се
чениями, конструкции не должны иметь узких пазух, 
карманов, затрудняющих возможность их очистки и 
окраски при монтаже и ремонте.

2.2. На поверхности металлоконструкций не должно 
быть грубых необработанных швов, брызг сварки, на
плывов металла, раковин, трещин, рисок, заусениц, ост
рых кромок. Все острые края должны быть закруглены 
радиусом более 5 мм.

Сварные швы и другие места соединений металло
конструкций должны отвечать требованиям главы СНиП 
III-B.5-62 «Металлические конструкции. Правила изго
товления, монтажа и приемки».

2.3. Поверхность металлоконструкций должна быть 
очищена от ржавчины, окалины, грязи, защитной смаз
ки и жировых загрязнений, а при ремонтных работах — 
от старой разрушившейся краски.
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Подготовка поверхности металлоконструкций 
перед нанесением защитных лакокрасочных 

и комбинированных покрытий

2.4. Подготовка поверхности под покрытие являет
ся одной из наиболее ответственных операций при про
изводстве окрасочных работ, она должна выполняться 
под тщательным контролем. Перед нанесением грун
товки состояние поверхностей должно проверяться от
ветственным лицом и отмечаться в акте скрытых работ.

2.5. Очистка поверхности конструкций от ржавчины 
должна быть обязательной (в отдельных случаях до
пускается окраска с преобразованием ржавчины).

2.6. Очистка поверхности металлоконструкций от 
ржавчины, окалины и загрязнений должна быть произ
ведена в основном механическими способами (см. раз
дел 8 и приложение 1) после предварительного удале
ния жировых загрязнений растворителем — бензином, 
уайт-спиритом и др.

Выбор механического способа очистки поверхности 
и соответствующего оборудования осуществляется с уче
том следующих факторов:

а) типа поверхности и требуемого качества обра
ботки;

б) наличия и вида продуктов коррозии, степени за
грязненности и коррозионного поражения очищаемой 
поверхности;

в) размеров и конфигурации обрабатываемой конст
рукции;

г) объемов и сроков выполнения работ;
д) максимального ограничения применения ручного 

труда;
е) условий производства работ и техники безопас

ности.
2.7. Для очистки больших металлических поверхно

стей плоской конфигурации следует применять обычные 
песко-дробеструйные аппараты без отсоса пыли и абра
зивного материала. Ввиду довольно большой произво
дительности и хорошего качества получаемой поверхно
сти применение их сравнительно с другими средствами 
механизированной очистки предпочтительнее везде, где 
позволяют правила производственной санитарии.

2.8. В случаях, когда условия производства не до
пускают загрязнения пылью окружающего пространст-
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ва, следует применять песко-дробеструйные аппараты с 
возвратом абразива и отсосом пыли, обладающие по 
сравнению с первым типом аппаратов несколько мень
шей производительностью.

2.9. При очистке поверхности конструкций из одно
типных прокатных профилей необходимо применять 
песко-дробеструйные аппараты с отсосом пыли со спе
циальными насадками, соответствующими форме про
филя прокатного металла.

2.10. После очистки вышеуказанными способами и 
обеспыливания поверхность должна быть шероховатой 
и иметь равномерный серо-матовый цвет, соответствую
щий образцам поверхности 1—3-го класса по ГОСТ 
9378—60.

2.11. Очистку металлоконструкций можно произво
дить также химическим способом с помощью паст 
(см. раздел 7).

2.12. Механизированный инструмент можно приме
нять при небольшом объеме работ для очистки поверх
ности сложной конструкции.

2.13. При работе в условиях монтажной площадки 
при невозможности проведения механической или хими
ческой очистки поверхности ее следует производить 
вручную стальными щетками, после чего поверхность 
обезжиривают. Подобная очистка не обеспечивает пол
ного удаления ржавчины и окалины, имеет низкую про
изводительность и допускается только в исключитель
ных случаях.

2.14. При выборе способа очистки поверхности 
строительных конструкций необходимо руководство
ваться экономическими показателями различных спосо
бов (табл. 6).

2.15. В случае применения металлизационных покры
тий для их хорошего сцепления с поверхностью послед
няя должна быть не только чистой, но и обладать по
верхностной активностью, которая в большой степени 
зависит от степени шероховатости поверхности. Прос
тейшим способом получения такой поверхности является 
пескоструйная обработка. Гидроабразивные, а также 
другие механические и химические способы подготовки 
поверхности хорошей адгезии не обеспечивают и по
этому для целей металлизации не пригодны.
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Т а б л и ц а
Стоимость очистки I м2 поверхности строительных 

металлоконструкций различными способами

Способы Стоимость очистки 1 м2 
поверхности в руб.

Обдувка металлическим песком . . . 0,8
Дробеструйная очистка............................
Обдувка увлажненным кварцевым пес

0,6

ком .................................................. 1
Беспыльная дробеструйная очистка . . 0,6
Дробеметная о ч и стка ............................ 0.8
Механизированный ручной инструмент . 1,8
Химические методы очистки.................. 0,3—1

Окраска по ржавчине
2.16. При незначительной толщине слоя ржавчины 

(до 150 мк), когда не могут быть применены механи
ческий и химический способы очистки поверхности ме
талла, допускается, как исключение, нанесение лакокра
сочного покрытия по не полностью очищенной (ржавой) 
поверхности, предварительно обработанной преобразо
вателями ржавчины (со снижением срока службы).

2.17. Перед нанесением преобразователей ржавчины 
с обрабатываемой поверхности должны быть удалены 
рыхлые продукты коррозии, жировые загрязнения и пыль.

2.18. Действие преобразователей ржавчины основано 
на том, что их составляющие вступают во взаимодейст
вие с продуктами коррозии стали, связывая последние 
в химически коррозионно неактивные соединения, по 
которым наносятся лакокрасочные покрытия.

2.19. Имеются следующие основные виды преобра
зователей ржавчины на основе: фосфатов цинка; дубо
вого экстракта и этилсиликата; танина и ортофосфорной 
кислоты; гидрохинона и ортофосфорной кислоты; жел
той кровяной соли и ортофосфорной кислоты.

Составы преобразователей, способы их приготовле
ния и нанесения даны в разделе 7.
Выбор защитных покрытий для металлоконструкций

2.20. Грунтовка очищенной поверхности металлокон
струкций во избежание окисления свежеочищенной по
верхности стали производится не позднее 3—4 ч после 
окончания процесса очистки.
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Т а б л и ц а  7
Рекомендуемые варианты защитных покрытий для стальных 
_______________________ конструкций__________________

1* кЯ а Грунтовка Покрывные слои

Груп
па

покры
тий

>6 ва
риан

та 
пок

рытия

О й> Н

х о»«в Ч 4 g s a Ч 2 Сцю еа К « « Н„ н вл| v ed м
состав

коли
чест

во
слоев

состав
тол
щина 
в мк

1с

1 ФЛ-ОЗК,
ФЛ-ОЗКК.
ФЛ-045,
ПФ-046,
ГФ-020,
№ 138

1 Эмали: ПФ-133, 
ГФ-820, АЛ-70, 
НЦ-132

100— 
130

2 Железный 
сурик на оли
фе

1 Масляные крас
ки (для внутрен
них работ)

1са

1 ФЛ-ОЗК,
ФЛ-ОЗКК,
ФЛ-045,
ПФ-046,
№  138, 
РФ-020

1 Эмали: ПФ-115, 
ПФ-.133

100— 
130

2 Железный 
сурик на оли
фе

1 Масляные крас
ки (для наружных 
работ)

Ис

1 ХСГ-26,
ХС-010,
ХС-068,
ХВ-050,
ФЛ-ОЗК,
ФЛ-ОЗКК,
ФЛ-045,
ГФ-020,
Ко 138

1— 2 Эмали: ХСЭ, 
ХС-710, ХВ-113, 
ХВ-125, ХВ-124, 
ПХВ-512, смесь 
эмали ХСЭ с ла
ком ХСЛ в соот
ношении 1:1

130— 
150

2 КЧ-034,
КЧ-075,
ХС-010,
ХС-068,
ХВ-050,
ФЛ-ОЗК,
ФЛ-ОЗКК,
ФЛ-045,
ГФ-020,
№  138

1 Эмаль КЧ-749

3 Разбавленные
шпатлевки:
Э-4020,
ЭП-00-10,
Э-4022

1 Эмали: ЭП-773, 
ЭП-56, шпатлевки: 
Э-4020, ЭП-00-10, 
Э-4022
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Продолжение табл. 1

Груп
па

покры
тий

№ ва
риан

та
пок

рытия
М

ет
ал

ли
за

ци
он

- 
но

е 
по

кр
ы

ти
е 

(м
ат

ер
иа

л 
и 

то
л

щ
ин

а 
в 

мк
)

Грунтовка Покрывные слои

состав
коли
чест

во
слоев

состав
тол
щина 
в мк

Пса

1 ХСГ-26,
ХС-010,
ХС-068,
ХВ-050,
ФЛ-ОЗК,
ФЛ-ОЗКК,
ФЛ-045,
ГФ-020, № 138

1—2 Эмали: ПХВ 
(атмосферостой
кие), ХВ-125, 
ХВ-124, ХВ-113, 
ПХВ-512

130— 
150

2 КЧ-034,
КЧ-075,
ХС-010,
ХС-068,
ХВ-050,
ФЛ-ОЗК,
ФЛ-ОЗКК,
ФЛ-045,
ГФ-020,
№ 138

1—2 Эмаль КЧ-172

3 Разбавленные
шпатлевки:
Э-4020,
ЭП-ОО-Ю,
Э-4022

1 Эмали:
ЭП-773, ЭП-56, 
шпатлевки:
Э-4020, ЭП-00-10, 
Э-4042

Ш с

1 ХСГ-26,
ХС-010,
ХС-068,
ХВ-050,
ФЛ-ОЗК,
ФЛ-ОЗКК,
ФЛ-045,
ГФ-020,
№ 138

1—2 Эмали: ХСЭ, 
ХС-710, ПХВ-512, 
смесь эмали ХСЭ 
с лаком ХСЛ в 
соотношении 1:1

150— 
200

2 — КЧ-075,
ХС-010,
ХС-068,
ХВ-050,

1—2 Эмаль КЧ-749
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Продолжение табл. 7

Груп
па

покры
тий

JA ва
риан

та
пок

рытия
М

ет
ал

ли
за

ци
он

- 
но

е 
по

кр
ы

ти
е 

(м
ат

ер
иа

л 
и 

то
л

щ
ин

а 
В 

мк
)

Грунтовка Покрывные слои

состав
коли
чест

во
слоев

состав
тол

щина 
в мк

III с

3 —— Разбавленные
шпатлевки:
Э-4020,
ЭП-00-10,
ЭП-4022

1 Эмали:
ЭП-773, ЭП-56, 
шпатлевки:
Э-4020, ЭП-00-10, 
Э-4022,

150—
200

4 - УР-012 1 УР-175

Ш са

1 ХСГ-26,
ХС-010,
ХС-068,
ХВ-050,
ФЛ-ОЗК,
ФЛ-ОЗКК,
ФЛ-045,
ГФ-020,
№ 138

1—2 Эмали: ПХВ 
(атмосферостой
кие), ПХВ-512

150— 
200

2 Разбавленные
шпатлевки:
Э-4020,
ЭП-00-10,
Э-4022

1 Эмаль:
ЭП-773,
шпатлевки:
Э-4020,
ЭП-00-10,
Э-4022

IVc

I ХСГ-26,
ХС-010,
ХС-068,
ХВ-050

1—2 Эмали: ХСЭ, 
ХС-710, ПХВ-512, 
смесь эмали ХСЭ 
с лаком ХСЛ в 
соотношении 1:1

200—
300

2 КЧ-075,
ХС-010,
ХС-068,
ХВ-050

1—2 Эмаль КЧ-749

3 Разбавленные
шпатлевки:
Э-4020,
ЭП-00-10,
Э-4022

1 Эмаль:
ЭП-773, шпат
левки: Э-4020, 
ЭП-00-10, Э-4022

4 — УР-012 1 УР-175

IVca 1 ХСГ-26,
ХС-010,
ХС-068,
ХВ-050,

1—2 Эмали: ПХВ 
(атмосферостой

кие), ПХВ-512 200—
300
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Продолж ение табл. 7

I . 4SS л Грунтовка Покрывные слои

Груп
па

покры
тий

№ ва
риан

та
покры

тия
М

ет
ал

ли
за

ци
й;

 
но

е 
по

кр
ы

ти
е 

(м
ат

ер
иа

л 
и 

т<
 

щ
ин

а 
в 

м
к)

состав
коли
чест

во
слоев

состав
тол

щина 
в мк

IVca 2 — Разбавленны е
шпатлевки:
Э-4020,
ЭП-00-10,
Э-4022

1 Эмаль:
ЭП-773,
левки:
ЭП-00-10,

шпат-
Э-4020,
Э-4022 200—

300
1см 1 Ц инк

(100)
— — — —

Иск

1 Алю
ми

ний
(100)

ХС-010, 
ХС-068, 
ХВ-050, 
ВЛ-02, 
В Л -08

1 Эмали:
ХС-710,

ХСЭ,
ПХВ-512

130— 
150

2 То же Разбавленны е
шпатлевки:
Э-4020,
ЭП-00-10,
Э-4022

1 Эмаль:
ЭП-773,
левки:
ЭП-00-10,

шпат-
Э-4020,

Э-4022

И сак

1 Алю
ми

ний
(100)

ХС-010,
ХС-068,
ХВ-050,
ВЛ-02,
ВЛ-08

1 Эмали: ПХВ 
(атмосферостой
кие), ПХВ-512

130— 
150

2 То ж е Разбавленны е
шпатлевки:
Э-4020,
ЭП-00-10,
Э-4022

1 Эмаль:
ЭП-773, ш пат
левки: Э-4020, 
ЭПТЮ-10, Э-4022

Ш ск

1 Алю
миний
(150)

ХС-010,
ХС-068,
ХВ-050,
ВЛ-02,
ВЛ-08

1 Эмали: 
ХС-710, 1

ХСЭ,
ПХВ-512

150— 
200

2 То же Разбавленны е
шпатлевки:
Э-4020,
ЭП-00-10,
Э-4022

1 Эмаль:
ЭП-773,
левки:
ЭП-00-10,

шпат-
Э-4020,

Э-4022

Ш сак 1 Алю 
миний 
(150)

ХС-010,
ХС-068,
ХВ-050,
ВЛ-02,
ВЛ-08

1 Эмали: ПХВ 
(атмосферостой
кие), ПХВ-512

150—
200
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Продолжение .табл. 7

Груп
па

пок
рытий

№ ва
риан

та
пок

рытия
М

ет
ал

ли
эа

ци
ои

- 
но

е 
по

кр
ы

ти
е 

(м
ат

ер
иа

л 
и 

то
л

щ
ин

а 
в 

м
к)

Грунтовка Покрывные слои

состав
коли
чест
во

слоев
состав

тол 
щина 
в мк

Ш сар 2 Алю Разбавленные 1 Эмаль ЭП-773, 150—
миний шпатлевки: шпатлевки: Э-4020,v 200
(150) Э-4020, ЭП-00-10, Э-4022

ЭП-00-10,
3-4022

П р и м е ч а н и я :  1. Характеристика лакокрасочных материалов при
ведена в разделе 4,

2. Ориентировочный срок службы лакокрасочных покрытий не менее 4 
лет при соблюдении требований, предъявляемых к поверхности конструкций, 
качественном выполнении работ и соблюдении правил эксплуатации.

3. При нанесении пневматическим распылением толщина каждого слоя 
покрывного материала на основе перхлорвинила 15—125 мк, масляных, битум
ных, алкидных эпоксидных и хлоркаучуковых материалов 20—30 мк; при 
нанесении кистью соответственно 25—30 и В5—40 мк.

4. При нанесении перхлорвиниловых (кроме ХВ-113), сополимерных и 
хлоркаучуковых эмалей по фенольным и алкидным грунтовкам (ФЛ-ОЗК, 
ФЛ-ОЗКК, ФЛ-045, ГФ-020, № 138) сушка 2-го слоя грунтовки при темпера
туре 18—23аС производится в течение 1—2 ч.

2.21. Выбор грунта производится в зависимости от 
предполагаемой эксплуатационной среды (см. табл . 4) 
и в соответствии с перечнем возмож ны х вариантов по
крытий, приведенных в табл. 7.

2.22. О чищ енная и обезж иренная поверхность ме
таллоконструкций до монтаж ны х работ долж на быть 
загрунтована одним из рекомендуемых грунтов.

М онтаж ны е швы после их сварки долж ны  быть тщ а
тельно зачищ ены и прогрунтованы.

2.23. В случае, если к данной защ ищ аем ой конструк
ции предъявляю тся особые требования декоративности 
отделки, допускается вы равнивание окраш иваем ой по
верхности ш патлевочными составами.

2.24. М еталлизационны е и комбинированные покры
тия применяю тся для  защ иты  от атмосферной коррозии 
и коррозии в воде и в ряде случаев для  защ иты  от р а з 
личных сред.
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2.25. Окраска металлоконструкций производится со
гласно выбранной для определенных эксплуатационных 
условий системе покрытий из числа рекомендуемых ва
риантов покрытий по табл. 4, 5, 7.

2.26. При выборе покрытия следует учитывать стой
кость в эксплуатационной среде незащищенной конст
рукции для выявления экономической целесообразности 
защитного покрытия. При этом следует пользоваться 
табл. 3 и производить экономический расчет в соответ
ствии с приложениями 2 и 3.

2.27. Правила производства работ и технология на
несения выбранной системы покрытий уточняются по 
соответствующим разделам инструкции.

При этом следует учитывать основное правило: не
соблюдение условий технологии нанесения и режима 
сушки защитных лакокрасочных покрытий резко сокра
щает возможный срок их службы.

Защита стальной арматуры и закладных деталей 
в железобетонных конструкциях

2.28. При работе железобетонных конструкций в аг
рессивных средах (повышенная влажность, повышенная 
влажность в присутствии промышленных газов) следу
ет предусматривать мероприятия по предотвращению 
коррозии стальной арматуры этих конструкций. Особен
но это необходимо учитывать в сборных конструкциях 
и в легких, ячеистых и автоклавных силикатных бето
нах. Рекомендации по защите конструкций приведены в 
«Инструкции по технологии изготовления изделий из 
автоклавного ячеистого бетона» (СН 277-64) и в «Ука
заниях по проектированию антикоррозионной защиты 
строительных конструкций» (СН 262-67).

2.29. В железобетонных конструкциях, эксплуатирую
щихся в агрессивных средах, следует предусмотреть 
.мероприятия по защите стальных закладных деталей и 
сварных соединений, приведенные в «Указаниях по 
проектированию антикоррозионной защиты строитель
ных конструкций» (СН 262-67).

2.30. В тех случаях, когда при сварке и монтаже 
повреждается цинковый протекторный слой, нанесенный 
методом металлизации на закладные детали, можно 
применять по поврежденным местам протекторный 
грунт: ЭП-057 (ТУ-6-10Л117-71) на основе эпоксидной 
смолы.
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П р и м е ч а н и я :  1. Не рекомендуется наносить грунт 
при отрицательной температуре, так как он при этом 
не отверждается.

2. Не рекомендуется применять протекторный грунт 
при наличии в агрессивной среде сернистых соединений.

3. ЗАЩИТА ПОВЕРХНОСТИ БЕТОНА 
И ЖЕЛЕЗОБЕТОНА

Требования, предъявляемые к внешнему виду 
конструкций, изготовленных из бетона 

и железобетона

3.1. Требования к конструкциям из бетона и железо
бетона, подлежащим защите, зависят в первую оче
редь от их назначения и вида агрессивной среды, в ко
торой они эксплуатируются.

Конструкции должны выполняться из бетона, наибо
лее стойкого к данной среде в соответствии с СН 
262-67.

3.2. Поверхности конструкций, предназначаемые для 
нанесения на них защитных непроницаемых покрытий, 
должны быть выполнены с наименьшим количеством 
неровностей. В частности, степень неровности поверх
ности может быть в пределах 1—2 мм на площади кру
га радиусом 25—30 мм.

Конструкции должны выполняться с наименьшим 
количеством острых углов и ребер. Все углы, ребра и 
резкие переходы должны быть округлены радиусом 
5—20 мм. При наличии на поверхности конструкций 
больших выступов и неровностей они должны быть 
удалены или заглажены. При наличии раковин и углуб
лений они должны быть выровнены путем затирки це
ментно-песчаным раствором состава 1:1—1:1,5 (песок: 
: портландцемент марки 300—400) или с помощью лоли- 
мерцементных растворов. Защитные покрытия следует 
наносить на поверхность бетона после прохождения в 
нем основных усадочных процессов.

3.3. Применение ячеистых бетонов с защитным по
крытием для конструкций, эксплуатирующихся в агрес
сивных средах, должно осуществляться по специальным 
проектам в соответствии с СН 262-67.
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Подготовка поверхности бетона и железобетона

3.4. Перед нанесением защитных покрытий1 поверх
ность бетонных и железобетонных сооружений и строи
тельных конструкций очищают от всякого рода загряз
нений, старой, плохо держащейся краски при помощи 
проволочных щеток, различных механизированных ин
струментов, пескоструйным способом, а затем обеспы
ливают при помощи пылесоса (щетки следует приме
нять при небольшом объеме работ). Жировые загряз
нения предварительно удаляются растворителем — бен
зином, уайт-спиритом и др.

3.5. При нанесении покрытий на поверхность бетона, 
ранее подвергавшуюся действию агрессивных сред, уда
ление загрязнений и солеобразований производят чис
той водой. Если агрессивная среда имеет кислый ха
рактер, то после промывки производят нейтрализацию 
поверхности раствором кальцинированной соды 
(4—5%). После этого бетонную поверхность вновь про
мывают водой и высушивают. Все поврежденные корро
зией участки бетона должны быть отбиты и заделаны 
вновь.

3.6. Поверхность оштукатуренных конструкций долж
на быть гладкой. Все раковины и трещины должны 
быть тщательно заделаны. При простукивании деревян
ным молотком слой штукатурки или затирки не дол
жен осыпаться или отслаиваться от основания.

3.7. Влажность поверхностного слоя бетона (раст
ворной части) или штукатурки на глубине 5—10 мм, 
подготовленного для нанесения покрытий, не должна 
превышать 5—6%. Влажность бетона, подлежащего 
защите водоэмульсионными составами, не ограничива
ется.

Влажность поверхностного слоя определяется высу
шиванием проб до постоянного веса при температуре 
100—105°С, взятых с поверхности бетона в 3—4 местах 
на глубине 5 мм.

3.8. Крупные дефекты в бетоне или растворе заделы
ваются с помощью бетона или раствора того же состава 
или цементно-песчаных растворов с введением в них 
водных поливинилацетатных эмульсий (ПВАЭ), латек-

1 Глава СНиП Ш-В.13-62 «Отделочные покрытия строитель
ных конструкций. Правила производства и приемки работ».
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сов и др. (полимерцементные растворы см. пп. 4.198— 
4.202).

Полимерцементные растворы, в отличие от обычных 
цементно-песчаных, обладают повышенной прочностью 
сцепления с бетоном, хорошей гибкостью, высокой стой
костью к ударным нагрузкам, поэтому применение их 
особенно эффективно на конструкциях, подвергающих
ся воздействию динамических нагрузок.

Выбор и нанесение защитных покрытий на бетонные 
и железобетонные конструкции

3.9. При нанесении защитных покрытий на бетонные 
поверхности следует учитывать основные правила про
изводства и приемки работ, изложенные в СНиП 
III-B.13-62.

ЗЛО. Чистая, выровненная, с допустимой влажностью 
бетонная поверхность подвергается грунтовке. Грунтов
кой обычно является лак или водная дисперсия пленко
образующего вещества, выбранные согласно принимае
мой для защиты системе покрытия. Для грунта в слу
чае отсутствия лаков допускается использование раз
бавленных эмалей или грунтов (выпускаемых для за
щиты металла).

3.11. В случае использования неплотных (пористых) 
бетонов, например легкого бетона, следует грунтовку 
производить за 2—3 раза.

3.12. При наличии на бетонной поверхности значи
тельных неровностей или пор и при необходимости по
вышенной степени надежности защитного покрытия в 
агрессивной среде следует применять шпатлевку.

3.13. Выбор системы защитного покрытия произво
дится в соответствии с проектом по перечню покрытий, 
приведенному в табл. 4 и 8.

3.14. При изготовлении элементов сборных железо
бетонных конструкций на заводах окраска их должна 
производиться на заводе-изготовителе до отправки с за
вода. В местах омоноличивания сооружения поверх
ность деталей не должна окрашиваться.

3.15. При транспортировании окрашенных элемен
тов железобетонных конструкций должно быть обра
щено внимание на сохранность нанесенного покрытия.

3.16. После окончания монтажа сооружения из пред
варительно окрашенных элементов проверяется сохрац-
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Т а б л и ц а  8

Рекомендуемые варианты защитных лакокрасочных покрытий 
для железобетонных конструкций

М ва-
Грунт

Труп- Толщина
па риан- коли Покрывные слои системыпо к- та чест покрытия

рытий покры- достав во в м ктия слоев

1 Лайн: ПФ-170, 1 Эмали: ПФ-133,
Г1Ф-171 ГФ-820, АЛ-70, 

НЦ-132

I

2 Олифа I Масляные крас
ки (для внутрен
них работ)

3 Разбавленная 
эмаль КО-174

1 Эмаль КО-174 100

4 Разбавленная 
краска ВА-17

1 Краска ВА-17

5 Разбавленная 
краска КЧ-26

1 Краска КЧ-26

1 Лаки: ПФ-170, 1 Эмали: ПФ-115,
ПФ-171 ПФ-133

1а
2 Олифа 1 Масляные крас

ки (для наруж
ных работ)

100

3 — — Эмаль КО-174
4 Флюатирование 

или гидрофобиза-
1—3 Краска ХВ--161

ция

1 Лаки: 1 Эмали: ХСЭ,
ХСЛ, ХС-76 ХС-710, ХВ-,125, 

ХВ-124, ПХВ-512, 
ХВ-113, смесь эма
ли ХСЭ с лаком

II ХСЛ в соотноше
нии 1:1

100—150

2 Лак ЭП-55 1 Эмали: ЭП-773, 
ЭП-56, шпатлевки: 
Э-4022, Э-4020, 
ЗП-ОО-Ю

3 Лак КЧ 1 Эмаль КЧ-749

1 Лак ХСЛ 1 Эмали: ПХВ (ат
мосферостойкие) ,

100—150Па ПХВ-512, ХВ-113, 
ХВ-125, ХВ-124

2 Лак КЧ 1 Эмаль КЧ-172
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Продолжение табл. 8

№ ва-
Грунт

Труп- Толщина
па рнан- коли Покрывные слои системы

пок- та чест покрытия
рытий покры- состав во в мк

тия слоев

1 Лаки: 1 Эмали: ХСЭ,
ХСЛ, ХС-76 XC-7I0, ПХВ-512, 

смесь эмали ХСЭ 
с лаком ХСЛ в со
отношении 1:1

III 2 Лак ЭП-55 1 Эмали: ЭП-773, 
ЭП-255, ЭП-56.

150-200

шпатлевки:
Э-4020, Э-4022, 
ЭП-00-10

3 Л ак КЧ 1 Эмаль КЧ-749
4 Л ак УР-19 1 Эмаль УР-175

1 Л ак ХСЛ 1 Эмали: ПХВ (ат
мосферостойкие), 
ПХВ-512

Ш а 2

(

Л ак ЭП-55

*

1 Эмали: ЭП-773, 
ЭП-56, шпатлевки: 
ЭП-00-10, Э-4020, 
Э-4022

150—200

1 Л аки: 1 Эмали: ХСЭ,
ХСЛ, ХС-76 ХС-710

2 Л ак ЭП-55 1 Эмаль: ЭП-773,
IV шпатлевки: 200—250

Э-4020, ЭП-00-10, 
Э-4022

3 Л ак КЧ 1 Эмаль КЧ-749
4 Л ак УР-19 1 Эмаль УР-175

1 Л ак ХСЛ 1 Эмали: ПХВ (ат
мосферостойкие) ,

IVa ПХВ-512 200—250
2 Л ак ЭП-55 1 Эмаль: ЭП-773, 

шпатлевки: Э-4020,
ЭП-00-10, Э-4022

п р и м е ч а н и я :  1. Характеристика лакокрасочных материалов при
ведена в разделе 4.

2. Ориентировочный срок службы лакокрасочных покрытий—не менее 
4 лет при соблюдении требований, предъявляемых к поверхности конструк
ций, качественном выполнении работ и соблюдении правил эксплуатации.

3. При нанесении пневматическим распылением толщина каждого слоя 
покрывного материала на основе перхлорвинила 15—25 мк,; масляных, би
тумных, алкидных, эпоксидных и хлоркаучуковых материалов 20—30 мк; при 
нанесении кистью соответственно 25—30 и 2&—40 мк.
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ность покрытия и поврежденные места восстанавлива
ются.

3.17. Правила производства работ и технология на
несения выбранного покрытия должны соблюдаться в 
соответствии с указаниями соответствующих разделов 
Рекомендаций.

4. СВОЙСТВА, ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ, 
ПРИГОТОВЛЕНИЕ РАБОЧИХ СОСТАВОВ 

И ТЕХНОЛОГИЯ НАНЕСЕНИЯ ЛАКОКРАСОЧНЫХ 
ОРГАНИЧЕСКИХ СОСТАВОВ

Перхлорвиниловые краски, эмали и материалы 
на основе сополимера 

винилиденхлорида с винилхлоридом

4.1. Перхлорвиниловые краски и эмали представля
ют собой растворы перхлорвиниловой смолы в смеси 
летучих органических растворителей с добавлением дру
гих смол, пластификаторов и пигментов.

Сополимерные материалы (грунтовка, эмаль) пред
ставляют собой растворы смолы СВХ-40 (сополимер 
винилиденхлорида с винилхлоридом) в смеси летучих 
органических растворителей с добавлением пигментов.

Лак представляет собой раствор смолы в смеси ле
тучих органических растворителей.

4.2. Комплексные перхлорвиниловые и сополимер
ные покрытия стойки к действию большинства мине
ральных кислот и щелочей различной концентрации при 
температуре до +60°С. Но эти покрытия не стойки к 
окислителям, серной кислоте с концентрацией 90%, 
азотной кислоте с концентрацией выше 50%, хлорпро- 
изводным и ароматическим углеводородам и др.

4.3. Лакокрасочные материалы на перхлорвиниловой 
основе подразделяются на: атмосферостойкие — марок 
ПХВ и ХВ; химически стойкие — марки ХСЭ; фасад
ные — марки ХВ-161.

К сополимерным материалам относятся: грунтовки 
ХС-010, ХВ-050, ХС-068; эмаль ХС-710; лак ХС-76.

4.4. Перхлорвиниловые и сополимерные материалы 
получают с завода-изготовителя в готовом виде.

Технические требования на перхлорвиниловые и со
полимерные материалы приведены в табл. 9.

4.5. Эмали марки ПХВ, ХВ и сополимерные при на
несении пневматическим краскораспылителем разводят-
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Т а б л и ц а  9

Технические требования на перхлорвиниловые и сополимерные материалы

Показатели

Атмосферо
стойкие 

лакокрасоч
ные материа

лы марки
пхв

Химически стой
кие перхлорвини- Химически стой-

Фасадные
лакокра
сочные

Эмаль

ловые лакокра
сочные 

материалы

кие сополимер
ные материалы материалы

марки
ХВ-161 ХВ-16 ХВ-124 ХВ-125

Цвет пленки После высы
хания пленки 
эмали цвет 
должен быть в 
пределах кар
тотеки цвето
вых эталонов

Г рунтовки 
ХС-ОЮ, ХС-068 
и ХВ-050 — 
краснокорич- 
невый, эмаль 
ХС-710 — се
рый (по эта
лону), лак 
ХС-76 — бес
цветный

По эта
лону в 
преде
лах двух 
техниче
ских до

пусков

Цвет
пленки эма
лей после 
высыхания 
должен со
ответство
вать этало
ну карто
теки цвето
вых этало
нов

По этало
ну в преде
лах двух 
технических 
допусков, 
согласован
ных с по
требителем

Серебрис
тый

Внешний вид После высы
хания пленка 
должна соот
ветствовать 
эталону

После высы
хания грунт, 
эмаль, лак дол
жны образо
вать ровную, 
гладкую плен
ку без мор
щин, оспин, 
потеков и сор
ности

После высы
хания грунтов
ка, эмаль и лак 
должны обра
зовать глад
кую однород
ную пленку. 
Пленка лака 
должна быть 
глянцевой

По эталону Гладкая
однородная
пленка



Продолжение табл. 9

Показатели

Атмосферо
стойкие

лакокрасоч-
Химически стой

кие перхлорвя- Химически стой-
Фасадные
лакокра>
сочные

Эмаль

Hole материа
лы марки 

ПХВ

ниловые лако
красочные 
материалы

кие сополимер- 
ные материалы- материалы

марки
ХВ-161 ХВ-16 ХВ-124 ХВ-125.

Вязкость 
при темпера
туре 18—20°С 
по вискози

метру ВЗ-4 в 
сек, не менее

30 Грунт ХСГ-26 
40-120,
эмаль коричне
во-красная —
20—-60, эмали 
остальных цве
тов — 20—75, 
лак ХСЛ — 
2 0 -5 0

20 45 По виско
зиметру 
В З -1 -  
4 -1 0

35—60 25—50

Содержание 
:ухого остатка 
в %, не менее

26 Грунт
ХСГ-26 -  49, 
эмаль коричне
во-красная — 

26, эмали ос
тальных цве
тов — 28, лак 
ХСЛ — 14

Грунтовка 
ХС-010 — 20, 
эмаль
ХС-710 — 27, 
лак ХС-76 — 
19

20—29 в 
зависимости 
от цвета

27 23

Время прак
тического вы
сыхания при 
18—22°С и от
носительной

1 1 Г рунтовки 
ХС-010, ХС-068 
и ХВ-050 — 1, 
эмаль 
ХС-710— 2, 
лак ХС-76 — 3

4 1,5 2 1



Продолжение табл. 9

Показатели

Атмосферо
стойкие 

лакокрасоч
ные материа

лы марки
пхв

Химически стой
кие перхлорви- Химически стой-

Фасадные
лакокра
сочные

Эмаль

ниловые лако
красочные 
материалы

кие сополимер- 
ные материалы материалы

марки
XB-16I ХВ-16 ХВ-Х24 ХВ-125

влажности воз
духа не более 
70% в ч

Укрывистость 50— 130 в Грунт Эмаль П оказа 30—60 25
(считая на 
сухую плен
ку) в г/м 2

Прочность

зависимости от 
цвета

1

ХСГ-26 — 80, 
эмаль — 50— 
150 в зависимо
сти от цвета

1

ХС-710 — 35 

1 5

тель ф а
культатив
ный

1

в зависимо
сти от цве
та

1 3
пленки при из
гибе по шкале 
гибкости ШГ-1 
в мм , не более 

Прочность 50 50
пленки на удар 
по прибору 
У-1А в кгс-см, 
не менее 

Твердость Грунт 0,4 0,35 0,4
пленки по ма
ятниковому

ХСГ-26 — 0,4, 
эмали ХСЭ —



Iсо ----------------- -----

Показатели

Атмосферо- 
стойкие 

лакокрасоч
ные материа. 

лы марки 
ПХВ

Химически стой
кие перхлорви
ниловое лако

красочные 
материалы

Химически стой
кие с опо димер
ные материалы

прибору М-3, 
не менее

0,3—0,4 (в за 
висимости от 
цвета), лак 
ХСЛ — 0,4

Водостой- 
Л кость пленкив

Выдерживает 
испытание в 
течение 2 ч при 
18—22°С без 

изменения цве
та и внешнего 
вида

Маслостой- 
кость пленки

Выдерживает 
испытание в 
течение 24 ч 
при 18—22°С 
без изменения 
цвета и внеш
него вида

— —

Продолжение табл. 9

Фасадные 
лакокра

сочные 
материалы 

марки 
ХВ-161

Эмаль

ХВ-16 XB-I24 ХВ-125

После выдержки в 
дистиллированной воде 
при 18—22°С в течение 
24 ч и выдержки на 
воздухе 1 ч покрытие 
должно быть без из
менений. Для эмали 
ХВ-125 допускается не
значительное потемне
ние пленки

Выдержи
вает в тече
ние 24 ч 
при темпе
ратуре 
18—23°С без 
разрушения

Выдержи
вает в те
чение 24 ч 
при темпе
ратуре 18— 
20°С без 
разрушения



Продолжение табл. 9

Показатели

Атмосферо
стойкие 

лакокрасоч
ные материа

лы марки 
ПХВ

Химически стой
кие перхлорвн- Химически стой-

Фасадные
лакокра
сочные

Эмаль

ниловые лако
красочные 
материалы

кие сополимер- 
ные материалы материалы

марки
ХВ-161 ХВ-16 ХВ-124 ХВ-125

Атмосферо- 6

действие
веретенного
масла

действие
веретенного
масла

стойкость — 
состояние по
крытия в бал
лах, не ниже 

Адгезия

(сроки испыта
ния предусмат- 

; риваются ТУ)

Пленка грун Пленка грун Пленка эь(али должна
пленки при 
пробе бритвой 
по методу ре
шетки

Стойкость

та, эмали, ла
ка должна хо
рошо проре
заться, не дол
жна отслаи
ваться и кро
шиться 

После испы

товки, эмали 
и лака должна 
хорошо проре
заться, не дол
жна отслаи
ваться и кро
шиться 
Не менее 8 н

хорошо про 
должна отс 
крошиться

резаться, не 
лаиваться и

пленки комп
лексного по
крытия к 25%- 
ной серной 
кислоте при 
60°С

тания покры
тие должно 
быть без изме
нения и ме
талл под ним



Продолжение табл. 9

Показатели

Атмосферо
стойкие 

лак окрас оч
ные материа

лы марки 
ПХВ

Химически стой
кие перхлорвини- Химически стой-

Фасадные
лакокра
сочные

Эмаль

левые лакокра
сочные 

материалы
кие сополимер- 
ные материалы материалы

марки
ХВ-161 ХВ-16 ХВ-124 ХВ-125

Степень пе- 
ретира

не должен об
наруживать 
признаков кор
розии

По мето
ду «клина» 
не более 20

Не опре
деляют

По методу 
«клина» не бо
лее для грун
товки ХС-010— 
50, для эмали 
ХС-710 — 30

Не более 
30 мк

Кислотное 
число водной 
вытяжки

— — — — Не более 
0,2 мг КОН

— —

Устойчивость 
пленки к дей
ствию содовой 
воды и бензи
на

Пленка 
эмали дол
жна выдер 
живать без 
разрушения 
действие 
содовой во
ды с 2%- 
ным содер-

Пленка 
эмали дол
жна выдер
живать без 
разрушения 
действие со
довой вод» 
с 2%-ным 
содержанн-



Продолжение табл. 9

Показатели

Атмосферо- 
стойкие 

л «со красочные цятрппа.
Химически стой

кие перхлораини- 
ловые ляко^ра- Химически стой

кие сополимер- 
ные материалы

Фасадные
лакокра

сочные
Эмаль

лы марки
п хв

сочные
материалы

материалы
марки
ХВ-161 ХВ-16 ХВ-124 ХВ-125

жанием 
кальциниро
ванной со
ды в тече
ние 24 ч и 
бензина 
(Б-70) в те
чение 8 ч 
при темпе
ратуре 18— 
20°С. В во
де допус
кается не
значитель
ное измене-, 
ние * цвета. 
В бензине 
допускается 
незначитель
ное посвет- 
ление

ем кальци
нированной 
соды и бен
зина (Б-70) 
в течение 
24 ч при 
температу
ре 18~23°С. 
В воде до
пускается 
потемнение



ся растворителем Р-4 (бутилацетат— 12%, ацетон — 
26%. толуол — 62%) до рабочей вязкости по вискози
метру ВЗ-4— 17—20 сек.

При нанесении эмалей марки ПХВ кистью разведе
ние производится сольвентом до рабочей вязкости по 
вискозиметру ВЗ-4 — 35—40 сек.

4.6. Эмали марки ХСЭ разводятся растворителем 
Р-4, а также смесью следующих растворителей по ве
су в %:

1) Ксилол ..................15 2) Солвент . . . .  15
А ц е т о н .................. 15 Ацетон . . . .  15
Т о л у о л .................. 70 Толуол . . . .  70

4.7. Фасадные грунты ХФГ и краска ХВ-161 разво
дятся ксилолом, допускается разведение сольвентом ка
менноугольным. Рабочая вязкость по вискозиметру 
ВЗ-4 под кисть — 40—60 сек, под распылитель — 
20—30 сек.

4.8. Перхлорвиниловые и сополимерные эмали на 
стальную поверхность наносятся по грунтовкам № 138, 
ФЛ-ОЗК, ФЛ-ОЗКК, ФЛ-045 и ГФ-020, которые разво
дятся до рабочей вязкости 22—24 сек по вискозиметру 
ВЗ-4 ксилолом или сольвентом или смесью одного из 
этих растворителей с уайт-спиритом в соотношении 1:1 
или по грунтовкам ХС-010, ХС-068, ХВ-050 или грун
ту ХСГ-26. Разведение последних производится раство
рителем Р-4 до рабочей вязкости 16—20 сек.

В грунтовки ФЛ-ОЗК, ФЛ-ОЗКК и ФЛ-045 перед 
употреблением вводится 3—5% сиккатива (экстракт 
№  1) .

4.9. Подготовка поверхности производится согласно 
правилам, изложенным в разделах 2 и 3. При примене
нии в качестве грунта грунтовок ХС-010, ХС-068, ХВ-050 
и грунта ХСГ-26 очистка поверхности стальными щет
ками не допускается.

4.10. На бетонную поверхность наносятся перхлор
виниловые и сополимерные эмали по одному из следую
щих грунтов: лак ХСЛ, ХС-76 или этиноль с последую
щим шпатлеванием составом, состоящим из смеси соот
ветствующего лака с одним из следующих наполните
лей: диабазовой или андезитовой мукой, маршалитом, 
молотым графитом и др., взятых в соотношении 2:1.

4.11. Наполнители для шпатлевки должны быть вы
сушены до содержания влаги не более 2% и просеяны
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через сито с 6400 отв/см2. Смешивание лака с наполни
телем следует производить за несколько часов до при
менения для того, чтобы наполнитель полностью пропи
тался лаком. Перед применением и во время нанесения 
грунта его следует периодически хорошо перемешивав 
во избежание оседания наполнителя.

4.12. Грунт по металлу, состоящий из лака ХСЛ с 
наполнителями, применяется в основном под многослой
ные покрытия перхлорвиниловыми эмалями или лаком 
ХСЛ.

4.13. При необходимости заделки неровностей метал
ла или швов конструкций и аппаратуры под перхлорви- 
ниловые эмали марки ПХВ применяются шпатлевки 
ХВ-00-5 или ХВ-00-4.

4.14. Заделку швов можно производить путем при
клейки полос марли, пропитанной лаком ХСЛ.

4.15. Перхлорвиниловые и сополимерные материалы 
наносятся, как правило, краскораспылителем, но можно 
их наносить и кистью при температуре воздуха не ни
же +8°С.

П р и м е ч а н и я :  1. Окраска .перхлорвиниловыми ма
териалами возможна при отрицательных температурах 
(при относительной влажности воздуха не более 70%), 
но не рекомендуется, так как при этом значительно 
ухудшаются все физико-механические и защитные свой
ства покрытий.

2. Температура лакокрасочных материалов и темпе
ратура защищаемой поверхности должна быть одина
кова.

4.16. Грунтовки ФЛ-ОЗКК, ФЛ-ОЗК, ФЛ-045, ГФ-020 
и № 138 наносятся как кистью, так и краскораспылите
лем.

4.17. Грунты под перхлорвиниловые эмали на металл 
рекомендуется наносить в два слоя.

Первый слой грунтовок высушивается при темпера
туре 18—23°С: ГФ-020 в течение 48 ч, № 138 — 24 ч,
ФЛ-ОЗКК, ФЛ-ОЗК, ФЛ-045— 12 ч. Второй слой нано
сится очень тонким и перекрывается перхлорвиниловой 
эмалью через 1—2 ч после его нанесения.

4.18. При нанесении многослойного покрытия эмаля
ми на перхлорвиниловой смоле для получения равно
мерного покрытия и для контроля количества слоев не
обходимо чередовать слои эмали различного цвета од
ной марки.
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4.19. Для придания покрытию перхлорвиниловыми 
эмалями глянца и повышения химической стойкости в 
последний слой эмали вводится 50% лака ХСЛ.

4.20. Сополимерные материалы чаще применяются в 
комплексном покрытии: по грунтовкам ХС-010, ХС-068 
и ХВ-050 наносится эмаль ХС-710 и перекрывается ла
ком ХС-76.

4.21. Фасадные краски марки ХВ-161 наносятся по 
грунту ХФГ или по пористой поверхности, предвари
тельно гидрофобизированной кремнийорганическими со
ставами: 5%-ными растворами ГКЖ-Ю или ГКЖ-11 
или 10%-ным раствором ГКЖ-94 в уайт-спирите.

4.22. Для выравнивания окрашиваемой поверхности 
фасада здания применяется шпатлевка, которая изго
товляется на месте потребления путем добавления в 
грунт ХФГ мела до получения требуемой консистенции 
(примерно 1:1).

4.23. Шпатлевка наносится на поверхность металли
ческим шпателем. Она высыхает при температуре 
18—23°С в течение 2,5—3 ч, после чего шлифуется пем
зой.

4.24. Перед эксплуатацией перхлорвиниловые покры
тия должны быть выдержаны в течение 7—10 суток 
при 18—23°С или при 60—70°С в течение 6 ч. Сушка 
при температуре свыше 70°С не рекомендуется, так как 
может привести к разложению перхлорвиниловой смолы.

4.25. Срок службы покрытий на основе эмалей ма
рок ПХВ и ХСЭ может быть значительно удлинен при 
ежегодном нанесении на высохшую пленку этих эмалей 
слоя защитной смазки ПЛ-95-5 (ГОСТ 4113—48*) сле
дующего состава: петролатум (ГОСТ 4096—62)
94,5—95,5 вес. ч.; парафин (ГОСТ 784—53*) 4,5—5,5 
вес. ч.

Подогретая до температуры 60—80°С смазка разво
дится керосином или уайт-спиритом (7:3) и наносится 
кистью на окрашенную поверхность тонким' слоем.

Перед нанесением предохранительной смазки све- 
женанесенное перхлорвиниловое покрытие должно быть 
выдержано в течение 5—7 суток.

При нанесении нового слоя смазки старый слой сни
мается кистью, смоченной уайт-спиритом.
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Лакокрасочные материалы на основе 
хлоркаучука и циклокаучука

Лакокрасочные материалы 
на основе хлоркаучука

4.26. Хлоркаучуковые лакокрасочные материалы 
представляют собой суспензию пигментов и наполните
лей в растворе хлоркаучука с добавлением пластифика
тора (эмали) или непигментированные растворы хлор
каучука в растворителях с добавлением пластификатора 
(лаки).

Они предназначаются для защиты металлических и 
железобетонных конструкций, эксплуатируемых в ат
мосферных условий или в условиях воздействия химиче
ски агрессивных сред.

4.27. Лакокрасочные материалы на основе хлоркау
чука подразделяются на:

а) химически стойкие эмали марки КЧ-749 различ
ных цветов;

б) атмосферостойкие эмали марки КЧ-172;
в) грунты марки КЧ-075;
г) лаки марки КЧ.
4.28. Материалы на основе хлоркаучука получают с 

завода-изготовителя в готовом виде.
Технические требования к лакокрасочным материа

лам на основе хлоркаучука приведены в табл. 10.
4.29. Лакокрасочные материалы на основе хлоркау

чука разводятся ксилолом при нанесении краскораспы
лителем до рабочей вязкости (по вискозиметру ВЗ-4 
при температуре 18—20°С): для эмалей КЧ-172 и КЧ-749 
16—17 сек, для грунта КЧ-075 и лака КЧ 18—20 сек; 
при нанесении кистью: для КЧ-749 40—45 сек, для ла
ка КЧ 23—28 сек.

4.30. Непосредственно перед употреблением в нераз
бавленную эмаль КЧ-172 вводится 1% (от веса эмали) 
сиккатива 63 и 64.

4.31. При окраске металлоконструкций эмали КЧ-749
и КЧ-172 наносятся по грунтам КЧ-075, КЧ-034 и
ХСГ-26 и грунтовкам ХС-068, ХС-010, ХВ-050, ГФ-020, 
№ 138, ФЛ-ОЗК, ФЛ-03КК, ФЛ-045.

Грунтовки ГФ-020, № 138, ФЛ-ОЗК, ФЛ-ОЗКК и 
ФЛ-045 наносятся в два слоя в соответствии с пп. 4.8,
4.9, 4.16, 4.17. Грунт ХСГ-26 и грунтовки ХС-010,
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Технические требования на хлоркаучуковые и циклокаучуковые материалы

Т а б л и ц а  10

Хлоркаучуковые материалы Циклокаучуковые материалы

Показатели грунт на основе 
хлоркаучука

атмосферостой$ие 
эмали на основе 

хлоркаучука 
КЧ-172

химически стойкие 
эмали на основе 

хлоркаучука 
КЧ-749

химически стойкий 
грунт на основе 

циклокаучука 
КЧ-034

химически стойкие 
эмали на основе 

циклокаучука 
КЧ-728

Цвет пленки Красно-коричне
вый, оттенок не 
нормируется

После высыха
ния пленка дол
жна соответство
вать эталону кар
тотеки цветовых 
эталонов

Белый, кремо
вый, желтый, зе
леный, коричне
вый, красный. От
тенки не норми
руются

Желтый, отте
нок не нормирует
ся

а) Для белой 
эмали—белый от
тенок не норми
руется

б) Для серой 
эмали—по этало
ну в пределах 
вилки

Внешний вид После высыха
ния пленка дол
жна быть ровной, 
без посторонних 
включений. Д о
пускается неболь
шая шагрень

После высыха
ния пленка дол
жна быть ровной, 
без посторонних 
включений

После высыха
ния пленки дол
жна быть полу- 
глянцевой, ров
ной, без посто
ронних включений

Вязкость при 
температуре 
18—20°С по виско
зиметру ВЗ-4 в 
сек, не менее

50 50 50—100 70 70-100



Продолжение табл. 10

Хлоркаучуковые материалы Циклокаучуковые материалы

Показатели грунт на основе 
хло^жау^ука

атмосферостойкие 
эмали на основе 

хлопкаучука
химически стойкие 
эмади на основе 

хлопка у чу« а

химически стойкий 
грунт на основе 

циклокаучука 
КЧ-034

химически стойкие 
эмали на основе 

циклокаучука 
КЧ-728

Содержание су
хого остатка в %, 
не менее

Время высыха
ния при темпера
туре 18—20°С в 
мин не более:

52 52 52 55 50

от ныли — 20 10 25 25
практическое 480 1200 1200 —- 1440
Укрывистость 

(считая на сухую 
пленку) в г!м \ не 
более

Для эмали 
цвета:

белого — 110, 
кремового — 
130,
желтого — 
130,
серого — 60, 
защитного — 
80 

3

Для эмали белого 
цвета — 100

Прочность плен
ки при изгибе по 
шкале гибкости 
ШГ-1 в мм, не бо
лее

3 3 5 3



Продолжение табл. 10

Хлоркаучуковые материалы
Ц иклокаучуковы е м атери алы

Пок азатели грунт на основе 
хлоркаучука 

КЧ-075

атмосферостойкие 
эмали на основе 

хлоркаучука 
КЧ-172

химически стойкие 
эмали на основе 

хло^каучук»
химически стойкий 
грунт на основе 

циклокаучука 
КЧ-034

химически стойкие 
эмали на основе 

цикдокаучука 
КЧ-728

Прочность плен
ки на удар в 
кгс'см, не менее

— 20 — — —

Твердость плен
ки по маятниково
му прибору, не 
менее

0,3 0,4 0,3 0,3 0,2

Водостойкость
пленки

Пленка выдерживает испытание в 
течение 2 ч по цвету и внешнему 
виду

— — —

Маслостой кость Пленка выдер
живает испытание 
в течение 24 ч по 
цвету и внешнему 
виду

Адгезия пленки 
по методу решет
ки

Плен к 
лрорезат 
ся и кро

а эмали должна 
ься, не должна оч 
шиться

хорошо
гсланвать-



Продолжение табл. 10

Хлоркаучуковые материалы Циклокаучуковые материалы

Показатели грунт на основе 
хлоркаучука 

КЧ-075

атмосферостойкие 
эмали на основе 

хлоркаучука
химически стойкие 
эмали на основе 

хлоркаучука 
КЧ-749

химически стойкий 
грунт на основе 

циклокаучука 
КЧ-034

химически стойкие 
эмали на основе 

циклокаучука 
КЧ-728

Стойкость плен
ки комплексного 
покрытия к:
а) 25%-ной сер
ной кислоте;
б) 25% -ному раст
вору едкого натра

Пленка выдер
живает испыта
ние в течение
24 ч без разру
шения. Допус
кается поматове- 
ние и пожелте
ние. Металл под 
пленкой не дол
жен обнаружи
вать признаков 

коррозии

Пленка выдер
живает испытание 
в течение 48 ч без 
разрушения. Д о
пускается помато- 
вение и слабое из
менение цвета



ХС-068 и ХВ-050 наносятся в один слой в соответствии 
с пп. 4.8, 4.9 и сушатся при температуре 18—23°С в те
чение 1 ч.

Грунты КЧ-075 и КЧ-034 наносятся в один слой и 
сушатся при температуре 18—23°С не более 8 ч.

4.32. При окраске железобетонных конструкций в ка
честве грунта применяется хлоркаучуковый лак мар
ки кч.

4.33. Эмаль КЧ-749 в зависимости от степени агрес
сивности среды наносится в 3, 4 и 5 слоев. Общая тол
щина покрытия грунтовкой и эмалью КЧ-749, при ко
торой обеспечивается надежная антикоррозионная за
щита, должна составлять не менее 150 мк.

4.34. Покрытие эмалями КЧ-749 и КЧ-172 перед 
эксплуатацией рекомендуется выдерживать при 18—23°С 
в течение 6—7 суток.

Лакокрасочные материалы на основе циклокаучука
4.35. Эмали и грунты на основе циклокаучука пред

ставляют собой суспензию, состоящую из пигментов, 
раствора циклокаучука в уайт-спирите и пластифика
тора.

Они предназначаются для окраски металлоконструк
ций, эксплуатируемых в агрессивных средах (кислых и 
щелочных).

4.36. Лакокрасочные материалы на основе циклокау
чука выпускаются заводом-изготовителем в готовом ви
де следующих марок: химически стойкие эмали КЧ-728 
белого и серого цвета; грунт КЧ-034.

4.37. Технические требования на циклокаучуковые 
материалы приведены в табл. 10.

4.38. Эмали и грунты на основе циклокаучука перед 
употреблением разбавляются уайт-спиритом.

Рабочая вязкость эмали КЧ-728 по вискозиметру 
ВЗ-4 при нанесении краскораспылителем 28—35 сек, 
грунта КЧ-034 — 22—30 сек.

4.39. Эмаль КЧ-728 наносится по циклокаучуковому 
грунту марки КЧ-034, а также по грунтовкам ФЛ-ОЗК, 
ФЛ-ОЗКК, ФЛ-045, ГФ-020, № 138, ХС-ОЮ, ХС-068, 
ХВ-050 в соответствии с пп. 4.8, 4.9, 4.16, 4.17.

4.40. Грунт КЧ-034 наносится В один слой и сушит
ся при температуре 18—23°С в течение 5—6 ч.
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Эпоксидные лакокрасочные материалы

4.41. Эпоксидные смолы представляют собой продукт 
конденсации эпихлоргидрина или дихлоргидрина и двух
атомных или полиатомных фенолов.

На основе эпоксидных смол изготовляют грунты, 
шпатлевки, эмали и лаки.

4.42. Эпоксидные смолы обладают высокой адгези
ей* к металлу, бетону, штукатурке, высокой твердостью, 
светостойкостью, стойкостью к агрессивным средам, 
диэлектрическими свойствами, небольшой усадкой.

Эпоксидные лаки представляют собой раствор эпо
ксидных смол в смеси органических растворителей, эма
ли — суспензию пегментов в эпоксидном лаке.

4.43. Эпоксидные лакокрасочные материалы предназ
начаются для защиты как металлических поверхностей, 
так и поверхностей пористых материалов при эксплуа
тации их в различных агрессивных средах.

4.44. В настоящее время на основе эпоксидных смол, 
отверждающихся при нормальной температуре, лакокра
сочная промышленность (Загорский лакокрасочный за
вод) выпускает:

шпатлевки: Э-4020, Э-4022, ЭП-00-10;
эмали: ЭП-773, ЭП-56, ЭП-255 и др.
Основные физико-механические свойства эпоксидных 

материалов даны в табл. 11.
4.45. Эпоксидные лакокрасочные материалы постав

ляются лакокрасочной промышленностью в виде двух 
полуфабрикатов:

а) эпоксидного лака, эмали или шпатлевки и
б) отвердителя, например отвердителя 1, представ

ляющего собой 50%-ный раствор гексаметилендиамина 
(ГМД) в этиловом спирте.

Для приготовления рабочего состава эпоксидных 
материалов отвердитель 1 вводят 8,5 г на 100 г шпат
левок Э-4020 и ЭП-00-10; 5 г на 100 г шпатлевки Э-4022 
и эмали ЭП-255; 3,5 г на 100 г эмалей ЭП-773 
■и ЭП-56 и лака ЭП-55.

4.46. С момента введения отвердителя материалами 
можно пользоваться ограниченное время, например при 
температуре 18—23°С 3—4 ч шпатлевкой ЭП-00-10;
1,5 ч шпатлевками Э-4020 и Э-4022, поэтому готовить 
материалы следует небольшими порциями.

4.47. В случае необходимости получения более гус-
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Основные фнзнко-механические свойства эпоксидных лакокрасочных материалов

Наименованне 
материала Цвет
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Шпатлевка Красно-корич 20—25 85 24 18—22 50 (по Р-40 Раство Кистью,
ЭП-00-10 невый 7 65—70 прибору ритель краско

У-2) № 646, распыли
этилцел- телем
лозольв или шпа

телем
Шпатлевка То же 40 17—20 92 24 18—23 — — — — Р-5 Кистью,
Э-4020 8 50—60 краско

распыли
телем

Шпатлевка Розовый — — 90 24 18—20 — — — — Р-40 Раство Шпате
Э-4022 6 60—70 ритель лем

№ 646



Продолжение табл. 11
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ЭП-773
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ЭП-773
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распыли
телем

Белый 20 12—16 50—70 6 18—23 50 1 30 0,6 — То же



той консистенции шпаглевочных составов в шпатлевку 
ЭП-00-10 на месте работы можно вводить следующие 
наполнители: асбест № 5 в количестве от 35 до 50% для 
местного шпатлевания, асбест № 7 в том же количе
стве для сплошного шпатлевания, чугунный порошок (с 
частицами 0,25—1 мм) в количестве до 200% для за
полнения отдельных раковин.

4.48. Эпоксидные материалы можно наносить кистью, 
краскораспылителем, а также шпателем при температу
ре не ниже +15°С по поверхности, подготовленной в со
ответствии с разделами 2 и 3.

4.49. При защите изделий из черных металлов для 
атмосферосгойких, химически стойких и бензостойких 
покрытий применяют в качестве грунтов разбавленные 
шпатлевки Э-4020 и ЭП-00-10 с вязкостью 17—20 сек 
по вискозиметру ВЗ-4 при 18—-23°С.

4.50. При нанесении кистью эпоксидные эмали и 
шпатлевки разбавляются до рабочей вязкости 
35—45 сек по вискозиметру ВЗ-4 соответствующим раст
ворителем.

Сушка эпоксидных грунтов, шпатлевок и эмалей 
производится в соответствии с табл. 11.

Полиуретановые лакокрасочные материалы
4.51. Лакокрасочные материалы на основе полиуре

танов предназначаются для защиты металлических и 
железобетонных конструкций, эксплуатируемых в усло
виях воздействия химически агрессивных сред.

4.52. На основе полиуретанов выпускаются следую
щие материалы: эмаль УР-175, грунтовка УР-012,
лак УР-19.

4.53. Эмаль УР-175 различных цветов холодной суш
ки представляет собой суспензию пигментов в растворе 
алкидно-эпоксидной смолы Э-ЗОК с добавлением ди- 
этиленгликоль-уретана ДГУ или ДГУ-65.

Эмаль выпускается в виде двух компонентов:
а) полуфабриката УР-175 и
б) уретана ДГУ или ДГУ-65.
4.54. Грунтовка УР-012 холодной сушки представля

ет собой суспензию пигментов в растворе алкидно-эпо
ксидной смолы Э-30 с добавлением уретана ДГУ.

Грунтовка выпускается двух компонентов:
а) полуфабриката УР-012 и
б) уретана ДГУ.
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Грунтовка УР-012 выпускается двух цветов: 
УР-012к— красного (для нанесения на поверхность 
черных металлов) и УР-012ж — желтого (для нанесе
ния на поверхность цветных металлов).

4.55. Лак УР-19 представляет собой полиуретановую 
систему, состоящую из:

а) 70%-ного раствора в толуоле преполимера 
КТ — 100 вес. ч.;

б) раствора катализатора ТЭА-Д — 20 вес. ч.
4.56. Эмаль УР-175, грунтовка УР-012 и лак УР-19 

поставляются заводами-изготовителями комплектно. 
Смешение компонентов производится перед употребле
нием материалов.

Технические требования на полиуретановые мате
риалы приведены в табл. 12.

4.57. Эмаль УР-175 при окраске металлоконструкций 
наносится краскораспылителем по грунтовке УР-012, 
при окраске железобетонных конструкций — по лаку 
УР-19.

Подготовка поверхности производится согласно пра
вилам, изложенным в разделах 2 и 3.

4.58. Полуфабрикат эмали УР-175 и грунтовки 
УР-012 смешиваются с раствором ДГУ или ДГУ-65 в 
количествах, которые могут быть полностью использо
ваны в течение 6 ч. При этом на 100 вес. ч. полуфабри
ката УР-175, кроме красной эмали, добавляется 
18 вес. ч. 70%-ного раствора ДГУ или ДГУ-65 в цикло
гексаноне, а на 100 вес. ч. красной эмали— 14 вес. ч.

На 100 вес. ч. полуфабриката УР-012 добавляется 
16 вес.ч. раствора ДГУ или ДГУ-65.

После добавления уретана ДГУ или ДГУ-65 произ
водится тщательное перемешивание и разбавление со
ставов до рабочей вязкости.

4.59. Катализатор (для лака УР-19) ТЭА-Д перед 
употреблением следует развести смесью растворителей 
(ацетон : циклогексанон : этил ацетат : бутил ацетат=  
=60:10:15:15) до содержания триэтаноламина 5—6%.

Алкидные лакокрасочные материалы

4.60. Алкидными смолами называются полиэфирные 
смолы, получаемые путем взаимодействия многоатомных 
спиртов и многоосновных кислот.
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Технические требования на полиуретановые материалы

Показатели Эмаль УР-175 Грунтовка УР-012 Лак УР-19

Цвет и внешний вид пленки Различных цветов по 
эталону. Пленка долж
на быть ровной и глад
кой. Допускается нали
чие отдельных оспин

УР-012к — красный, 
УР-012ж — желтый. 

Пленка должна быть 
ровной и гладкой

Пленка должна быть 
прозрачной, гладкой и 
ровной

Вязкость полуфабриката при 
18—20°С по вискозиметру ВЗ-4 
в сек

38—70 30—70 45—100

Рабочая вязкость при нанесении 1 

краскораспылителем в сек
18-20 16-18 16—'18

Содержание сухого остатка в %, 
не менее

Эмаль черная — 40, 
эмали остальных цве
тов — 57

60-63 —

Время практического высыхания 
при 18—20°С в ч, не более

9 4 24



Продолжение табл. 12

Показатели Эмаль УР-175 Грунтовка УР-012 Лак УР-19

Жизнеспособность рабочего раст
вора (после смешения компонен
тов) в ч

6 6 48

Растворитель (после смешения 
компонентов)

Смесь ксилола и бутил- 
ацетата (1:1)

Ксилол Циклогексанон

Прочность пленки при изгибе по 
шкале гибкости ШГ-1 в мм, не бо
лее

1 1 —

Твердость пленки по маятниково
му прибору, не менее

0,3 0,3 0,75

Степень перетира по «клину», не 
более

20 — —

Срок хранения компонентов в 
месяцах, не более

6 6 6



В лакокрасочных материалах находят применение 
главным образом следующие алкидные модифициро
ванные смолы: глифталевые, пентафталевые, алкидно- 
стирольные, нитроглифталевые и др.

Лакокрасочные покрытия 
на основе глифталевых смол

4.61. Глифталевыми лакокрасочными материалами 
называются суспензии сложных полиэфиров глицерина 
и фталевой кислоты, модифицированных жирными кис
лотами растительных масел, в смеси с пигментами, на
полнителями, сиккативами и растворителями (эмали) 
или непигментированные растворы смол в растворите
лях (лаки).

4.62. Покрытия на основе глифталевых лакокрасоч
ных материалов могут применяться как для наружных, 
так и для внутренних работ. Покрытия могут использо
ваться при холодной и горячей сушке. Покрытия на 
основе глифталевого лака ГФ-95 с алюминиевой пудрой 
и глифталевой эмали ГФ-820 являются термостойкими 
(до 300°С). Эмаль ГФ-820 состоит из глифталевого лака 
ГФ-024 и алюминиевой пудры.

Покрытия имеют высокие физико-механические пока
затели.

Как правило, глифталевые эмали употребляют в по
крытии в качестве покрывных слоев по подготовленной 
поверхности, термостойкие глифталевые материалы при
меняются без грунта.

4.63. Из числа выпускаемых промышленностью 
глифталевых эмалей для защиты строительных конст
рукций наибольшее значение могут иметь эмали общего 
потребления ГФ-230.

4.64. Эмали ГФ-230 применяются для окраски по
верхностей, находящихся внутри помещения (при от
сутствии повышенной влажности и нагреве не выше 
35°С).

4.65. Глифталевые эмали получают в готовом виде 
с заводов-изготовителей. На месте работ они разбавля
ются до рабочей вязкости скипидаром или сольвентом.

Технические требования на глифталевые материалы 
приведены в табл. 13.

4.66. Рабочая вязкость под кисть для эмалей марки 
ГФ-230 — 35—40 сек по вискозиметру В3-4при18—23°С.



Т а б л и ц а  13
Технические требования на глифталевые материалы

Показатели
Материал

эмаль ГФ-230 эмаль ГФ-820 лак ГФ-95

Цвет После высыхания плен- Серебристо-алюминиевый
ка эмали должна соответ-
ствовать эталону картоте-
ки цветовых эталонов

Внешний вид После высыхания эмаль По эталону По высыхании пленкг
сп должна образовывать од лака должна быть блестя
& нородную гладкую полу- щая, однородная, без мор

матовую пленку щин

Вязкость по вискозимет 70-150 24—40 (для лака ГФ-024, 30-50
ру В3-4 при 20°С в сек, входящего в состав эмали
в пределах ГФ-820)
Кислотное число в мг — 12 (для лака ГФ-024) 12
КОН, не более

Степень перетира по ме 35 — —
тоду «клина», не более

Продолжительность
практического высыхания
в ч; не более:



Продолжение табл. 13

Показатели
Материал

эмаль ГФ-230 эмаль ГФ-820 лак ГФ-95

при 18—20°С 72 72 72
> 105—110*С — 2
» 150°С _. 2 —

Сухой остаток в %, не — — 45
менее

Розлив эм али в мин, 10 — —
не более

Укрывистость в г/.м2, Черная — 30, цветные — — —
не более от 70 до 150

Прочность пленки при 3 1 —
изгибе по шкале гибкости
ШГ-1 в мм, не более

Прочность пленки на 25 50 —
удар в кге-см, не менее

Твердость по маятнико 0,25 _ —
вому прибору, не менее *

Водостойкость пленки После испытания в те Пленка эм али, высушен —
чение 30 мин пленка эма ная при 150°С в течение
ли не должна изменяться 2 ч, после выдерживания в
по внешнему виду воде при f=18*f20°C в те

чение 24 ч и последующего
выдерживания на воздухе
в течение 2 ч должна при
нять первоначальный вид



Продолжение табл. IS

Мате риал
Показатели

эмаль ГФ-230 эмаль ГФ-820 лак ГФ-95

Маслостойкость пленки — — Пленка должна быть 
маслостойкой после вы
держивания в масле в те
чение 24 ч при температу
ре 105±2°С

Жаростойкость
сла>

Пленка эмали, нанесен
ная на пластинку из дюр
алюминия, должна после 
выдерживания при темпе
ратуре 300—320°С в тече
ние 3 ч сохранять проч
ность на удар не менее 
30 кгс-см

Пленка не должна из
менять внешнего вида пос
ле выдерживания при тем
пературе 150°С не менее 
48 ч.



Рабочая вязкость под пневматическое распыление 
для эмалей ГФ-230 — 25—30 сек. Рабочая вязкость 
эмали ГФ-820 и лака ГФ-95 по вискозиметру ВЗ-4 при 
18—23°С — 15—17 сек.

4.67. Алюминиевая пудра вводится в лаки ГФ-024 
и ГФ-95 непосредственно перед употреблением в сле
дующих соотношениях:

а) для лака ГФ-95 в первый слой вводится 6% алю
миниевой пудры, во второй— 12%;

б) для лака ГФ-024 в каждый слой вводится 15% 
алюминиевой пудры.

Перед употреблением все применяемые глифталевые 
материалы фильтруют через сито с 900 отв/см2.

4.68. Подготовка поверхностей под окраску произ
водится согласно правилам, изложенным в разделах 
2 и 3.

4.69. Для грунтовки стальных поверхностей обычно 
применяют грунтовки ГФ-020, № 138, ФЛ-ОЗК, ФЛ-ОЗКК 
или ФЛ-045.

Для грунтовки неметаллических поверхностей ис
пользуются лаки.

В качестве .шпатлевки под глифталевые эмали при
меняют ПФ-00-2.

4.70. Глифталевые материалы одинаково легко на
носятся как при помощи краскораспылителя, так и 
кистью или окунанием. Эмали марок ГФ-230 применя
ются как материалы холодной сушки (18—23°С).

Лакокрасочные покрытия на основе 
пентафталевых смол

4.71. Пентафталевыми лакокрасочными материала
ми называются суспензии сложных полиэфиров пента
эритрита и фталевой кислоты, модифицированных жир
ными кислотами растительных масел, в смеси с пиг
ментами, наполнителями, сиккативами и растворителями 
(эмали) или непигментированными растворами смол в 
растворителях (лаки).

4.72. Пентафталевые покрытия обладают более вы
сокой атмосферостойкостью по сравнению с глифтале- 
выми, поэтому они могут использоваться для более 
ответственных покрытий.

Пентафталевые лакокрасочные материалы могут на
носиться после соответствующей подготовки (в соответ-
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ствии с разделами 2 и 3) как на металлические поверх
ности, так и на поверхности пористых материалов.

4.73. Покрытия на основе пентафталевых эмалей 
эластичны, водоустойчивы, стойки к температурным ко
лебаниям от —40 до +50°С, механическим воздействи
ям и влиянию атмосферы. Пентафталевый лак ПФ-170 
с алюминиевой пудрой и жаростойкая эмаль Ал-70 ре
комендуются как термостойкие покрытия (до 300°С).

4.74. Жаростойкая эмаль Ал-70 представляет собой 
смесь, которая приготовляется непосредственно перед 
употреблением, и состоит из 70 вес. ч. специального лака 
и 30 вес. ч. алюминиевой пудры.

4.75. Эмали ПФ-133 предназначаются для окраски 
предварительно загрунтованных поверхностей металла 
или штукатурки как при внутренних, так и при наруж
ных отделочных работах для эксплуатации в неагрес
сивной атмосфере.

4.76. Эмали ПФ-115 предназначаются для окраски 
металлических, деревянных и других поверхностей, 
подвергающихся атмосферным воздействиям.

4.77. Пентафталевые эмали, грунтовку и лак получа
ют с завода-изготовителя в готовом виде. Технические 
требования на пентафталевые материалы приведены в 
табл. 14.

4.78. При необходимости разбавления эмалей и лака 
в условиях различных методов нанесения они разбав
ляются до рабочей вязкости (под кисть — 30—40 сек, 
под краскораспылитель — 25—35 сек по визкозиметру 
ВЗ-4, кроме эмали Ал-70) следующими растворителями: 
сольвентом каменноугольным, уайт-спиритом, скипида
ром или их смесью или растворителем РС-2. Эмаль 
Ал-70 разводится до рабочей вязкости 15—17 сек рас
творителем РС-2.

При нанесении последнего слоя эмалей рекомендует
ся разбавлять их пентафталевым лаком ПФ-170 в со
отношении 1:1.

Грунтовка ПФ-046 при нанесении краскораспылите
лем до рабочей вязкости 22—24 сек, при нанесении 
кистью до 30—40 сек разбавляется сольвентом, ксило
лом или смесью одного из указанных растворителей, с 
уайт-спиритом в соотношении 1:1.

4.79. Перед употреблением эмали тщательно разме
шиваются и профильтровываются через сетку с 
2400 отв/см2.
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Т а б л и ц а  14

Технические требования на пентаф талевы е материалы

Материал

Показатели
эмаль ПФ-115 эмаль ПФ-133 эмали № 500, 

№ 680, № 670, 
№ 690

лак ПФ-170 и 
ПФ-171

эмаль А л-70 
жаростойкая

грунтовка
ПФ-046

Цвет и внешний Цвет должен Цвет должен Внешний вид Цвет по иодо- Серебристый Красно-корич
вид соответствовать 

эталону картоте
ки цветовых эта
лонов.

После высыха
ния эмаль долж
на иметь ров
ную. гладкую 
пленку» глянце
вую, без морщин, 
оспин и сорности.
Допускается не

большая шагрень

соответствовать 
эталону. После 
высыхания эмаль 
должна образо
вывать гладкую 
однородную 
глянцевую плен
ку (без оспин, 
морщин, подте
ков и посторон
них включений)

и оттенок долж
ны соответство
вать утвержден
ному эталону 
картотеки цвето
вых эталонов

метрической шка
ле не темнее 376. 
После полного 
высыхания плен
ка должна быть 
ровной, гладкой, 
прозрачной, без 
оснин. морщин, 
подтеков и «сы
пи»

цвет. Пленка эма
ли, высушенная 
при температуре 
150°С в течение 
1 ч,, должна 
быть однородной 
с характерным 
блеском и отли
чаться хорошим 
розливом, без от
лила

невый или под 
слоновую кость. 
После высыхания 
грунтовка долж
на образовывать- 
матовую или но- 
лугляйцевую ров
ную однородную* 
пленку

Вязкость по вис
козиметру ВЗ-4 при 
20°С в сек

Время высыхания 
при 18—20°С в ч., 
не более:

60—80 Для черной эма
ли — 40, для 
цветных эм алей - 
60

Для черной и 
и красной — не 
менее 50: белой и 
защитной — не 
менее СО.

Для лака 
ПФ-470 — 40-60, 
для лака 
ПФ-171 — 60—80

Для лака 
ПФ-170 — 8. для

12-14 40

от пыли 
практическое:

12 12 лака ПФ-171 — 5 — 0.4

при 18—20°С 48 36 36 Для лака 
ПФ-170 — 72, 
для лака 
ПФ-171 — 48

72 5

» 80°С - 15.2 — _

» 105—11ГС 1 — — - 0.3
» 150°С — — 1



Продолжение табл. 14

Материал
Показатели

эмаль ПФ-115 эмаль ПФ-133 эмали № 560, 
№ 680, № 670, 

№ 690

лак ПФ-170 и 
ПФ-171

эмаль А л-70 
жаростойкая

грунтовка
ПФ-046

Розлив в мин, не 10 10
более

Укрывистость
в г}м*

30 — черная,
НО — белая,
120 — красная, 
40—(110 — осталь
ных цветов

20 — черная,
120 — красная.
40—100 — осталь
ных цветов

По шахматной 
доске для JSft 560 
с двух покры
тий — не более 
200. для № 680 с 
одного покры
тия — не более 
30. для JMb 690 с 
одного покры
тия — не более 
70. для № 670 с 
двух покрытий— 
не более 125

Прочность плен
ки при изгибе по 
шкале гибкости 
ШГ-1 в мм, не бо

1 1 1 1 3 3

лее-
Твердость по ма

ятниковому прибо
ру, не менее

Вишневая, 
красная, чер
ная — 0,15, ос
тальных цветов— 
0,2

Черная и крас
ная — 0.15. ос
тальных цветов— 
0.35

Черная и крас
н а я — 0,12, бе
лая и защит
ная — 0,2

0.2 0.3

Прочность пленки 
при ударе в кгс-см,

40 Б0 — 50

не менее
Водостойкость После испыта После испыта После испыта Пленка лака. Дленка эмали. —

П Д £Н В И ния в дистилли
рованной воде в 
течение 2 ч плен
ка по внешнему

ния в течение 
10 ч при темпе
ратуре 18—20°С 
пленка по внеш-

ния пленка по 
внешнему виду 
и цвету должна 
иметь первона-

нанесенная на 
жестяную плас
тинку и высушен
ная при темпера-

высушенная при 
150РС в течение 
1 ч„ после вы
держивания ее в



Продолжение табл. 14

Материал

Показатели
эмаль ПФ-115 эмаль ПФ-133 эмали № 560, 

№ 680, № 670, 
М 6S0

лак ПФ-170 и 
ПФ-171

эмаль Ал-70 
жаростойкая

грунтовка 
П Ф- 046

виду и цвету 
должна отвечать 
требованиям 
стандарта. При 
испытании тем
но-зеленой, крас
ной, вишневой и 
черной эмалей 
покрытие выдер
живается в воде 
в течение 1 ч

нему виду, цве
ту, прочности 
при ударе и из
гибе должна со
ответствовать 
требованиям 
стандарта

чальный вид туре 18—23°С в 
течение 713 ч, по
сле пребывания 
в воде при ком
натной темпера
туре в течение 
1 ч должна вос
станавливать 
свои первона
чальные свойства 
в течение 30 мин

пресной (водо
проводной) воде 
при температуре 
18—20°С в тече
ние 1 ч я после
дующей сушки 
при 18—23вС в 
течение 2 ч (не 
более) должна 
принять первона
чальный вид и 
выдерживать ис
пытание на ад
гезию

Стойкость пленки 
к мыльному раство
ру

После испыта
ний в течение 
15 мин при 40— 
50°С пленка по 
внешнему виду и 
цвету должна 
отвечать требо
ваниям стандар
та. Допускается 
слабое матирова
ние пленки



Продолжение табл. И

Материал
Показатели

эмаль ПФ-115 эмаль ПФ-133 эмали ЛЬ 560, 
№ 630, ЛЬ 670, 

ЛЬ 660

лак ПФ-170 и 
ПФ-171

эмаль Ал-70 
жаростойкая

грунтовка
ПФ-046

Адгезия пленки 
при пробе бритвой 
по методу «решет
ки»

- — Пленка долж
на хорошо про
резаться, не дол
жна отслаивать
ся и крошиться

- Пленка эмали 
должна хорошо 
прорезаться. не 
должна отслаи
ваться и кро
шиться

Пленка грун* 
товкн должна хо* 
рошо прорезаться, 
не должна о т* 
слаиваться и кро
шиться

Содержание сухо
го остатка в %, не
менее

Для красной, 
вишневой и чер
ной — 45, для 
эмалей осталь
ных цветов — 55

Для черной — 
45. для цветных 
эмалей — 55

- — — 55

Сплошность по
крытия

Капля индика
тора сплошности 
покрытия, кото
рая помещена на 
пленку эмали, 
нанесенную на 
металличе с к у ю  
пластинку и вы
сушенную при 
150°С в течение 
1 ч, должна ме
нять цвет не ра
нее чем через 
15 мин



П родолж ение табл . 14

Показатели

Материал

эмаль ПФ-115 эмаль ПФ-133
эмали &  560, 
№ 680, № 670, 

*4 690

лак ПФ-170 и 
ПФ-171

эмаль Ал-70 
жаростойкая

грунтовка
ПФ-046

Термостойкость

Степень перетира 
по методу «клина», 
не более

25 25

Пленка эмали, 
высушенная при 
температуре 150°С 
в течение 1 ч. по
сле воздействия 
на нее темпера
туры 420°С в те
чение 10 мин не 
должна растрес
киваться и шелу
шиться



4.80. При применении лака ПФ-170 с алюминиевой 
пудрой в качестве термостойкого покрытия алюминие
вая пудра вводится в разведенный до рабочей вязкости 
лак ПФ-170 (18—22 сек по вискозиметру ВЗ-4) непо
средственно перед употреблением, причем в первый 
слой лака вводится 6% алюминиевой пудры, во вто
рой— 12%. Готовый состав следует хранить не более 
5 ч, так как алюминиевая пудра теряет способность 
всплывать на поверхность.

4.81. При работе с пентафталевыми эмалями приме
няются лаковая шпатлевка ПФ-00-2 или масляные.

При наружной окраске стали применяют грунтовки 
ПФ-046, № 138, ГФ-020, ФЛ-ОЗК и ФЛ-ОЗКК.

Лакокрасочные покрытия на основе 
алкидно-стирольных смол

4.82. Алкидно-стирольные смолы являются продук
том сополимеризации стирола с алкидной (средней жир
ности и жирной) смолой в среде ксилола.

Лакокрасочные материалы на основе алкидно-сти- 
рольной смолы представляют собой раствор алкидно- 
стирольной смолы в растворителях с добавлением пла
стификаторов, пигментов и сиккатива.

Лакокрасочные материалы на этих смолах образу
ют твердые глянцевые покрытия с хорошей адгезией к 
металлу и дереву.

4.83. Лакокрасочные материалы на основе алкид
но-стирольных смол применяются для наружных 
(эмаль МС-17) и внутренних (эмаль МС-226) покрытий. 

Эмаль МС-17 образует покрытие, отличающееся хоро
шей стойкостью к смазочным маслам, бензину, моющим 
составам, щелочно-охлаждающим эмульсиям, повышен
ным температурам до 60—80°С, солевым растворам, по
вышенной влажности, но они не стойки к хлорирован
ным и ароматическим углеводородам и ограниченно 
стойки к кетонам (ацетон и др.) и эфирам уксусной кис
лоты.

Эмаль МС-226П обладает пылеотталкивающими 
свойствами.

4.84. Отличительным свойством алкидно-стирольных 
покрытий является их высокая скорость высыхания при 
температуре 18—23°С (менее 30 мин эмаль МС-17, ме
нее 3 ч эмаль МС-226). Это способствует значительно-
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му сокращению окрасочного цикла работ в производ
ственных условиях.

4.85. При эксплуатации в наружных условиях алкид- 
но-стирольные эмали МС-226 обладают пониженной 
долговечностью и применяются главным образом для 
внутренних работ.

4.86. Промышленностью выпускаются следующие 
лакокрасочные материалы на основе алкидно-стироль- 
ных смол (см. приложение 4):

грунтовка МС-067;
быстросохнущая шпатлевка МС-006;
эмаль МС-17;
эмаль МС-226 белого цвета;
эмаль МС-226 серого цвета;
эмаль МС-226 П;
лак МС-25.
4.87. Алкидно-стирольные грунтовки, шпатлевки, эма

ли, лаки получают с завода-изготовителя в готовом виде.
В табл. 15 приведена техническая характеристика 

алкидно-стирольных материалов.
На месте работ они могут разбавляться до требуе

мой вязкости растворителями,, приведенными в табл. 16.
4.88. Грунтовка МС-067, разведенная до рабочей 

вязкости ксилолом, при хранении в закрытых сосудах 
при температуре 15—20°С в течение 20 суток не изме
няет своей вязкости.

Эмали перед употреблением тщательно размешива
ются, фильтруются через сетку, имеющую не менее 
4900 отв/см2, или через слой ваты с марлей и проверя
ются по вязкости на вискозиметре ВЗ-4.

4.89. Подготовка поверхности производится согласно 
правилам, изложенным в разделах 2 и 3.

4.90. Изделия из черных металлов грунтуются ал- 
кидно-стирольной грунтовкой МС-067.

Грунтовка МС-067 наносится краскораспылителем и 
кистью.

В комплексных покрытиях грунтовка МС-067 соче
тается со шпатлевками ПФ-00-2, НЦ-00-8, МС-006 (при 
нанесении шпатлевок распылителем), а также с эмаля
ми: глифталевыми, мочевино-формальдегидными, нит
роцеллюлозными и нитроглифталевыми.

4.91. Быстросохнущая шпатлевка МС-006 предназна
чается для исправления на поверхности мелких дефек
тов.
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Техническая характеристика алкидно-стирольных материалов

_____ Материал_______________

Т а б л и ц а  15

Показатели грунтовка шпаклевка эмаль эмаль
МС-067 МС-006 МС-17 МС-226

Вязкость по ВЗ-4 при 18— 
20°С в сек, не менее:

исходная 25—40 —— 35 40, для эм а
ли МС-226П
- 6 5

рабочая: 
для кисти 25—40 30 35—40 40—50
для краскораспылителей 

Время высыхания при 18—20°С 
в мин, не более:

25—30 25—30

от пыли 5 При толщине 20— 
30 мк — 5—10

3—5 60

практическое 60 При толщине 30— 
50 м к — 10— 15

30 180

Прочность пленки при изги 1 3 3 5
бе по шкдле гибкости ШГ-1 
после высыхания в течение 24 ч. 
при 18—20°С в мм, не более

Твердость по маятниковому — 0,35 0,35 0,2
прибору после 24 ч высыхания 
при 18—20°С, не менее

Сухой остаток в % 45 — — <КЯ>

лак МС-25

25 при изготовлении лака 
на ксилоле, 50 при изго
товлении лака на смеси 
ксилола со скипидаром

3 5 -4 0
25—28

30

480

0,35

39rh2



Т а б л и ц а  16

Растворители для ал кидно-сти рольных материалов

Материал Грунтовка
MC-0S7

Шпатлев
ка

МС-006

Эмали
Лак

МС-25
МС-17 МС-226

белая
МС-226
серая

Разба Ксилол. Ксилол Ксилол Ксилол, Ксилол Ксилол
витель Допуска сольвент или или

ется при или сольвент скипидар
менение смесь (в зави
раствори этих симости
теля раство от при
№ 646 рителей менения)
или Р-4 с уайт-
(не более спиритом
10% веса в соотно
грунтов шении
ки) 1 : 1

Ш патлевка наносится ш пателем или краскораспы ли
телем (рекомендуется наносить ш пателем).

Н е допускается многократное проведение ш пателем 
по одному и тому ж е месту, так  как  при нанесении 
ш патлевки толстым слоем происходит ее усадка и р ас
трескивание.

Н анесение шпатлевки на вертикальные поверхности 
долж но производиться очень тонким слоем, так  как  
из-за недостаточно густой консистенции может произой
ти стекание ш патлевки с поверхности.

Ш патлевка МС-006 ш лифуется наж дачной шкуркой 
всухую и с водой.

При ш лифовке ш куркой с водой необходима дли
тельная вы держ ка, в противном случае может произой
ти вспузыривание перекрываю щ его слоя эмали.

4.92. Ш патлевка МС-006 вы держ ивает сушку при 
150°С в течение 2 ч без вспучивания и растрескивания.

Ш патлевка МС-006 сочетается с грунтовками: глиф- 
талевыми ГФ-020 и №  138, алкидно-стирольной МС-067; 
ш патлевкой лаковой ПФ-00-2; эмалям и: алкидными,
нитроглифталевыми, перхлорвиниловыми, алкидно-сти- 
рольными и др.

4.93. Л ак  МС-25 применяется для внутренних покры
тий. Д л я  ускорения сушки л ака  в него перед употреб
лением добавляется 2% сиккатива (от веса л а к а ).

П ленка полируется полировочной пастой и полиро
вочной водой.

Л а к  алкидно-стирольный МС-25 сочетается с эмаля-
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ми: нитроцеллюлозными, алкидно-стирольными и ал- 
кидными, а также с грунтовками: ФЛ-ОЗК, МС-067 и др.

4.94. Эмаль алкидно-стирольная МС-17 наносится 
распылителем на подготовленную и загрунтованную по
верхность металла.

Для ускорения сушки в эмаль перед употреблением 
вводится 1,5—2% сиккатива 63 или 64 от веса эмали.

Алкидно-стирольная эмаль МС-17 сочетается с фос- 
фатирующим грунтом ВЛ-08, эпоксидной шпатлевкой 
ЭП-00-10 и др.

4.95. Алкидно-стирольная эмаль МС-226 предназна
чается для окраски внутри помещения по металлу и по 
пористым материалам.

Эмаль МС-226 наносится на поверхность в 2—3 слоя 
кистью и краскораспылителем по загрунтованной по
верхности и без грунта.

Непосредственно перед употреблением в эмаль до
бавляется сиккатив 63 в количестве 2—5% веса эмали.

Эмаль МС-226 хорошо сочетается с грунтовками 
ГФ-020 , № 138, ФЛ-ОЗК, МС-067, со шпатлевками 
ПФ-00-2 и МС-006.

Нитроглифталевые покрытия

4.96. Нитроглифталевые эмали марки НЦ-132 пред
ставляют собой раствор нитроцеллюлозы и глифталевой 
смолы в летучих органических растворителях с добав
лением пластификаторов и пигментов.

Нитроглифталевые эмали марки НЦ-132 предназна
чаются для наружных и внутренних работ по дереву 
и предварительно загрунтованной металлической поверх
ности.

Покрытия нитроглифталевых эмалей обладают удо
влетворительной водостойкостью, они атмосферостойки, 
эластичны, маслостойки и бензостойки.

4.97. В зависимости от способа нанесения эмали 
НЦ-132 выпускаются двух марок: НЦ-132К для нанесе
ния кистью и НЦ-132П для нанесения краскораспыли
телем.

4.98. Эмали НЦ-132 выпускаются различных цветов.
Цвет — по эталону. Допускаются отклонения по цве

ту в пределах вилки оттенка цвета.
Вязкость по вискозиметру ВЗ-4 при температуре 

18—20°С в сек, не менее:
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для Н Ц - 1 3 2 К ......................................  100
» НЦ-132П   60

Содержание сухого остатка в % (в зави-
мости от цвета) ..........................................  18—30
Время практического высыхания эмали 
при температуре 18—22°С в ч, не более 3 
Степень иеретира по методу «клина»,
не б о л е е ........................................................... 10
Укрывистость (считая на сухую пленку) 
в зависимости от цвета в г/м2, в пределах 30—120
Прочность пленки при изгибе по шкале
гибкости ШГ-1 в мм, не б о л е е ..................  1
Твердость пленки по маятниковому прибо
ру, не менее...................................................... 0,15
Прочность пленки при ударе по прибору 
У-1А в к г с 'см ,  не м е н е е ............................ 50

4.99. Нитроглифталевые эмали получают с завода- 
изготовителя в готовом виде.

В случае необходимости разбавление эмалей 
НЦ-132К производится растворителем № 649 до рабо
чей вязкости по вискозиметру ВЗ-4 45—50 сек, эмалей 
НЦ-132П — растворителем № 646 до вязкости 26—30 сек.

Подготовка поверхности производится согласно пра
вилам, изложенным в разделах 2 и 3.

4.100. Нитроглифталевые эмали НЦ-132 наносятся на 
металлическую поверхность по грунтовкам ФЛ-ОЗК, 
ФЛ-ОЗКК, ФЛ-045, ГФ-020  и № 138.

Защита поверхности пористых материалов 
кремнийорганическими эмалями 1

4.101. Эмаль КО-174 представляет собой суспензию 
неорганических и органических пигментов в кремнийор-. 
ганическом лаке КО-85 (ГОСТ 11066—64) с добавле
нием растворителя (толуола).

4.102. Эмаль КО-174 выпускается белого, серого, 
голубого, бирюзового, желтого, коричневого, кремового, 
черного цветов. Покрытия из эмали КО-174 обладают 
хорошей атмосферостойкостью, влагостойкостью, моро
зостойкостью, светопрочностью и стойкостью к цикличе
скому перепаду температур от + 4 0  до —40°С. Пленки 
эмалей имеют хорошую адгезию к бетону, асбестоце
менту, шиферу и другим силикатным и минеральным 
материалам.

1 Материал составили канд. техн. наук Г. С. Попелева и инж. 
Т. М. Якушева, МХП СССР.
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4.103. Эмаль КО-174 предназначается для декоратив
но-защитной отделки асбестоцементных плит, балкон
ных ограждений, цоколей, панелей, санитарно-техниче
ских кабин.

4.104. Эмаль КО-174 наносится в два слоя краско
распылителем или меховым валиком, при ремонтных 
работах — кистью.

При нанесении краскораспылителем эмаль КО-174 
разводится толуолом до рабочей вязкости 22—28 сек по 
вискозиметру ВЗ-1 при температуре 20°С.

4.105. Перед нанесением эмаль КО-174 тщательно 
перемешивается.

Через 15 мин после нанесения первого слоя наносит
ся второй слой с последующим отверждением на возду
хе в течение 2 ч. Толщина покрытия при двухразовом 
нанесении краскораспылителем составляет 35—50 мк.

Нанесение эмали может производиться в любое вре
мя года. Нанесение эмали при температурах от 1—5°С 
до —20°С можно производить с соблюдением следую
щих требований:

а) удаление снега и наледи;
б) нанесение на сухую поверхность;
в) в период покрытия и высыхания не допускается 

попадание влаги и снега.
4.106. Основные характеристики эмали КО-174:

Вязкость по вискозиметру ВЗ-1 (сопло 
0  2,5 мм) при температуре 20°С в сек . . 25—40
Содержание сухого остатка в % . . .  . 25
Время высыхания при температуре
18—25°С в ч, не б о л е е ................................  2
Твердость пленки по маятниковому при
бору, не м е н е е .............................................. 0,35
Атмосферостойкость на крышной станции 
без изменения в сутках*, не менее . . . 600
Циклические испытания на перепад тем
ператур от —40 до +40°С в циклах,
не менее................................................................ 500
Адгезия в кг/см\ не мог е е ....................... 10
Укрывистость в г/м2 .................................... 100
Прочность пленки при изгибе по шкале
гибкости ШГ-1 в ммг не б о л е е .................... 3
Прочность пленки при ударе по прибору
У-1А в кгс-см, не м е н е е ...........................  5
Степень перетира в мк, не более . . . .  40

4.107. Эмаль КО-174 выпускается заводами-изгото- 
вителями и поставляется потребителю в специальной 
таре.
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4.108. Эмаль КО-174 следует хранить в закрытых 
складских помещениях в металлических оцинкованных 
флягах или банках из белой жести. Срок хранения — 
1 год со дня выпуска заводом-изготовителем. Не раз
решается хранить эмаль в открытой таре и около ото
пительных систем.

Битумные лаки и составы

Защита битумной эмульсионной краской

4.109. Битумная эмульсионная краска представляет 
собой разбавленную (при температуре 70—90° С) до 
вязкости 20—25 сек по вискозиметру ВЗ-4 водой битум
ную пасту, получаемую диспергированием в воде рас
плавленного битума в присутствии эмульгатора (на
пример, извести).

Битумная эмульсионная краска, профильтрованная 
через сито с 400 отв/м2, предназначается для защиты 
конструкций из бетона и других пористых материалов 
от увлажнения в слабоагрессивной среде.

4.110. Подготовка поверхности производится соглас
но правилам, изложенным в разделе 3.

Поверхность бетона, кирпичной кладки, штукатурки 
и других пористых материалов в целях уменьшения во- 
допоглощения и для предупреждения преждевременно
го распада эмульсии непосредственно перед окраской 
следует хорошо смачивать водой.

4.111. Нанесение битумной эмульсионной краски 
производится в три слоя. Вязкость первого грунтовоч
ного слоя должна быть в пределах 14—18 сек, второго 
и третьего слоев — 20—25 сек по вискозиметру ВЗ-4. 
Общая толщина трехслойного покрытия должна быть в 
пределах 0,5—0,7 мм.

4.112. Сушка каждого слоя покрытия при положи
тельной температуре должна производиться не менее 
24 ч. Для придания покрытию большей степени водоне
проницаемости следует после окончательного высыхания 
нанесенного покрытия затереть поверхность волосяными 
щетками до образования глянца или оплавить струей 
горячего воздуха.
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Защита поверхности пористых материалов 
холодными битумными красками

4.113. Холодная битумная краска представляет со
бой раствор нефтебитума в бензине или керосине.

4.114. Лак битумный БТ-577 представляет собой рас
твор сплава черных смол (битума) с высыхающим мас
лом в смеси летучих органических растворителей.

Краска БТ-177 представляет собой сусие-нзию алю
миниевой пудры в лаке БТ-577. Этот лак с алюминиевой 
пудрой или краска БТ-177 в однослойном покрытии при 
меняются как термостойкие (t до 200°С) для металлов 
конструкций и в трех- и многослойном покрытии в ка
честве атмосферостойкого материала.

4.115. Лак БТ-577 предназначается для защиты бе
тона и других пористых материалов в условиях воздей
ствия слабоагрессивной среды, содержащей газообраз
ные НС1, HF, Cl2, SO2, N02 при низкой относительной 
влажности воздуха (менее 60%).

4.116. В табл. 17 приведена техническая характери
стика битумных лакокрасочных материалов.

4.117. Приготовление холодных битумных красок 
производится по следующей рецептуре:

Состав грунта (по весу) в %
Нефтяной битум марки III и I V ........................... 25
Б е н з и н ...................................................................... 75

Состав для первого слоя покраски (по весу) в % 
Нефтяной битум марки III или IV . . .  . 60
Бензин ..................................................................... 40

Состав для покрывного слоя (по весу) в % 
Нефтяной битум марки III или IV . . .  . 50—60
Б е н з и н .................................................................45—35
Асбест № 6 иля 7 ..........................................  5

П р и м е ч а н и е :  Запрещается применение этилиро
ванного бензина.

4.118. Расплавление битумов производится в изоли
рованном помещении в специальном котле, обогревае
мом паром. Расплавленный битум охлаждается до тем
пературы 70—80°С и переносится в герметически за
крывающийся смеситель, снабженный механической ме
шалкой.

4.119. Отмеренное количество растворителя зали
вается в смеситель при тщательном перемешивании би
тумной массы.

Перемешивание продолжается до получения одно-
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Т а б л и ц а  17
Техническая характеристика битумных лакокрасочных 

материалов

Материал
Показатели холодная битумная 

краска лак Б Т-577

Внешний вид и цвет

Время полного вы
сыхания в ч, не бо
лее, при температуре:

По высыхании 
пленка краски долж
на быть черйого цве
та, ровной, без пу
зырьков и оспин

По высыхании 
пленка должна быть 
черного цвета, глян
цевая, ровная, без 
оспин и морщин и 
соответствовать эта
лону картотеки цве
товых эталонов

18—22°С 12 24
100—110°С — 24

Вязкость при тем
пературе 20°С по вир- 
козиметру ВЗ-4 в 
сек, в пределах

18—35

Содержание сухого 
остатка в %, не ме
нее

37

Твердость пленки 
по маятниковому 
прибору при 20°С, 
не менее

0,16

Прочность пленки 
при изгибе по шка
ле гибкости ШГ-1 
в мм,, не более

1 3

Прочность пленки 
на удар по прибору 
У-1А в кгС'См, не 
менее

40

Водостойкость После пребывания в воде (водопровод
ной) в течение 24 «допускается слабое 
поматовение пленки

родного раствора. Готовый продукт выливается после 
полного охлаж дения через спускной кран в железные 
бидоны с плотно закрываю щ имися крышками.

4.120. При отсутствии необходимого оборудования 
приготовление краски производится вручную в откры
тых сосудах на открытом воздухе с принятием мер про-
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тивопожарной безопасности при непрерывном 'надзоре 
со стороны технического персонала.

Приготовление краски в этом случае производится 
следующим образом: в открытый сосуд загружается 
измельченный на куски битум марки III или IV (Соглас
но приведенной выше рецептуре и расплавляется. 6  рас
плавленный битум после удаления огня вводится не
большими порциями при тщательном перемешивании 
растворитель.

Перемешивание производится до получения однород
ного раствора, не содержащего нерастворившихся кус
ков битума.

4.121. Лак БТ-577 поступает с завода-изготовителя 
в готовом к употреблению виде.

4.122. Краска БТ-177 готовится непосредственно пе
ред нанесением на поверхность путем введения в лак 
БТ-577 при тщательном перемешивании 15—20% алю
миниевой пудры. До рабочей вязкости лак БТ-577 и 
краска БТ-177 разводится уайт-спиритом, ксилолом, 
сольвентом или скипидаром.

4.123. Подготовка поверхности и нанесение холодных 
битумных красок и битумных красок промышленного 
изготовления производятся согласно правилам, изло
женным в разделе 3.

Защита поверхности пористых материалов
холодным битумно-этинолевым лаком и красками 

на основе лака этинолъ
4.124. Холодный битумно-этинолевый лак представ

ляет собой раствор битума IV или V в лаке этиноль в 
соотношении 1:10.

Битумно-этинолевый лак применяется с наполнителя
ми и без них.

В качестве наполнителей применяются диабазовая 
или андезитовая мука, антофиллитовый или хризотило- 
вый асбесты, просеянные через сито с 6400 отв/см2, а 
также графит и др.

4.125. Битумно-этинолевый лак и краски предназна
чаются для защиты бетона и других пористых материа
лов от действия кислот и агрессивных вод при постоян
ном соприкосновении со средой.

4.126. Холодный битумно-этинолевый лак с наполни
телями и без таковых изготовляется на месте потребле
ния и должен отвечать следующим требованиям:
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а) при высыхании пленка лака  долж на быть черного 
цвета, блестящ ая и ровная, без пузырьков и оспин;

б) время практического высыхания пленки при тем 
пературе 18—23°С от пыли составляет 4 ч, полное вы
сы хание— 72 ч;

в) после пребывания в воде в течение 24 ч допус
кается легкое матирование пленки;

г) вязкость битумно-этинолевого лака  при соотно
шении 1:10 долж на быть не менее 20 сек, а при соот
ношении 1:5 — не менее 40 сек по вискозиметру ВЗ-4 
при температуре 18—23°С.

4.127, Битумно-этинолевые составы изготовляются по 
следующей рецептуре (в вес. ч.).

а) Состав грунта
Битум марок IV—V ...............................................  1
Лак этиноль ......................................................... 10

б). Состав для первого — третьего слоев покрытия
Битум но-эти нолевый лак ( 1 :1 0 ) ................................ 100
Наполнитель — асбест антофиллитовый или хри-
зотиловый № 6 или 7 ................................................ 20

П р и м е ч а н и е .  В качестве наполнителя можно 
применять также диабазовую или андезитовую муку, 
графит, КЦ и другие кислотостойкие материалы в ко
личестве 2 0 % к весу лака.

в) Состав для покрывного слоя 
Битумно-этинолеэвый лак (1:10).

4.128. Изготовление холодного битумно-этинолевого 
лака  производится следующим образом: измельченный 
на куски битум расплавляется при температуре 160— 
180°С в специальном смесителе, снабженном крышкой 
и механической мешалкой.

В расплавленный битум, охлажденный в смесителе 
до температуры 70—80°С, заливается через мерник лак 
этиноль, и вся смесь перемеш ивается меш алкой до по
лучения однородного лака  черного цвета.

4.129, Готовый лак  вы ливается после полного охлаж 
дения через спускной кран в железные бидоны с плотно 
закрываю щ имися крышками.

4.130. При отсутствии необходимого оборудования 
приготовление битумно-этинолевого л ака  производится 
вручную в открытых сосудах на открытом воздухе с 
принятием мер противопожарной безопасности.

В этом случае в открытый сосуд загруж ается рас
плавленный и охлажденный до 70—80°С битум марок
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IV—у  и заливается отмеренное количество лака эти- 
ноль.

Затем раствор перемешивается деревянным веслом 
до получения однородного раствора.

4.131. Этинолевые краски изготовляются на месте 
потребления по рецептуре, указанной в табл. 18.

Т а б л и ц а  18
Рецептура этинолевых красок

Составные части Количество 
в %

а) Лак этиноль....................................................... 58,5
Асбест № 7 (хризотиловый или а-нтофиллито-
вый) ................................................................ 34
Белила титановые ......................................... 7.5

б) Лак этиноль .................................................. 58,5
Асбест № 7 (хризотиловый или антофиллито-
вый) ................................................................ 34
Диабазовая мука .............................................. 7,5

4.132. Приготовление красок по вышеприведенным 
рецептурам производится путем тщательного переме
шивания лака этиноль с пигментами и наполнителями 
до получения однородного состава. Пигменты и напол
нители перед употреблением должны быть высушены в 
соответствии с техническими условиями и затем просея
ны через сито с 6400 отв/см2.

4.133. Вязкость лака этиноль должна быть в преде
лах 15—20 сек и битумно-этинолевого лака 20—40 сек 
по вискозиметру ВЗ-4 при температуре 18—23°С.

Ввиду быстрого загустевания битумно-этинолевого 
лака и этинолевых красок их приготовление следует 
производить непосредственно перед употреблением.

Битумно-этинолевый лак и этинолевые краски в слу
чае загустевания разводятся ксилолом.

4.134. Подготовка поверхности к нанесению битумно- 
этинолевого лака и красок на основе лака этиноль про
изводится согласно правилам, изложенным в разделах 2 
и 3.

4.135. Нанесение окрасочных составов производится 
на поверхность, предварительно загрунтованную лаком 
этиноль.

Краски наносятся с последовательным чередованием 
слоя состава «а» и состава «б», причем первоначально 
на защищаемую поверхность наносится состав «а».
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Этинолевые краски

4.136. Этинолевые краски1 представляют собой сус
пензию, состоящую из определенной смеси сухих пиг
ментов, тщательно затертых (а в исключительных слу
чаях замешанных) на дивинилацетиленовом лаке (эти- 
ноль) 2.

Этинолевые краски могут быть обычные, пластифи
цированные и модифицированные.

Этинолевые краски можно пластифицировать дибу
тил фтал а гом, диэтилфталатом, полихлордифенилом и 
хлорпарафином.

Этинолевые краски можно модифицировать винило
выми сополимерами, перхлорвиниловыми и эпоксидными 
смолами, битумом, жирными кислотами парафина или 
их хлорпроизводными и т* п. При этом удается полу
чать более эластичные и менее быстро стареющие плен
ки покрытия, чем у обычных этинолевых красок. Но 
водостойкость, твердость и износоустойчивость их мо
гут понижаться.

Пластифицированные этинолевые краски марки Д П 3 
выпускаются двух видов: ДП алюминиевая и ДП желе- 
зносуричная. Краска ДП алюминиевая применяется для 
окраски металлоконструкций, подвергающихся постоян
ному воздействию воды. ДП железносуричная применяет
ся (по металлу) в качестве грунта под перхлорвинило- 
вое покрытие.

4.137. Этинолевые краски отличаются хорошими ма
лярными свойствами, высокими антикоррозионными 
свойствами и способностью отверждаться при низкой 
температуре (до—25°С).

4.138. Применение чистых этинолевых красок реко
мендуется для конструкций, не подверженных воздейст
вию света и кислорода воздуха. Под влиянием солнеч
ного света они темнеют и быстро стареют. На покрытии 
появляются трещины, и оно отслаивается от защищае
мой поверхности.

4.139. Модификация этинолевых материалов свето
стойкими пленкообразующими улучшает их светостой-

1 Е. В. Ис кра .  Этинолевые краски. Судпромгиз, Л., 1960.
2 Лак этиноль выпускается Ереванским заводом синтетическо

го каучука.
3 Этинолевые, пластифицированные хлорпарафином, краски 

(марка ДП) выпускаются ленинградским заводом им. Менделеева.
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Т а б л и ц а  19

Техническая характеристика этинолевых красок

Марки красок
Показатели ДП алюминие

вая
ДП железно- 

суричная ЭКЖС-40

Цвет Серебристый Красно-корич
невый

Коричневый

Вязкость по виско
зиметру ВЗ-4 при 
20°С в сек, не более

50 50

Время высыхания 
от пыли при 20'С 
в ч, не более

8 8 50 мин

Время полного вы
сыхания в ч, не бо
лее

36 36 10

Укрывистость в 
г/м2, не более

50 35 —

Кислотостойкость Пленка
краски не 
разрушается 
под действием 
25%-ного рас
твора серной 
кислоты в тече
ние 48 ч

Щелочестойкость Не разру
шается под 
действием 40 %- 
ного раствора 
натриевой или 
калиевой щ е
лочи в течение, 
48 ч

Маслостойкость Не разру
шается под 
действием ми
нерального мас
ла в течение 
24 ч

Не разру
шается под 
действием ми
нерального мас
ла в течение 
48 ч

Стойкость к дей
ствию морской воды

Не разруш; 
меняет цвета 
морской воды

ается и не 
под действием 
в течение 24 ч

—

Срок хранения 6—8 месяцев -—
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кость. Кроме того, для замедления процесса старения 
этинолевых покрытий их рекомендуется перекрывать 
верхним слоем других светостойких лакокрасочных ма
териалов (например, эмалями ПХВ). Этинолевые крас
ки, модифицированные перхлорвиниловымн н эпоксид
ными смолами, обладают большей атмосферостойкостью, 
чем обычные этинолевые.

4.140. Технические характеристики ассортимента эти
нолевых красок приведены в табл. 19.

4.141. Производственные этинолевые краски марки 
ДП состоят из двух компонентов: основы и пигмента. 
Смешение компонентов производится непосредственно 
перед употреблением. Краску ЭКЖС-40 приготовляют 
непосредственно перед употреблением путем механиче
ского перемешивания лака этиноль (60%) с железным 
суриком (40 %) и последующим фильтрованием крас
ки через два слоя марли.

4.142. Подготовка поверхности производится соглас
но правилам, изложенным в разделах 2 и 3.

4.143. Краски ДП наносят распылением с вязкостью 
23—25 сек или кистью с вязкостью 40—50 сек по ВЗ-4 
при температуре 18—20°С.

Краску ЭКЖС-40 наносят распылением с вязкостью 
30—35 сек по вискозиметру ВЗ-4 при температуре 
18—20°С.

В случае необходимости лакокрасочные материалы 
разбавляются до рабочей вязкости.

4.144. Этинолевыми красками в случае необходимо
сти можно окрашивать поверхности, ранее окрашенные 
каменноугольным лаком или масляными красками.

На каменноугольный лак этинолевые краски можно 
наносить только краскораспылителем.

4.145. На качество этинолевых покрытий значитель
но влияет строгое соблюдение технологии нанесения.

Высокая адгезия между слоями этинолевых красок 
получается лишь при условии, когда при окраске каж
дый нижележащий слой будет обладать небольшим от- 
липом. Для этого краску следует сушить в пределах 
сроков, указанных в табл. 20 .

4.146. Нанесение красочного состава на бетон или 
железобетон производится на предварительно загрунто
ванную поверхность (этинолевая краска разбавляется 
20—25% этинолевого лака).

Время практического высыхания грунта 2— 6 ч.
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Т а б л и ц а  20
Продолжительность высыхания от пыли отдельных слоев 

этинолевых красок при различной температуре

Наименование краски Температура сушки 
в С

Длительность сушки 
в ч

Этинолевая краска любой +35 0,5-2
марки От +30 до +20 2 -8

» +19 » +10 3-12
» +  9 » +  5 6—18
» + 4  » + 0 18—24
» —  1 » —25 24—48

После нанесения грунта последующие слои красок дол
жны наноситься по отлипу.

Фосфатирование металлической поверхности увели
чивает срок эксплуатации защитного покрытия пример
но вдвое.

4.147. Готовые к употреблению этинолевые краски 
наносятся кистью или распылителем.

Первый слой этинолевых красок рекомендуется на
носить кистью, втирая краску во все неровности.

4.148. При повторной окраске поверхностей, ранее 
окрашенных этинолевыми красками, места, где этино- 
левое покрытие разрушено, очищают от плохо держа
щейся краски и окрашивают по полной схеме.

Участки, на которых краска находится в хорошем 
состоянии и прочно держится, очищают от загрязнений 
и шлифуют крупной шкуркой (для лучшей адгезии 
между слоями) и повторно окрашивают рекомендуемы
ми материалами.

4.149. В тех случаях, когда при окраске этиноле
выми красками установленный режим сушки нарушен, 
для улучшения адгезии между слоями в этинолевую 
краску (наносимую на пересохший грунт) добавляют 
15—20% грунтовки ГФ-020 и наносят последующие 
слои.

Битумные модифицированные материалы
4.150. Краска ПБ-1 представляет собой смесь пер- 

хлорвиниловой составляющей с битумом, предвари
тельно растворенным в растворителе Р-4, в соотноше
нии 1:1.
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4.151. Краска ПБ-1 предназначается для окраски 
конструкций из пористых материалов, эксплуатируе
мых в условиях слабой кислотной агрессии.

4.152. Перхлорвиниловые лаки и эмали, входящие 
в состав краски ПБ-1, должны отвечать соответст
вующим техническим условиям и ГОСТ, а краска 
П Б-1— следующим техническим требованиям:

а) по высыхании пленка должна быть черного цве
та, равномерной и без наплывов;

б) время практического высыхания при температуре 
18—20° С составляет: от пыли — 4 ч, полного высыха
ния — 24 ч;

в) прочность пленки при изгибе по шкале гибкости 
ШГ-1 должна быть не более 1 мм;

г) пленки не должны размягчаться и отслаиваться 
от основания после пребывания в воде при температу
ре 18—20° С в течение 24 ч;

д) прочность пленки на удар по прибору У-1А дол
жна быть не менее 50 кгс-см.

4.153. Приготовление краски ПБ-1 производят раст
ворением битума в растворителе Р-4 в соотношении 1 :3  
и смешением полученного раствора с пер хлорвиниловой 
составляющей в соотношении 1:1.

4.154. Краска ПБ-1 может применяться с наполни
телями и без таковых.

В качестве наполнителей рекомендуются: коксовая 
пыль, графит, зола, молотый известняк, андезитовая или 
диабазовая мука, асбестовая мука и др.

Наполнители вводятся в количестве 20% к весу 
краски.

4.155. Подготовка поверхности производится соглас
но правилам, изложенным в разделах 2 и 3.

4.156. Краски ПБ-1 наносятся по грунту, в качестве 
которого может быть использован один из следующих 
составов:

а) битум, растворенный в лаке этиноль (соотноше
ние 1:10),— 2 слоя;

б) битум, растворенный в бензине (соотношение 
1:3),— 1 слой;

в) то же +  20% наполнителя— 1 слой;
г) лак этиноль — 1 слой и лак этиноль с цементом 

(соотношеиие 1:2) — 1 слой.
4.157. Рабочая вязкость грунтов на п. «а» и «б»
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должна быть 18—22 сек по вискозиметру ВЗ-4 при тем
пературе 18—23° С.

Нанесение грунта производится при помощи ком
прессорных или бескомпрессорных распылителей. При 
небольшом объеме работ допускается нанесение грунто
вочного слоя кистью.

Грунт следует наносить ровным тонким слоем без 
пропусков и подтеков.

Масляные краски
4.158. Масляные краски представляют собой смесь 

пигментов и наполнителей, перетертую с олифой из 
растительных масел.

Масляные краски выпускаются в виде густотертых 
красок и красок, готовых к употреблению.

Густотертые масляные краски представляют собой 
вязкую пасту с пониженным содержанием пленкообра
зующего по сравнению с необходимым для достижения 
малярной консистенции.

4.159. Масляные краски применяются для наружной 
(жирные) и внутренней (тощие) окраски по металлу, 
бетону и штукатурке.

4.160. Масляные краски отличаются атмосферостой- 
костью, способностью к холодной и горячей сушке. Не
достатком масляных красок являются медленное высы
хание при холодной сушке и использование в них пище
вого сырья.

4.161. Густотертые масляные краски должны иметь 
следующие качественные показатели:

а) высокое качество перегара;
б) содержание твердого вещества по ТУ в пределах 

67—87%;
в) содержание растворителя и пленкообразующего 

вещества по ТУ около 30%;
г) определенный цвет и оттенок пленки;
д) время высыхания от пыли 10— 12 ч, полное — не 

более 24 ч;
е) отсутствие загустевания красок при хранении;
ж) хорошую укрывистость.
4.162. В настоящее время выпускается еще значи

тельное количество густотертых масляных красок, из 
которых наиболее распространены следующие:

масляная черная МА-011;
белила цинковые МА-011;
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белила литопонные МА-021;
киноварь светлая и темная;
краски серо-голубая и серо-дикая;
краски масляные цветные густотертые для внутрен

них работ МА-025;
смитсонитовые краски;
краски масляные цветные для наружных работ;
краски масляные земляные (сурик, мумия, охра).
4.163. Приготовление рабочих составов на месте не

обходимо производить главным образом при использо
вании густотертых красок.

При приготовлении красок рабочей консистенции 
все тертые пигменты предварительно разбавляются 
растворителями или разбавителями.

Затем разбавленные краски смешиваются в нужном 
соотношении для подгонки колера.

4.164. Д ля ускорения сушки покрытия в масляные 
краски вводятся сиккативы в количестве 3—5% веса 
неразбавленной краски.

4.165. Разбавителями густотертых масляных красок 
являются масляные, лаковые и эмульсионные составы.

Разбавители по своему назначению делятся на три 
группы:

I группа — разбавители, применяемые для получе
ния водостойких и прочных масляных красок при на
ружной отделке зданий всех классов и внутренней от
делке зданий первого и второго классов.

К ним относятся масляные разбавители на основе 
натуральной олифы, олифы оксоль, глифталевой оли
фы; лаковые разбавители на стойких синтетических 
смолах (алкидные, алкидно-стирольные, масляные лаки 
№ 6 и 7);

II группа — разбавители, применяемые при качест
венных масляных окрасках при внутренней отделке 
зданий первого и второго-классов.

К ним относятся масляные- разбавители на основе 
разных растительных масел (олифа оксоль, касторо
вая олифа) и лаковые разбавители на природных и 
менее стойких синтетических смолах (масляные лаки 
на основе эфира гарпиуса, резината кальция, канифо
ли и кумароновой смолы );

III группа — эмульсионные разбавители на основе 
олифы оксоль или глифталевой олифы с добавлением 
щелочных эмульгаторов.
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Эмульсионные разбавители применяются для раз
ведения масляных красок с пониженной водостой
костью и прочностью при внутренней отделке зданий 
второго и третьего классов.

4.166. Эмульсионные разбавители не могут приме
няться для приготовления масляных красок, пигменты 
которых не обладают необходимой щелочестойкостью 
(например, желтая, синяя, голубая, зелень цинковая).

4.167. Рабочая вязкость готовой краски по виско
зиметру ВЗ-4 при 20°С:

для краски, наносимой валиком или
к и с т ь ю .....................................................  70—80 сек;
то же, распылителем.............................  30—35 сек,
При применении масляной краски в качестве грун

товки ее вязкость должна быть 23—25 сек.
Срок хранения готовых красок на масляных и лако

вых разбавителях не должен превышать 1 месяц.
Краски, приготовленные на эмульсионном разбави

теле, не должны храниться более 1 суток.
Количество разбавителя, вводимого в густотертую 

масляную краску, зависит от вида разбавителя и мас- 
лоемкости пигментов.

4.168. Разведение густотертых масляных красок раз
бавителями производится в аппаратах с пропеллерными 
мешалками в колерных мастерских.

В случае загустевания дополнительное разбавление 
краски производится на стройплощадке посредством до
бавки бензина-растворителя (уайт-спирита).

Для получения прочной масляной краски разбавите
ли добавляются к густотертым краскам в соответствии 
с данными табл. 21.

4.169. Производство работ должно осуществляться в 
соответствии со СНиП Ш-В. 13-62.

4.170. Подготовка окрашиваемой поверхности произ
водится согласно разделам 2 и 3.

4.171. Масляные краски наносятся на заранее подго
товленную металлическую или бетонную поверхность по 
грунтам и без грунта как кистью, так и краскораспы
лителем.

При нанесении масляных красок на металлическую 
поверхность она грунтуется железным суриком на на
туральной олифе, грунтовкой ГФ-020 или № 138. Грун
тование штукатурной поверхности производится олифой 
или ее заменителями с последующим шпатдеванием
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Т а б л и ц а  21
Рецептура готовых к употреблению красок

Название густотертых красок
Разбавители в %

масляные 
(в том числе 
олифа оксоль)

лаковые эмульсион
ные

Белила:

цинковые ....................... 23 17 28
литопонные ................... 20 15 22

Серая ................................. 20 15 25
Ж е л т а я ................................. 20 15 —

Синяя ...................................... 35 26 —

Ф исташ ковая....................... 20 15 25
Б еж евая................................. 20 15 25
Голубая ................................. 22 16 —

З а щ и т н а я ............................ 35 26 35
Черная ................................. 45 35 45
Киноварь:

светлая ....................... 35 26 35
тем н ая ............................ 25 19 30

Зелень цинковая . . . . 22 16 —

Смитсонитовые................... 35 26 35
Под слоновую кость . . . 22 16 25
Коричневая ............................ 35 26 35
Сурик железный . . . . 30 28 30
Мумия ................................. 31 24 30
О х р а ...................................... 35 26 40

эмульсионной, масляно-клеевой или гипсово-клеевой 
шпатлевкой обычного состава.

Лакокрасочные материалы на основе 
фуриловых смол

4.172. Л аки  ФЛ-1, Ф Л-4 и Ф-10 представляю т собой 
спиртоацетоновый раствор фурилово-фенольно-фор- 
мальдегидно-ацетиленовых смол.

Л аки  Ф Л-4 и ФЛ-1 предназначаю тся для производ
ства антикоррозионных покрытий (черных металлов, бе
тона и пр.), устойчивых против кислых и щелочных сред 
определенных концентраций, бензина, масел и воды.

4.173. Л аки  Ф Л-4 и ФЛ-1 могут применяться без 
наполнителей и с наполнителями (графитом и другими 
минеральными наполнителями).

4.174. Л аки  ФЛ-4, ФЛ-1, Ф-10 должны отвечать фи
зико-механическим показателям , приведенным в 
табл. 22.
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Т а б л и ц а  22
Техническая характеристика фуриловых лаков

Марка лака

Показатели
Ф-10 ФЛ-4 ФЛ-1

Цвет и внешний вид . . Коричневый Прозрачная или слегка
с вишневым мутная жидкость вишне-

Вязкость по ФЭ-36 (соп
ло № 2) при 20°С в сек,

оттенком вого или 
вого цвета

темно-вишне-

не м е н е е ............................
Сухой остаток в %, не

30 20 30

менее ......................................
Адгезия к металлу, опре

40 25 35

деляемая методом «решет
ки» ......................................

Прочность пленки при 
изгибе по шкале гибкости

Хорошая

ШГ-1 в мм, не более . . 5 25

4.175. Л аки ФЛ-1, Ф Л-4 и Ф-10 получают с завода- 
изготовителя в готовом виде.

Н а месте работы они могут разбавляться до тре
буемой вязкости ацетоном или смесью ацетона с ксило
лом в соотношении 1:3.

Л аки  перед употреблением профильтровываются че
рез марлю, сложенную в 3—4 слоя, затем разбавляю тся 
ацетоном до требуемой вязкости. Рабочая вязкость 
под распылитель 22—24 сек по вискозиметру ВЗ-4, под 
кисть — 28 сек.

4.176. Д л я  нанесения промежуточных слоев покры
тия готовится смесь, состоящ ая из 28 вес. ч. лака 
Ф-10 (50% -ной концентрации), 10 вес. ч. ацетона и 
60 вес. ч. диабазовой муки.

Наполнители в сухом состоянии просеиваются через 
сито с 6400 отв/см2.

Изготовление производится в стальном бачке. П олу
ченная смесь тщ ательно перемешивается до получения 
однородной массы, а затем разбавляется ацетоном до 
малярной консистенции.

Перед употреблением состав следует тщ ательно пере
меш ать во избеж ание осаж дения наполнителя.

4.177. Работы  по нанесению лакокрасочных покры-
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тий на основе л ака  Ф -10 производятся при тем пературе 
воздуха не ниж е + 1 2 °С  и при относительной в л а ж н о 
сти не более 70% .

Р аб очи е  составы  изготовляю тся на месте применения 
из расчета однодневной потребности.

Л а к  Ф-10 с наполнителем  (диабазовой  мукой) н а 
носится кистью.

4.178. П одготовка поверхности производится соглас
но правилам , излож енны м  в р азд ел ах  2 и 3.

4.179. Д л я  заделки  трещ ин и неровностей прим е
няется ш патлевка, состоящ ая из 35— 40 вес. ч. л а к а  и 
65— 60 вес. ч. наполнителя.

Ш п атлевка  наносится ш пателем . П осле вы сы хания 
ш лиф уется пемзой.

4.180. П окры тия на основе л а к а  Ф-10 при возм ож н о
сти подвергаю тся терм ообработке для  придания им не
обходимой химической стойкости (вначале естествен
ная суш ка в течение 30 мин  до состояния «отлипа», 
затем  терм ообработка в течение 4 ч при 150— 160°С).

4.181. Д л я  получения качественного покры тия необ
ходимо:

а) первый слой покры тия нанести чистым лаком  
Ф-10 (без наполнителя) методом облива или распы ле
нием;

б) второй и третий слои покры тия нанести лаком  с 
наполнителем  (10% ) при помощи кисти;

в) четверты й и пяты й слои нанести только лаком  
Ф-10.

4.182. Д л я  холодного отверж дения покры тия при 
20°С в ф уриловы е лаки  вводятся кислые катал и заторы  
(2— 3 % ): ортоф осф орная кислота или контакт П етрова.

Д л я  первого слоя, наносимого на м еталлическую  по
верхность, д об авл яется  ортоф осф орная кислота в коли
честве 2— 3%  веса л ака .

Соверш енно не допускается попадания воды как  в 
лаки , так  и в составы  покрытий.

П осле нанесения первого слоя грунта — вы держ ка 
на воздухе 4— 5 ч.

Второй слой грунта вы держ ивается до «отлипа» 
3— 4 ч. З атем  наносятся 4— 5 слоев мастики кистью  во 
взаим но перпендикулярном  направлении.

4.183. Ф уриловы е лаки  хорош о сочетаю тся с лакам и  
ХСЛ и БТ-577, с краскам и  БТ-177 и Э К Ж С -40, со ш п ат
левкой ЭП-00-10 с грунтовкой №  138 и др.
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4.184. Гарантийный срок хранения лаков в гермети
чески закрытой таре 6— 8 месяцев.

Эмульсионные синтетические составы

Водоэмульсионные краски марок ВА и КЧ *

4.185. Краски марок ВА-17, ВА-27А, ВА-27 и
ВА-27п.г. представляют собой суспензию пигментов и 
наполнителей в пластифицированной поливинилацетат- 
ной эмульсии (ГОСТ 10002—62) с добавлением раз
личных вспомогательных веществ (эмульгатора, стаби
лизатора и др.).

4.186. Краски марок КЧ-26А и КЧ-26 представляют 
собой суспензию пигментов и наполнителей в стирол- 
бутадиеновом латексе (сополимер стирола с бутадие
ном) с добавлением различных вспомогательных ве
ществ (эмульгатора, стабилизатора и др.).

4.187. Водоэмульсионные краски, за исключением 
ВА-27п.г., устойчивы к замораживанию (до —40°С) и 
оттаиванию.

4.188. Краски ВА-17 предназначаются для наруж
ных и внутренних работ по дереву, штукатурке, карто
ну и другим пористым материалам, по загрунтованной 
поверхности металла, а также по старым покрытиям 
(масляными, эмалевыми и эмульсионными красками).

Краски марок ВА-27А, ВА-27, КЧ-26А, КЧ-26 пред
назначаются для внутренних работ по тем же поверх
ностям.

Краски марок ВА-27п.г. предназначаются также для 
внутренних работ по окраске объектов и помещений, 
к которым предъявляются повышенные требования по
жарной безопасности.

4.189. Краски марок ВА-17, ВА-27А, ВА-27, ВА-27п.г., 
КЧ-26А и КЧ-26 по физико-механическим свойствам 
должны соответствовать требованиям и нормам, ука
занным в табл. 23.

4.190. Водоэмульсионные краски выпукаются заво
да ми-изготовителями. Для изготовления красок марок 
ВА-17, КЧ-26А, ВА-27А и ВА-27п.г. в качестве основно
го пигмента должна применяться двуокись титана:

* Водоэмульсионные краски выпускаются Ленинградским за
водом им. Менделеева и Рижским лакокрасочным заводом.
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для красок ВА-17— рутильной формы; для красок 
КЧ-26А, ВА-27А и ВА-27п.г.— анатазной формы.

Для красок марок ВА-27 и КЧ-26 в качестве основ
ного пигмента применяется литопон.

4.191. Поливинилацетатные и стирол-бутадиеновые 
водоэмульсионные краски выпускаются различных цве
тов (см. приложение 3).

4.192. Перед употреблением водоэмульсионные крас
ки тщательно перемешиваются и профильтровываются 
через двойной слой марли.

4.193. Водоэмульсионные краски наносят по чистой, 
хорошо подготовленной согласно разделу 3 поверхности 
при помощи кисти, краскораспылителя, краскопульта 
или валика.

4.194. В случае необходимости краски разбавляются 
водой до рабочей вязкости (по вискозиметру ВЗ-4 при 
температуре 18—23°С) 40—50 сек при нанесении 
кистью, 25—30 сек при нанесении распылителем и 
35—40 сек при нанесении валиком.

Грунтовочные слои красок разбавляются до вязко
сти 15—25 сек.

4.195. Загрунтованная поверхность окрашивается 
водоэмульсионными красками всех марок в 2—3 слоя. 
Грунтовочные слои высыхают при температуре 18—23°С 
за 15—20 мин, покрывные слои — от «пыли» за 30 мин, 
полностью — за 2 ч (см. табл. 23).

4.196. Покрытия на основе водоэмульсионных кра
сок хорошо моются водой и моющими растворами, 
отличаются механической прочностью, влаго- и свето
стойкостью.

4.197. Упаковку, маркировку, транспортирование и 
хранение водоэмульсионных красок производят в соот
ветствии с требованиями ГОСТ 9980—62. Краски раз
ливают в деревянные бочки, металлические бидоны с 
полиэтиленовым вкладышем или антикоррозионным по
крытием.

Эмульсионные краски ВА-27п.г. хранят и транспор
тируют при температуре выше 0°С.

Полимерцементные шпатлевочные составы

4.198. Полимерцементные составы ЦПВА представ
ляют собой пастообразную массу, состоящую из белого 
цемента и щелочестойких пигментов и наполнителей с
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Т а б л и ц а  23

Техническая характеристика водоэмульсионных красок

Краски

Показатели
В А-17 ВА-27А ВА-27 ВА-27 п.г. КЧ-25А КЧ-26

Цвет к р аск и ...................................... Должен соответствовать эталону картотеки цветовых эталонов
Внешний вид п л е н к и ................... После высыхания краска должна образовывать ровную однородную

Предельное напряжение сдвига 
в мг/см2, не м ен ее ............................

пленку

12 12 12 12 60 60
Содержание сухого остатка в %, 

не менее ............................................... 55 55 60 50 50 50
Степень перетира по методу «кли

на», не более ......................................
pH  краски ..........................................

100 100 100 100 100 100
7—8 7—8 7 -8 7—8 9—10,5 9-10,5

Укрывистость в г/м2 в зависимо
сти от цвета, в пределах . . . . 60—120 70—130

осч1о
80—130 80—130 110— 220

Время высыхания при температуре 
18—22°С в ч, не более........................ 2 2 2 2 2 2

Прочность пленки при изгибе по 
шкале гибкости ШГ-1 в мм, не бо
лее ......................................................... 1 1 1 1 1 1

Смываем ость краски в г/ж2, не бо
лее ......................................................... 8 8 8 8 6 6

Стабильность краски в ч, не ме
нее .................................................... 1 1

Вязкость по вискозиметру ВЗ-4 
при температуре 20°С в сек, не ме
нее .................................................... 80 80 80 80 40 40



добавлением казеинового клея и поливинилацетатной 
эмульсии.

Составы ЦПВА обладают высокой адгезией к бето
ну, водостойкостью, атмосферостойкостью, имеют ми
нимальную усадку и достаточную прочность. Но жиз
неспособность составов сравнительно невелика — около 
8 н.

4.199. Полимерцементные составы ЦПВА предна
значаются для выравнивания бетонных, кирпичных, 
каменных и других поверхностей и для подготовки 
поверхностей под окраску любыми красками по старым 
масляным и перхлорвиниловым покрытиям.

4.200. Предварительно смешанные сухие компонен
ты, взятые в соответствии с нижеприведенной рецеп
турой, перемешиваются с водой (в смесителе) в коли
честве 40% веса сухих компонентов, затем добавля
ются поливинилацетатная эмульсия, клей и вода до 
получения состава рабочей консистенции.

Рецептура ЦПВА в %
Портландцемент марки 400 ............................  29,2
Мел технический тонкомолотый
(сито 600 отв/см2) .......................................  29,2
Асбест № 7 (после фильтрования) . . . .  29,2
Казеиновый к л е й ............................................. 3,5
50%-ная эмульсия ПВА (пластифициро
ванная) . . . ............................................ 8,9

4.201. Порядок смешения состава с жидкой .частью 
следующий: сухая смесь смешивается с раствором ка
зеинового клея до получения однородной массы или 
пропускается для перетира через жерновую краскотер
ку. Затем постепенно в массу вводится поливинил
ацетатная эмульсия при перемешивании обычной ло
пастной мешалкой.

В случае необходимости казеиновый клей можно 
заменить столярным.

Поливинилацетатная эмульсия заменяется стирол- 
бутадиеновым латексом или соответствующими крас
ками.

4.202. Нанесение полимерцементных шпатлевочных 
составов производится шпатлеЕочным агрегатом или 
шпателем. Толщина шпатлевочного слоя не должна 
превышать 1 мм.
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Армированные защитные лакокрасочные 
покрытия *

4.203. Армирование лакокрасочных покрытий стек
лотканью производится с целью повышения их меха
нической прочности.

Армированные покрытия могут использоваться для 
защиты металлической и бетонной поверхности.

4.204. В качестве пленкообразующего используются 
в зависимости o t условий эксплуатации различные л а 
кокрасочные материалы, такие, например, как фурило- 
вые лаки, перхлорвиниловый лак, эпоксидные составы.

4.205. В качестве армирующего материала приме
няется бесщелочная стеклоткань, стеклосетка, стекло- 
холст, жгут стеклянный различных марок:

стеклоткань: АСТТ, МРТУ 6М814-61; СЭ,
ГОСТ 8481—61; ТСС, МРТУ 6-11-88-62; Э-25,
МРТУ 6-11-38-66; ТЖС-07 (жгутовая),
МРТУ 6-05-899-63;

стеклосетка: PC, МРТУ 6-11-98-68; ССА, ТУМ
812-59; СС-1, СТУ 27-120-64;

жгут стеклянный: ЖС-1, МРТУ 6-11-60-67; то же, 
ориентированный: НСО-6/20, МРТУ 6-11-60-67; 

стеклохолст: ХН-900, ТУ КЗПВ-5-67.
Стеклоткани обладают достаточной химической 

стойкостью, высокой прочностью и теплостойкостью.
4.206. Стеклоткань или стеклосетка раскраивается в 

соответствии с конфигурацией конструкции и аккурат
но складывается.

Лакокрасочный материал разбавляется до рабочей 
вязкости и фильтруется через несколько слоев марли.

4.207. Приклейка стеклоткани производится сле
дующим образом: наносится первый слой лака или
эмали и полностью высушивается. Затем наносится 
второй слой лакокрасочного материала и по невысох
шему слою приклеивается и прикатывается стекло
ткань. Эту операцию осуществляют тупыми шпателями 
(шпатели должны иметь совершенно гладкую, ровную 
поверхность) или металлическими катками. После это
го наносится третий слой покрытия.

4.208. В случае, если наносится не один армирую
щий слой, а несколько, приклейка последующих слоев 
стеклоткани осуществляется аналогичным способом.

* Армированные защитные лакокрасочные покрытия разработа
ны НИЛ треста Монтажхимзащита.
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5. КОМБИНИРОВАННЫЕ ПОКРЫ ТИЯ*

5.1. С целью увеличения срока службы покрытий 
для металлоконструкций применяются комбинирован
ные покрытия, первым слоем здесь являются покрытия 
из цинка или алюминия, которые в качестве анодных 
металлов по отношению к стали защищают ее электро
химически.

В условиях катодной защиты стали значительная 
пористость металлизационных покрытий не препятст
вует их применению, так как радиус действия контак
тирующих с защищаемой сталью напыленных частиц 
значительно больше размеров пор. Однако снижение 
пористости или ее устранение позволяют замедлить 
возникновение электродных процессов между основой 
и металлизационным покрытием или даже полностью 
предотвратить их. Применение для этой цели раство
ров полимерных смол и различного типа лакокрасоч
ных материалов обеспечивает многократное повышение 
срока службы комбинированных покрытий сравнитель
но со сроками службы чисто металлизационных или 
лакокрасочных покрытий той же толщины.

5.2. Характерной особенностью системы комбиниро
ванного покрытия является наличие в нем молекуляр
ного контакта между катодным покрытием и основой, 
а также высокая адгезия полимерного материала с ме
таллизационным слоем вследствие его пористости.

При пропитке такого пористого слоя полимером 
происходит блокировка поверхностно-активных точек 
капилляров, что предотвращает возможность их взаи
модействия с коррозионной средой. В связи с этим для 
пропитки выбираются полимеры с низкой вязкостью и 
хорошей смачиваемостью.

5.3. Металлизационные покрытия наносятся сразу 
после подготовки поверхности, произведенной в соот
ветствии с разделом 2.

Разрыв во времени между операциями подготовки 
поверхности и металлизации не должен превышать:

* Инструкция по применению комбинированных металлизацион- 
но-лакокрасочных покрытий для защиты стали от коррозии в ат
мосфере и естественных водных средах. НИИТЛП и ВНИИАвто- 
генмаш, М., 1966.
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при работе в закрытых помещениях . . . .  6 ч
то же, на открытом воздухе в сухую погоду 3 » 
то же, в сырую п о г о д у ................................. 30 мин

5.4. Нанесение металлизационных покрытий произ
водится посредством специальной аппаратуры, которую 
по способу плавления металла делят на газопламенную 
и газоэлектрическую. По условиям работы ее выполняют 
вручную, на станках или с применением механизиро
ванных установок.

5.5. Описание аппаратуры для металлизации, ее тех
нические характеристики, режим работы и методы конт
роля металлизационных покрытий приведены в общема
шиностроительных типовых и руководящих материалах 
ОМТРМ 7312-002-64.

5.6. Пропитка металлизационного слоя лакокрасоч
ным материалом производится по возможности сразу 
после металлизации без какой-либо подготовки поверх
ности. В случае загрязнения металлизационного покры
тия нанесению лакокрасочного материала должно пред
шествовать удаление загрязнений протиркой ветошью, 
смоченной бензином или уайт-спиритом.

Обильное смачивание поверхности растворителем не 
рекомендуется.

Пропитка металлизационного покрытия лакокрасоч
ным материалом производится пневматическим распы
лением или кистью.

6. СВОЙСТВА, ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ, ПРИГОТОВЛЕНИЕ
РАБОЧИХ СОСТАВОВ И ТЕХНОЛОГИЯ НАНЕСЕНИЯ 

НЕОРГАНИЧЕСКИХ СОСТАВОВ

Повышение плотности поверхностных слоев
пористых материалов методом флюатирования *

6.1. Флюатированием называется обработка поверх
ности пористых материалов (бетона, железобетона, 
штукатурки и др.) водными растворами кремнефто
ристоводородной кислоты или ее солей.

6.2. Существуют следующие виды обработки:
а) кремнефтористоводородной кислотой;
б) попеременная или чередующаяся обработка крем

нефтористоводородной кислотой и гидратом окиси каль
ция;

* Инструкция по флюатированию каменных и бетонных поверх
ностей. ЦБТИ НИИНСМ АСиА СССР, 1959.
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в) флюатами -магния или цинка (соли кремнефто- 
ристоводо родной кислоты).

6.3. Флюатирование предназначается для повышения 
плотности атмоофероустойчи'вости, снижения пористо
сти и запыляемости обрабатываемых поверхностей.

6.4. Флюатированию подвергаются как готовые 
объекты на месте, так и изделия при их изготовлении 
на заводах. Флюатирование не исключает других меро
приятий, обеспечивающих долговечность и сохранность 
строительных конструкций, которые должны применяться 
одновременно с флюатированием (защитную окраску).

5.5. Кремнефтористоводородная кислота должна 
отвечать требованиям ГОСТ и иметь паспорт с указа
нием концентрации, которая должна быть не ниже 7%.

6.6. Флюаты (магния, цинка, поступающие к месту 
потребления в кристаллическом виде и в виде раство
ров, должны иметь паспорта, отвечающие требова
ниям ТУ.

6.7. Флюаты являются кристаллическими вещества
ми белого цвета, хорошо растворимыми в воде.

Для приготовления рабочих растворов флюатов мо
гут применяться сухие соли или водные растворы с кон
центрацией не менее 15%.

Сухие кремнефтористые соли магния MgSiF6-6H20 
и цинка ZnSiF6*6H20  должны отвечать следующим 
требованиям:

а) белый цвет;
б) содержание MgSiF6-6H20 или ZnSiF6-6H20  в пе

ресчете на водную соль — не менее 93%;
в) содержание свободной кислоты в пересчете на 

кремнефтористоводородную кислоту H2SiF6— не более 
1,5%;

г) содержание нерастворимых примесей — не более
3%;

д) содержание окислов железа — следы.
6.8. Заводские растворы кремнефтористых солей 

должны отвечать следующим требованиям:
а) содержание кремнефтористого магния MgSiF6 

или цинка ZnSiF6 в пересчете на безводную соль — не 
менее 15%;

б) свободная кислотность в пересчете на кремнефто
ристоводородную кислоту — не более 1,5%;

в) раствор должен быть бесцветный, прозрачный и 
без осадка.
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Т а б л и ц а  24
Соотношение концентрации водных растворов кремнефтористых 

солей магния и цинка и их плотности

Концентрация раст
вора кремнефторис
того магния (без
водной соли) в %

Плотность раст
вора кремнефто
ристого магния 

в г/с-м3

Концентрация 
раствора кремне- 
фтористого цин

ка (безводной 
соли) в %

Плотность раст
вора кремне

фтористого цин
ка в г'.см3

2 1,02 2 1,02
4 1,04 4 1,05
6 1,06 6 1,07
8 1̂ 08 8 1,10

10 1,10 10 1,12
12 U 2 12 1,14
14 1,14 14 1,16
16 1,16 16 1,19
18 1,18 18 1,22
20 1,20 20 1,25
22 1,22 22 1,27
24 1,24 — —

26 1,26 — —

В табл. 24 приведены соотношения плотности и кон
центрации растворов солей.

6.9. Д ля флюатирования пористых материалов при
меняются 1%-ный и 3%-ный растворы кремнефтористо
водородной кислоты.

Разбавление исходной кислоты производится водой 
до требуемой концентрации при положительной темпе
ратуре. Например, для получения 1%-ного раствора 
H2SiF6 следует взять 11,1 см3 9%-ной F^SiFe и добавить 
88,9 смг воды.

6.10. Раствор гидрата окиси кальция С а(О Н )г при
готовляется путем растворения извести в воде.

Растворимость С а(О Н )2 в воде при температуре 
20°С соответствует 1,2— 1,3 г СаО в 1 л.

6.11. Флюаты магния, цинка, алюминия и др. приго
товляют 2; 3; 6—8 и 12%-ной концентрации.

Д ля этой цели флюаты магния, цинка, алюминия 
и т. д., поступающие к месту производства работ в 
кристаллическом виде, отвешивают в требуемом для 
данной концентрации количестве на технических весах 
и разбавляют водой при положительной температуре.

6.12. Подготовка поверхности производится соглас
но правилам, изложенным в разделе 3.
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6.13. Вид обработки и концентрация флюатов уста
навливаются в зависимости от плотности флюатируе- 
мого материала и условий, в которых он находится.

Для флюатирования бетонной поверхности применя
ются растворы кремнефториетоводородной кислоты. 
При более пористой поверхности бетона производится 
попеременная (чередующаяся) обработка кремнефто
ристоводородной кислотой и гидратом окиси кальция 
с целью уплотнения его поверхности и повышения со
противляемости к агрессивным воздействиям.

Флюаты магния и цинка применяются при флюати- 
ровании известняков и других естественных и искусст
венных каменных материалов, содержащих известь в ви
де гидроокиси или карбоната кальция. В этом случае 
при флюатировании образуются труднорастворимые ве
щества — фториды и кремнезем.

6.14. К флюатированию облицовки следует присту
пить только после ее очистки и просушки в сухую по
году при температуре воздуха не ниже +7°С.

6.15. Обработка растворами флюатов производится 
в два приема с промежутком в 1 сутки.

Обрабатываемая поверхность при каждом флюати
ровании покрывается раствором флюата э 2—4 приема 
в зависимости от плотности и структуры обрабатывае
мого материала (табл. 25). Каждое следующее покры
тие наносится после полного впитывания облицовочным 
материалом предыдущего слоя флюата.

Т а б л и ц а  25
Концентрация флюатов в зависимости от плотности 

обрабатываемого материала

Водопоглощение 
камня, бетона 

по весу в %

Рабочая концентрация в: % кремнефтористого

магния
(безводной соли)

цинка
(безводной соли)

обработка

1-я 2-я 1-я 2-я

От 2 до 4 4 -6 8—12 4—6 7—10
> 4 » 8 4—10 12—15 6—8 10-15
» 8 » 14 10—.14 15—20 8—(12 15—18

Сначала поверхность обрабатывается слабым раст
вором флюата, для второй обработки применяется бо
лее концентрированный раствор.
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Наносимый раствор при нормальном процессе флюа- 
тирования должен быстро и полностью (в течение 
1 мин) впитываться материалом обрабатываемой по
верхности Медленное или неполное впитывание озна
чает, что обрабатываемый материал имеет повышенную 
влажность или раствор флюата обладает повышенной 
концентрацией, или покрываемый флюатом материал 
достаточно уплотнен в результате впитывания преды
дущих слоев раствора кремнефторида.

6.16. При флюатировании изделий раствором крем
нефтористоводородной кислоты на очищенную защи
щаемую поверхность наносится 1%-ный раствор крем
нефтористоводородной кислоты за два раза до прекра
щения впитывания.

По истечении 8 ч на высохшую поверхность наносит
ся последовательно два слоя 3%-ного раствора кремне
фтористоводородной кислоты.

6.17. В случае необходимости применения чередую
щейся обработки растворами кислоты и гидрата окиси 
кальция флюатирование проводят следующим образом.

На поверхность наносится 1%-ный раствор кремне
фтористоводородной кислоты и затем по нему — насы
щенный раствор гидрата окиси кальция.

После высыхания на поверхность наносятся 3%-ный 
раствор кремнефтористоводородной кислоты и вновь на
сыщенный раствор гидрата окиси кальция. Чередование 
нанесения 3%-ного раствора кремнефтористоводородной 
кислоты и насыщенного раствора гидрата окиси каль
ция проводится от 1 до 3 раз.

6.18. Нанесение растворов кремнефтористоводород
ной кислоты, флюатов, гидрата окиси кальция произво
дится краскопультами или другими аппаратами меха
нического распыления, применяемыми при производстве 
малярных работ.

6.19. Обработка изделий флюатами производится на 
заводе после их окончательной обработки и просушки 
до влажности не\более 2%.

Флюатирование изделий производят двукратным по
гружением их в ванну с раствором флюата, где они 
устанавливаются на деревянных или каменных под
кладках.

Изделия выдерживаются в растворе флюата 5 мин, 
затем вынимаются из ванны и через 2 н (не ранее) 
погружаются в нее вторично.
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Концентрация раствора флюата устанавливается з 
соответствии с указаниями табл. 25 и поддерживается 
на постоянном уровне путем периодических добавлений 
небольших порций более крепкого раствора. Концент
рация раствора кремнефторида контролируется измере
нием плотности ареометром согласно табл. 24.

6.20. Детали, которые по своим размерам и форме 
не могут быть погружены в ванну, обрабатываются при 
помощи пистолета-распылителя или форсунки от крас
копульта с соблюдением необходимых условий техники 
безопасности.

6.21. После обработки флюатами изделия должны 
выдерживаться под навесами в штабелях в течение 
1 суток.

Готовые изделия перевозятся с соблюдением обыч
ных мер предосторожности, чтобы сохранить их поверх
ность от трений и ударов.

Расход флюата зависит от плотности и структуры 
обрабатываемого материала и составляет 150—300 г 
кристаллической соли на 1 м2 облицовки.

6.22. После окончания работы каждой смены аппа
раты механического распыления, посуда, рабочий инст
румент должны быть тщательно промыты водой и про
сушены.

6.23. Для производства работ по флюатированию 
требуется следующее оборудование:

а) чистые закрывающиеся деревянные бочки с 
крышками;

б) бутыли емкостью до 40 л, установленные в кор
зины;

в) мешалки (деревянные весла) для размешивания 
раствора;

г) эмалированные баки, деревянные бадьи или ме
таллические бачки, выкрашенные кислотоупорными 
красками;

д) аппараты механического распыления и воздуш
ные и материальные резиновые шланги к ним;

е) ареометры;
ж) мерная посуда от 1 до 10 л;
з) технические весы.
6.24. Работы по флюатированию производятся с ле

сов или подвесных люлек, установленных с соблюде
нием правил техники безопасности.

Перед началом работы должен быть произведен
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осмотр аппаратов механического распыления и прове
рены исправность и надежность соединений — шлангов, 
удочек, форсунок и др.

Грязные или покрытые ржавчиной аппараты меха
нического распыления применять не разрешается.

6.25. При производстве работ по флюатированию 
должен осуществляться контроль:

а) соответствия концентрации растворов флюата 
техническим требованиям;

б) чистоты применяемой посуды, аппаратов меха
нического распыления и надлежащего ухода за ними;

в) правильности нанесения флюата на поверхность;
г) хранения раствора флюата в надлежащих усло

виях.

Поверхностная гидрофобизация 
строительных материалов 

кремнийорганическими составами *

6.26. Гидрофобизацией (поверхностной) называется 
обработка поверхности пористых строительных мате
риалов специальными составами с целью придания им 
гидрофобных свойств, т. е. способности не смачиваться 
водой.

Для гидрофобизации строительных материалов и 
сооружений применяются полиэтилгидросилоксановая 
жидкость ГКЖ-94 и алкилсиликонаты натрия ГКЖ-10 
и ГКЖ-11.

6.27. Не изменяя внешнего вида обработанного ма
териала, его газо- и воздухопроницаемости, кремний- 
органические соединения придают ему морозостойкость, 
светопрочность, стойкость при периодическом увлаж
нении и высушивании, повышают общие теплозащитные 
свойства строительных сооружений.

6.28. Гидрофобизация может осуществляться обра
боткой поверхности строительных конструкций и соору
жений:

а) водной эмульсией ГКЖ-94, содержащей в каче
стве эмульгатора желатин или сольвар;

б) растворами ГКЖ-94 (масла) в уайт-спирите или 
керосине;

* Материал составлен совместно с канд. техн. наук Г. С. Попе- 
левой, инж. Т. М. Якушевой (МХП СССР).
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в) водными растворами ГКЖ-Ю (этилсиликонат 
натрия) и ГКЖ-11 (метилсиликонат натрия).

6.29. Технические характеристики кремнийорганиче- 
ских жидкостей ГКЖ-94, ГКЖ-Ю и ГКЖ-11 представ
лены в табл. 26.

Т а б л и ц а  26
Технические характеристики кремнийорганических жидкостей 

ГКЖ-94, ГКЖ-Ю и ГКЖ-11

Н аим енование п о к азател ей Г К Ж -Ю Г К Ж -11 ГКЖ-94

Внешний в и д ....................

Содержание сухого остат
ка в % ...................................

Щелочность (в пересче

Жидкость 
до светло 
цвета, нали 
не допускает

от желтого 
-коричневого 
[чие осадка 
ся

Бесцвет
ная или 
слабо-жел
тая жид
кость

30±5 30±5 —

те на NaOH) в % . . . 15±2 15±2 —
Плотность в г/с-и3 . . . 
Содержание кремния в

1,19±0,02 1,19±0,02 0,95—1,003

%, не менее .........................
Гидрофобизирующая спо

собность (пробы на «ко

4 4

шель») в ч, не менее . . 
Содержание активного во

3 3 —

дорода в % ......................... — — 1,3—*1,42
pH, не м е н е е ....................
Кинематическая вязкость

— 6

при 20°С в сст, в пределах — — 45—200

6.30. Все рабочие растворы кремнийорганических 
гидрофобизаторов приготовляются на месте потребле
ния.

6.31. Рабочая эмульсия ГКЖ-94 (20%-ной концент
рации) приготовляется из исходной водной 50%-ной 
эмульсии ГКЖ-94 путем разведения ее водой.

6.32. При необходимости приготовления водной 
эмульсии из 100%-ной жидкости ГКЖ-94 (масло) по
ступают следующим образом: к отмеренному объему 
холодной воды добавляют желатин или сольвар (из рас
чета получения 1%-ного раствора) и подогревают воду 
до температуры -J-60—70°С до полного растворения 
желатина или сольвара. Охлажденный 1%-ный раствор 
желатина или сольвара вливается в приемную воронку
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эмульсатора (быстроходной мешалки — 8000—10000
об/мин), и при включенном эмульсаторе в воронку вли
вается масло ГКЖ-94 (возможно применение электро
смесителей с меньшим числом оборотов, но при этом 
производительность значительно снижается).

Соотношение количества масла ГКЖ-94 к количест
ву раствора желатина (сольвара) принимается 1:1 (по 
весу). Перемешивание производится в течение
10—20 мин (или брлее продолжительное время в зави
симости от количества массы) до получения однородной 
жидкости, не содержащей гелеобразных частиц. Полу
ченная таким образом эмульсия напоминает по внеш
нему виду молоко и сохраняет устойчивость в течение 
2 месяцев при температуре не выше +20°С (в случае 
применения желатина). Эмульсия, приготовленная на 
сольваре, устойчива в течение 6 месяцев при темпера
туре от 0° до +30°С. При применении желатина в 
эмульсию должен быть добавлен антисептик.

6.33. Рабочий раствор ГКЖ-94 в уайт-спирите 
10%-ной концентрации приготовляется разбавлением 
100%-ной жидкости ГКЖ-94 (10 г) в уайт-спирите 
(90 г) при температуре не ниже +10°С.

6.34. Рабочие (3—5%) растворы ГКЖ-Ю и ГКЖ-11 
приготовляются разбавлением водой при температуре 
не ниже +Ю°С товарного раствора в зависимости от 
его концентрации и требуемой концентрации рабочего 
раствора (табл. 27).

Таблица  27
Приготовление 10 кг рабочих растворов ГКЖ-Ю и ГКЖ-11 

для гидрофобизДции

Содержание сухого остатка 
в % в товарных жидкостях

Требуемое количество ГКЖ -Ю  
и ГКЖ-11 в кг для растворов

3 % б %

25 1,2 2,00
26 1,15 1,92
27 1,М 1,85
28 1,07 1,78
29 1,03 1,72
30 1,00 i,67
31 0,98 1,60
32 0,94 1,56
33 0,91 1,51
34 0,88 1,47
35 0,86 1,42
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6.35. Перед приготовлением рабочих растворов ис
ходные составы ГКЖ вносятся в теплое помещение за 
6 ч до их разведения.

6.36. Рабочие растворы ГКЖ-10 и ГКЖ-11 следует 
готовить в количестве, не превышающем 4-часовую по
требность, поскольку они чувствительны к кислотам, 
в том числе к углекислоте воздуха.

При необходимости сохранять рабочие растворы бо
лее длительное время (3—4 суток) их следует поме
щать в хорошо закупоренные стальные или стеклянные 
сосуды.

6.37. Поверхность материалов, конструкций и соору
жений перед нанесением эмульсии или растворов тща
тельно очищается (металлическими щетками и обдув
кой сжатым воздухом) от пыли, грязи и продуктов кор
розии.

6.38. Нанесение гидрофобизирующих составов произ
водится краскораспылителем при температуре не ниже 
+  10°С, а при небольших объемах работ — вручную 
(кистью).

6.39«_ Гидрофобизирующие эмульсии и растворы дол
жны наноситься в один слой, равномерно по всей пло
щади, без пропусков и подтеков. Нанесение гидрофоби
зирующих составов производится на воздушно-сухую 
поверхность. При обработке поверхности растворами 
ГКЖ-Ю и ГКЖ-11 следует избегать применения избыт
ка раствора или применения раствора высокой концент
рации, так как это может привести к образованию бе
лого налета на поверхности.

6.40. Сушка гидрофобизированной поверхности про
изводится при температуре не ниже +10°С в течение 
48 ч, при этом защищаемую поверхность необходимо 
предохранять от увлажнения.

6.41. Отдельные строительные конструкции и изде
лия, обработанные гидрофобизирующими составами, в 
целях ускорения процесса сушки могут быть подверг
нуты искусственной сушке при температуре 120°С в те
чение 1 ч.

6.42. Гидрофобизированные изделия необходимо 
укладывать в штабеля с прокладками толщиной не ме
нее 10 см, чтобы обеспечить свободную циркуляцию 
воздуха, необходимую для полной полимеризации гид
рофобного слоя.

6.43. Гидрофобизирующую жидкость ГКЖ-94 упако-
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вывают по ГОСТ 9980—62 в тару, предусмотренную 
для кремнийорганических лаков. Бидоны для упаковки 
применяют емкостью 5—20 л с навинчивающимися 
пробками. Температура хранения от —50 до +30°С, га
рантийный срок хранения 1 год.

Алкилсиликонаты натрия ГКЖ-10 и ГКЖ-11 хранят
ся в железных бочках емкостью 100—200 л. Гарантий
ный срок хранения в складском помещении при темпе
ратуре от 0 до 30°С 6 месяцев.

7. ОСНОВНЫЕ ПРАВИЛА ПРОИЗВОДСТВА РАБОТ
7.1. Для руководства производством лакокрасочных 

работ следует пользоваться положениями, изложенными 
в главе СНиП Ш-В.13-62.

Подготовка поверхности *

Приготовление паст, составов 
и преобразователей ржавчины

7.2. Составы травильных паст, моющих и фосфати- 
рующих составов для очистки стальных поверхностей 
приготавливаются в соответствии с технологией, при
веденной в табл. 28.

Составы преобразователей ржавчины и технология 
их приготовления приведены в табл. 29.

Нанесение паст, моющих и фосфатирующих составов
7.3. Травильные пасты наносятся на очищаемую 

поверхность металла при толщине слоя ржавчины от 
100 мк до нескольких миллиметров после предваритель
ной очистки ее от грязи, жира и плохо приставшей 
краски. Жировые загрязнения и следы старой краски 
удаляются с поверхности кистями, смоченными раство
рителями (уайт-спирит, ацетон и др.). Потолочные по
верхности следует смочить водой или промазать кистью 
небольшим слоем пасты перед основным нанесением.

7.4. Травильные пасты наносятся при помощи пасто- 
пульта (слоем 0,3—1 мм в зависимости от толщины 
слоя ржавчины) или резинового шпателя. Время вы
держки паст на поверхности должно составлять:

* Временная инструкция по механизированной очистке поверх
ностей строительных конструкций под антикоррозионные покрытия, 
ЦНИИОМТП Госстроя СССР. М., 1968.
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для паст-целлогелей...................... от IS мин. до 6 ч
» пасты на основе смеси раство

ров серной, соляной и фосфорной от 20 мин. до 
кислот ............................................ 40 мин.
В случае многослойной ржавчины пасту можно 

оставлять на очищаемой поверхности до 12 ч и более.
7.5. Слой пасты, нанесенный на поверхность метал

ла, для ускорения его очистки желательно 1—2 раза 
перемешать без добавления свежей пасты. При нали
чии резьбы или рифленой поверхности необходимо тща
тельно промазать пастой все неровности поверхности.

Контрольным снятием пасты в некоторых местах с 
очищаемого предмета устанавливается окончание очист
ки поверхности металла от ржавчины.

7.6. После растворения ржавчины пасты должны 
тщательно смываться струей воды под напором или 
кистью.

П р и м е ч а н и е .  При производстве работ по очист
ке металлоконструкций пастами следует предусмотреть 
устройства системы лотков для сбора и отвода кислот
ных и щелочных растворов.

7.7. Поверхности, обработанные пастами типа «цел- 
логель», должны быть обработаны 10%-ным раствором 
соли «Мажеф» (холодное фосфатирование) или 3%-ным 
раствором кальцинированной соды.

В случае обработки поверхности кальцинированной 
содой последняя должна тщательно смываться водой.

7.8. Поверхности, обработанные травильной пастой 
на основе смеси кислот, после промывки должны обра
батываться пассивирующей пастой, которая затем (че
рез 30—40 мин) должна быть тщательно смыта. Перед 
нанесением защитных покрытий поверхность должна 
быть высушена.

7.9. Для полного удаления ионов хлора с поверх
ностей, очищенных с помощью травильных паст, необ
ходимо перед нанесением защитного покрытия произ
водить тщательно обдувку поверхности сжатым возду
хом (желательно подогретым).

7.10. Окраска поверхностей, обработанных солью 
«Мажеф», должна производиться не позднее чем через 
2 суток. Поверхности, обработанные 3%-ным раствором 
кальцинированной соды, должны защищаться сразу же 
после промывки и сушки.

7.11. Травильно-моющий состав наносится на по
верхность металлоконструкций кистью и через не-
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Т а б л и ц а  28
Основные составы травильных паст и растворов холодного фосфатирования, применяемых при 

химических способах подготовки поверхностей строительных конструкций

Наименование состава, 
кем разработан Компоненты

Травильные пасты 
целлогель № 1, цел- 
логель № 2.

Пасты разработаны 
институтом органиче
ской химии АН СССР

Соляная кислота 
техническая (36%-ная, 
уд. вес 1,19), ГОСТ 
1382—69

Серная кислота тех
ническая (уд. вес 
1,8), ГОСТ 2184—67 

Бумажная масса 
тонкоизмельечнная 

Жидкое стекло (уд. 
вес 1,45 — 1,5),
ГОСТ 962-41 

Сульфитцеллюлоз- 
ный экстракт, ГОСТ 
8518—57

Рецептура в вес. ч.

Целлогель 
№ 1

Целло
гель № 2

49 26,5

— 9,5

3,5 3,2

6,6 9,5

0,9 0,8

Уротропин 0,9
технический, ГОСТ 
1381—60

Вода 39,1

0,8

53,3

Способ приготовления Примечание

В емкость с со
ляной кислотой до
бавляют ингибитор — 
уротропин (если бе
рется неингибирован- 
ная кислота) и тон- 
коизмельченную бу
магу. Затем добавля
ют сульфитцеллюлоз- 
ный экстракт и 2/з от 
общего количества 
воды. Смесь тщатель
но перемешивают. Во 
второй емкости за 
сутки до приготовле
ния пасты в осталь
ном количестве воды 
растворяют карбокси-

При применении 
дешевой ингибиро
ванной соляной кис
лоты добавление ин
гибитора не тре
буется



Наименование состава, 
кем разработан Компоненты Рецептура в

Травильная паста 
на основе смеси сер
ной, соляной и фос
форной кислот. Об
щемашиностроитель
ные типовые и руко
водящие материалы 
(ОМТРМ 7312-010-66)

Вода
Уротропин техни

ческий, ГОСТ
1381—60

Нефтяной контакт, 
ГОСТ 463—53 

Серная кислота 
техническая (уд. вес 
1,84), ГОСТ 2184—67 

Ортофосфорная кис
лота (уд. вес 1,707), 
ГОСТ 6552—58 

Соляная кислота 
техническая (уд. вес 
1,19), ГОСТ 1382—69 

Сульфитцеллюлоз- 
ный щелок

Инфузорная земля 
(трепел)

17
0,5

0,5

7,7

2,4

2-1,3

14,6

36

Продолжение табл. 28

Способ приготовления Примечание

этилцеллюлозу, за
тем вводят жидкое 
стекло. Смесь из вто
рой емкости вылива
ют тонкой струей в 
первую при тщатель
ном перемешивании

В емкость в вы
шеприведенной после
довательности вво
дятся компоненты 
смеси. Смесь тща
тельно перемешивает
ся до образования 
однородной пасты



Наименование состава, 
кем разработан Компоненты Рецептура в

Пассивирующая 
паста. Общемашино
строительные типо
вые и руководящие 
материалы (ОМТРМ 
7312-010-66)

Моечный состав 
№ 1120. Общемаши
ностроительные ти
повые и руководящие 
материалы (ОМТРМ 
7312-010-66)

Едкий натр тех
нический, ГОСТ
2263—71

Бихромат натрия 
технический, ГОСТ
2651-70

Инфузорная земля
Сульфитцеллюлоз- 

ный щелок
Вода
Ортофосфорная 

кислота реакционная 
(85% -лая), ГОСТ 
6552—58

Гидрохинон, ГОСТ 
2549—60

Спирт бутиловый, 
ГОСТ 13035—67

Спирт этиловый 
технический, ГОСТ 
8314—57

Вода

0,9

2,3

40
9,6

47,2
30—35

1

5

2 0

44—39

Продолжение табл. 28

Способ приготовления Примечание

В водные раство
ры едкого натра и 
бихромата натрия 
вводится инфузорная 
земля, а затем суль- 
фитцеллюлозный ще
лок. Смесь разбав
ляется водой

Паста наносится на 
поверхности, обра
ботанные пастой на 
основе смеси серной, 
соляной и фосфорной 
кислот

Состав выпускает
ся промышленностью 
(ТУ МХП 271-51)



Продолжение табл. 28

Наименование состава, 
кем разработан Компоненты Рецептура в вес. ч<

Паста холодного
фосфатирования. 06- 
щемашиностроитель- 
ные типовые и ру
ководящие материа
лы (ОМТРМ
7312-010-66)

Монофосфат цинка 
Нитрит натрия, 

ГОСТ 6194—69 
Фтористый натрий 

технический, ГОСТ 
2871—67

Тальк молотый, 
ГОСТ 879—52 

Вода

4,5
0 , 1

0,3

50

45,1

о

Раствор холодного Соль «Мажеф», 
фосфатирования ГОСТ 6193—52

Ортофосфорная 
кислота реакционная 
(85%-ная), ГОСТ 
6582—58

Азотнокислый нат
рий технический, 
ГОСТ 828—68 

Азотнокислый цинк, 
ГОСТ 5106—69 

Вода

2,7

0,05

0,45

5,5

91,3

Способ приготовления Примечание

В раствор фосфор
ной кислоты добав
ляют растворы солей 
тонкой струей при 
перемешивании. Со
став разбавляется 
водой, а затем в не
го вводится молотый 
тальк и смесь переме
шивается до образо
вания однородной 
массы

В раствор фосфор
ной кислоты добав
ляют растворы солей 
тонкой струей гсри 
перемешивании

Время фосфатиро
вания при температу
ре 18°С— 30—40 мин

П р и м е ч а н и е  Составы готовятся в эмалированных, керамических, стеклянных или полиэтиленовых1 емкостях.



Основные составы преобразователей ржавчины
Т а б л и ц а  29

Рецептура
Наименование состава, 

кем разработан компоненты состав в 
вес* ч.

Способ приготовления Примечание

Преобразователь ржав
чины № 1 на основе 
ортофосфорной кислоты 
и калия железосинеро
дистого (желтой кровя
ной соли). Разработан 
ВПК Лакокраскопокры- 
тие

Ортофосфорная кис
лота реакционная 

(25%-ная), ГОСТ 6552—68 
Калий железосинеро

дистый, ГОСТ 6816—54

90

1 0

Преобразователь ржав
чины № 3 на основе 
фосфатов цинка. Разра
ботан ВПК Лакокраско- 
покрытие совместно с 
ОРГРЭС

Ортофосфорная кисло
та (40%-ная, уд. вес 
1,25), ГОСТ 6552—58 

Цинковая пыль (или 
цинковый порошок)

90

10

Смесь готовят в фарфоро
вой ступке, постепенно вводя 
кислоту в калий железосннеро- 
дистый. Приготовленный пре
образователь представляет со
бой белую сметанообразную 
смесь, которую можно хранить 
свыше 2 лет. Преобразователь 
может быть использован не 
ранее чем через сутки после 
приготовления

Цинковую пыль (или поро
шок) вводят малыми дозами 
при перемешивании в кислоту. 
После окончания выделения 
водорода преобразователь го
тов к работе. Смешение про
изводится в стеклянной, эма
лированной, керамической или 
полиэтиленовой посуде, объем 
которой в 2—3 раза больше 
объема смешиваемых компо
нентов. Преобразователь го
товят за сутки до применения

Смесь готовят 
в вытяжном шка
фу. Расход 160— 
180 г/м2

Уд. вес готового 
преобразователя 
1,44—1,5 при
18—20°С. Расход
120—130 г/м2



Продолжение табл. 29

Рецептура
Наименование состава, 

кем разработан компоненты состав в 
вес. ч.

Способ приготовления Примечание

Преобразователь рж ав
чины на основе дубово-

Экстракт дубовый д у 
бильный, ГОСТ 9527—60

20—30 В дубовый экстракт при пе
ремешивании вводят раствор

го экстракта и этилси- 
ликата. Разработан За-

Винная кислота, 
ГОСТ 5817—69

1,5—2 винной кислоты и последова
тельно остальные компоненты,

порожским филиалом 
Донецкого института со
ветской торговли

Экстракт солодкового 
корня (Уральский завод 
эмульгаторов).

Этилсиликат-40 (МРТУ 
6-02-482-68) или этилси- 
ликат-32 (МРТУ 
6-02-415-67)

Вода

5 - 6

1 ,5 -3

72—59

в смесь доливают воду до 
100% (по весу)

Преобразователь рж ав
чины на основе танина

Танин технический 10 В эмалированную емкость 
заливают ацетон и при пере

Преобразовате
ли выпускаются

и ортофосфорной кисло Ортофосфорная кисло 5 мешивании добавляют танин. Рижским лакокра
ты. Разработан Институ та реакционная (87%- После растворения танина в сочным заводом.
том неорганической хи ная), ГОСТ 6552—58

20
раствор вливают тонкой струй Состав преобразу

мии АН Латвийской Ацетон технический, кой ортофосфорную кислоту ет слой ржавчины
ССР * ГОСТ 2768—69 и перемешивают. Полученный толщиной до

Вода 65 раствор разбавляется водой 
при перемешивании

50 мк

* Преобразователи подобного состава на основе танина и ортофосфорноЛ кислоты разработаны также в Ростовском инс
титуте Промстройниипроект.. В этих составах в качестве загустителя применяется глицерин, они рекомендуются пвд масля

ные покрытия.



Продолжение табл. 29

Рецептура
Наименование состава, 

кем разработан компоненты состав в 
вес. ч.

Преобразователь ржав- Ортофосфорная кисло 35
чины Р-2 на' основе та- та реакционная (86% -
нина и ортофосфорной ная), ГОСТ 6562—58
кислоты. Преобразова- Танин технический 6
тель разработан Салициловая кислота 2
НИИТЛП * техническая, ГОСТ 

524—70
Салициловокислый гу

анидин
0,2

Спирт этиловый техни
ческий, ГОСТ 8Э14—70 

Вода

23,5

33,3

Способ приготовления

В эмалированную емкость 
заливают этиловый спирт при 
постоянном перемешивании при 
температуре 40—50°С, добав
ляют танин, салициловую кис
лоту и раствор салицилово- 
кислого гуанидина. Полное рас
творение смеси происходит в 
течение 1 н. В полученный 
раствор после его охлаждения 
добавляют тонкой струйкой ор- 
тофосфорную кислоту. Полу
ченная паста разбавляется во
дой при перемешивании. Срок 
хранения преобразователя 
6 месяцев

Примечание

Толщина преоб
разуемого слоя 
ржавчины 150 мк

* Преобразователи подобного состава, на основе танина и ортофосфорной кислоты разработаны также в Ростовском ин
ституте ПромстроЙниипроект, В этих составах в качестве загустителя применяется глицерин, они рекомендуются под мас- 
ные покрытия.



Продолжение табл. 29

Рецептура
Наименование состава, 

кем разработан компоненты состав в 
вес. ч.

Способ приготовления

Преобразователь ржав
чины на основе гидро
хинона и ортофосфорной 
кислоты

Ортофосфор на я кисло
та реакционная (86 %- 
ная), ГОСТ 6552—58 

Глицерин

35,5

13,3

В емкость при перемешива
нии последовательно вводятся: 
гидрохинон, спирт, кислота и 
глицерин

Примечание

Преобразова
тель можно ис
пользовать только 
при температуре 
+15°С

Преобразователь раз
работан Ростовским ин
ститутом Промстройнии- 
проект *

Спирт этиловый тех
нический, ГОСТ 8314—70 

Спирт изоамиловый, 
ГОСТ 5830—70 

Гидрохинон, ГОСТ 
2549—60 

Вода

18

6,1

4,5

22,6

* Тем же институтом разработаны аналогичные преобразователи с большим содержанием гидрохинона и ортофосфор
ной кислоты. Они преобразуют ржавчину толщиной до 150—290 мк.



сколько минут (после растворения ржавчины) поверх
ность тщательно промывается составом № 107 (ТУ 
МХП 274-41).

7.12. Форматирующие пасты наносятся на поверх
ность кистью и выдерживаются в течение 30 мин. За
тем пасты должны тщательно смываться горячей водой, 
а поверхность обрабатываться пассивирующим раство
ром хромпика (0,3%).

7.13. Нанесение фосфатирующего раствора произво
дится кистью и распылением. Избыток раствора смы
вается водой.

Нанесение преобразователей ржавчины
7.14. Преобразователи следует наносить на очищае

мую поверхность с помощью волосяных кистей, тща
тельным втиранием, методом двойной растушевки 
таким образом, чтобы максимально пропитать ржавчи
ну преобразователем.

Преобразователи на основе танинов следует нано
сить в два слоя с промежуточной выдержкой каждого 
в течение 24 ч.

7.15. Преобразователь № 1 на основе ортофосфор- 
ной кислоты и калия железосинеродистого (желтой 
кровяной соли) выдерживается на поверхности в тече
ние 2—3 суток. Критерием окончания реакции преобра
зования является изменение цвета поверхности до си
него. Если за указанный срок реакция не прошла, то 
поверхность обрабатывается водой для возобновления 
реакции или преобразователь наносится повторно.

После высыхания преобразователя производится 
очистка поверхности от рыхлого слоя берлинской лазу
ри (синего цвета) и других продуктов реакций метал
лическими или волосяными щетками.

7.16. Преобразователь № 3 на основе фосфатов цин
ка наносится в два слоя с 2—3-часовым промежутком, 
преобразователь требует выдержки в течение 3—4 су
ток после нанесения (при температуре 15—16°С и отно
сительной влажности воздуха 75% и более). Критерием 
окончания реакции преобразования служит степень кис
лотности (pH) поверхности металлоконструкций, кото
рая должна быть не меньше 4,5—5, и серый цвет, ха
рактерный для фосфатной поверхности.

Примечание .  Для определения pH полоску инди
каторной бумаги смачивают и сразу накладывают на
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обработанную поверхность. Полученный на полоске 
цвет сравнивают со шкалой, приложенной к набору 
индикаторной бумаги, и оценивают степень кислотности 
обработанной поверхности.

7.17. Критерием окончания реакции преобразования 
для преобразователей на основе танина является изме
нение цвета поверхности до темно-синего, темно-корич
невого или черно-синего. Преобразователь наносится в 
два слоя с 2—3-часовым промежутком. Срок выдержки 
преобразователя на поверхности составляет 1—2 суток.

7.18. Подготовленную таким образом поверхность 
необходимо защищать лакокрасочными покрытиями в 
соответствии с видом примененного преобразователя 
ржавчины.

Примечания:  1. Рекомендуются следующие грун
ты по преобразователям, указанным в п. 7.15: фурило- 
вые лаки Ф-10 или ФЛ-1 с наполнителем в два слоя 
с промежуточной сушкой каждого слоя в течение 24 ч. 
В качестве наполнителя в фуриловые лаки используют
ся диабазовая мука или графит (черный) в количестве 
15%, считая на разведенные лаки. Во второй слой фу- 
рилового лака вводится 2% контакта Петрова (от веса 
неразведенкого лака). Рабочая вязкость лака с диаба
зовой мукой 24—28, с графитом 30 сек по вискозиметру 
ВЗ-4 при 20°С. До рабочей вязкости лак разводится 
растворителями № 646, 648 или этилацетатом. На вы
сохшую поверхность наносят покрывные материалы: 
в п. 7.16 — грунтовка ХС-010 (в два слоя) или эпок
сидная шпатлевка ЭП-00-10 (в два слоя); в п. 7.17 — 
грунтовки ХС-010, ФЛ-ОЗК, ПФ-046, ГФ-020.

Для агрессивных условий рекомендуются: фуриловые 
лаки ФЛ-1, Ф-10 или смола ФАЭД/8, для преобразова
телей ржавчины на основе дубового экстракта и этил- 
силиката можно также рекомендовать эпоксидные 
смолы.

2. Системы покрытий выбираются в зависимости от 
условий эксплуатации в соответствии с табл. 4—8.

Окрасочные работы

Приготовление рабочих составов

7.19. Рабочие составы приготовляются в отдельном 
помещении с нормальной температурой воздуха. Здесь
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же должен храниться суточный запас лакокрасочных 
материалов.

7.20. По этикеткам, имеющимся на таре с материа
лом, записываются в журнал наименование материала, 
номер партии, дата выпуска и завод-изготовитель.

Нанесение грунтовки
7.21. Нанесение грунтовки производится вручную 

кистью или механическим способом при помощи ком
прессорных или бескомпрессорных распылителей, при 
этом грунтовку следует наносить ровным, тонким слоем, 
без пропусков и подтеков.

Рабочая вязкость грунтовок устанавливается в за 
висимости от применяемого метода нанесения, связую
щего, входящего в состав грунтовки, и достигается раз
бавлением их соответствующим растворителем (см. при
ложение 4).

7.22. Д ля создания прочного покрытия грунт должен 
быть хорошо просушен. Недостаточно высохшая пленка 
грунта под действием растворителей, входящих в состав 
лаков и красок, будет растворяться и на ней могут 
образоваться пузыри и морщины. Исключение состав
ляют перхлорвиниловые и эпоксидные материалы. Они

Т а б л и ц а  30
Продолжительность высыхания грунтов в зависимости 

от температуры

Грунты Температура 
в °С

Продолжитель
ность высыхания 

грунта в ч

Для раствора битума в этаноле 
(1:10) .............................................. 18—23 4

То же, в бензине (1:3) . . . 18—23 4
Для грунтовки ГФ-020 . . . . 18—23 24
То же ..................................... 100—110 35 мин
Для грунтовок ФЛ-03К, 

ФЛ-ОЗКК......................................... 18—23 16
То ж е ......................................... 100—110 35 мин
Для грунтовки ХС-010 . . . . 18—23 2
Для грунт-шпатлевок Э-4020 и 

ЭП -00-10......................................... 18—23 24
Для грунтовки железносурич- 

ной ......................................... 18—23 24
Для лака ХСЛ с добавкой 

20% диабазовой м уки .................. 18—23 1
Для лака э т и н о л ь .................. 18—23 24
Для лака БТ-577 ....................... 18—23 24
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наносятся по недосушенному грунту. Продолжитель
ность высыхания грунтов приведена в табл. 30.

7.23. При местных повреждениях грунтовочного слоя 
во время монтажа или при транспортировании строи
тельных конструкций место повреждения необходимо 
зачистить и повторно огрунтовать.

Нанесение шпатлевки
7.24. Шпатлевку следует наносить возможно тонким 

слоем, не превышающим 0,5 мм. Общая толщина всех 
слоев шпатлевки не должна превышать 1—1,5 мм.

7.25. Шпатлевки могут наноситься шпателем, куском 
листовой резины (толщиной 5—6 мм), а также распы
лением.

7.26. Шпатлевку следует наносить на хорошо про
сушенный грунт. Каждый нанесенный слой шпатлевки 
должен быть хорошо просушен и слегка зашлифован 
для лучшего сцепления между слоями, а также для вы
равнивания.

Нанесение эмалей, красок и лаков
7.27. Пигментированные лакокрасочные материалы, 

поступающие от завода-изготовителя, необходимо перед 
употреблением размешивать до тех пор, пока не будет 
поднят со дна сосуда весь осевший пигмент. Для раз
мешивания можно пользоваться деревянными веслами.

7.28. Эмали й краски следует наносить на большие 
поверхности механическими способами с помощью пнев
матических краскораспылителей и установок безвоз
душного распыления (табл. 31).

7.29. В случае нанесения лакокрасочных материалов 
кистью растушевку следует производить постепенно, 
небольшими участками, быстрыми движениями кисти 
по окрашенной поверхности. Эмали и краски наносят 
равномерным слоем, без наплывов и натеков.

7.30. Перед началом окрасочных работ эмали, крас
ки и лаки следует отфильтровывать от механических 
примесей.

В случае необходимости эмали, краски и лаки раз
водятся до рабочей вязкости соответствующими раст
ворителями.

7.31. При нанесении пневматическим краскораспы
лителем необходимо:
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а) сохранять постоянное расстояние от головки крас
кораспылителя до окрашиваемой поверхности. Лучше 
всего держать краскораспылитель на расстоянии 
250—300 мм;

б) держать краскораспылитель так, чтобы ось его 
была перпендикулярна окрашиваемой поверхности;

в) передвигать краскораспылитель равномерно с 
одинаковой скоростью, которая должна быть в преде
лах 14—18 м/мин.

7.32. При нанесении эмалей, красок и лаков уста
новками безвоздушного распыления (типа УБРХ-1м) 
необходимо:

а) выдерживать расстояние от сопла распылителя 
до окрашиваемой поверхности 350—450 мм;

б) выдерживать перпендикулярное расположение 
факела относительно окрашиваемой поверхности;

в) передвигать распылитель равномерно со ско
ростью 20—25 м/мин.

7.33. Давление сжатого воздуха, поступающего из 
компрессора, при пневматическом распылении должно 
составлять 3—4 ати, а при нанесении установкой без
воздушного распыления — 5—7 ати.

7.34. Воздух, поступающий из компрессора в крас
кораспылитель, должен проходить через масловодоотде- 
литель для очистки его от примесей воды и минераль
ных масел.

7.35. Окраска наружных поверхностей должна произ
водиться при температуре не ниже 8°С, при этом не 
допускается окраска в дождливую погоду.

7.36. Окраска внутри помещения производится при 
температуре не ниже 8°С, при относительной влажности 
воздуха до 70%. причем должно быть обеспечено хоро
шее проветривание помещения до полного высыхания 
лакокрасочного покрытия.

Исключение составляют лакокрасочные материалы 
на основе эпоксидных смол, окраска которыми произ
водится при температуре не ниже +15°С, и на основе 
лака этиноль и эмали КО-174, которые можно нано
сить и при отрицательных температурах до —20°С.

7.37. После нанесения каждого слоя краски или 
эмали производится сушка в соответствии с ТУ на 
этот материал.

После нанесения предусмотренного количества
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слоев покрытие подвергается окончательной сушке в 
течение 2—7 суток.

7.38. Для контроля сплошности наносимого покры
тия следует применять двухцветные покрывные эмали. 
В случае наличия дефектов, обнаруженных при осмот
ре окрашиваемой поверхности, их следует дополни
тельно устранять местной покраской.

7.39. Для повышения срока службы лакокрасочных 
покрытий, нанесенных на строительные конструкции, 
следует проводить профилактические работы (см. раз
дел 10).

8. МЕХАНИЗАЦИЯ РАБОТ 
ПО ПОДГОТОВКЕ ПОВЕРХНОСТИ 

И НАНЕСЕНИЮ ЗАЩИТНЫХ ЛАКОКРАСОЧНЫХ ПОКРЫТИЙ 
НА СТРОИТЕЛЬНЫЕ КОНСТРУКЦИИ*

Общие положения
8.1. Рационально подобранные средства механиза

ции операций по приготовлению и нанесению защит
ных лакокрасочных покрытий на строительные конст
рукции позволяют:

повысить производительность труда; 
улучшить качество выполняемых работ; 
сократить затраты ручного труда; 
экономить материалы.

8.2. Выбор средств механизации следует произво
дить с учетом следующих факторов:

объемов и сроков выполняемых работ; 
типов и конфигураций обрабатываемых конструкций; 
видов и свойств используемых материалов; 
условий техники безопасности и возможностей досту
па к обрабатываемым конструкциям.

П р и м е ч а н и е .  Технические характеристики обо
рудования приведены в приложении 1.

Механизация работ по подготовке поверхностей 
конструкций перед нанесением покрытий

8.3. В строительной практике применяются следую
щие основные способы очистки поверхностей конструк
ций перед нанесением на них защитных покрытий:

песко-дробеструйный; 
гидропескоструйный;

* Раздел составлен ЦНИИОМТП Госстроя СССР.
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гидропароструйный и гидроструйный; 
очистка механизированным инструментом; 
термический.

При производстве работ по подготовке поверхностей 
следует выполнять требования главы СНиП III-B. 6 «За
щита строительных конструкций от коррозии», а также 
главы СНиП Ш-В.6.2-62 «Защита технологического обо
рудования от коррозии. Правила производства и прием
ки работ».

П р и м е ч а н и е .  Виды и технические характеристики 
оборудования для очистки поверхностей приведены в 
табл. 1 приложения 1.

8.4. Очистку поверхностей строительных конструк
ций песко-дробеструйным опособом следует применять в 
тех случаях, когда требуется очищать поверхность от 
ржавчины, окалины, старой краски и т. п. Этим спосо
бом очищаются поверхности строительных конструкций 
любой конфигурации и размеров.

Сущность процесса песко-дробеструйной очистки со
стоит в том, что струя песка, взвешенного в сжатом 
воздухе при 4—6 ати, направляется с большой скоро
стью через специальное сопло на обрабатываемую по
верхность и очищает ее. Очистка производится с по
мощью пескоструйных аппаратов, производительность 
которых колеблется в пределах 2—10 м2/ч.

П р и м е ч а н и е .  При отсутствии специальных тре
бований песко-дробеструйная очистка считается закон
ченной, если поверхность конструкции приобрела сплош
ной, ровный матовый цвет с видимой равномерной ше
роховатостью.

8.5. При песко-дробеструйной очистке поверхностей 
металлических, бетонных и каменных строительных кон
струкций должны применяться следующие виды абра
зивного материала:

кварцевый песок; 
металлический песок; 
металлическая дробь.

Очистка с применением металлического песка или 
дроби наиболее эффективна.

8.6. Для сухой очистки поверхности строительных 
конструкций пескоструйным способом должен приме
няться кварцевый или полевошпатовый песок. Целесо
образно применять горный песок, обладающий более 
высоким абразивным действием, чем речной.
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Песок должен быть сухим и чистым. Недопустимо 
применение песков, загрязненных глинистыми пылевид
ными примесями. Содержание глинистых и пылевидных 
примесей в песке должно быть не более 0,5% по весу. 
Грязные пески должны быть промыты и высушены. 
Влажность песка должна быть не выше 1%. Песок 
должен иметь крупность от 0,6 до 3 мм.

Отработанный песок после просушки может быть 
использован повторно. К качеству отработанного и ис
пользуемого повторно песка предъявляются требования, 
указанные выше. К отработанному песку каждый раз 
следует добавлять около 10% нового песка.

П р и м е ч а н и е .  Использование кварцевого песка 
при пескоструйных работах, выполняемых внутри дей
ствующих производственных помещений, не допускается.

8.7. Металлический песок представляет собой рубле
ную стальную проволоку (отношение длины к диаметру 
равно 1) с твердостью 38—55 по шкале С Роквелла или 
чугунный песок с твердостью 58—62 по шкале С Рок
велла. Диаметр зерен песка должен составлять 
0,6—0,8 мм при очистке бетонных и каменных поверх
ностей или металла при толщине стенок последнего бо
лее 5 мм и 0,2—0,4 мм при толщине стенок металло
конструкций от 2,5 до 5 мм.

Способ обдувки металлическим песком рентабелен в 
том случае, когда налажена многократная оборачивае
мость песка (8—12 раз) и происходит сбор его без 
значительных потерь для повторного применения при 
очистке.

8.8. При дробеструйной очистке поверхности приме
няется чугунная и стальная дробь, колотая или рубле
ная, размерами не более 1 мм по нормали МН 408-62, 
так как при использовании дроби диаметром больше 
1 мм ухудшается стойкость лакокрасочного покрытия. 
Наиболее износоустойчивой является рубленая дробь 
из легированной проволоки, термообработанной до 
твердости 38—55 по шкале С Роквелла.

Дробеструйная обработка должна применяться для 
конструкций с толщиной ,не менее 3 мм, так как при 
меньшей толщине стенок возможна остаточная дефор
мация конструкций.

8.9. Беспыльный песко-дробеструйный способ очист
ки поверхности следует применять в случаях очистки 
поверхностей строительных конструкций, имеющих от-
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носительно несложную конфигурацию, и в тех случаях, 
когда условия стройки не позволяют применять другие 
механизированные способы очистки поверхности в свя
зи с запылением и загрязнением атмосферы и оборудо
вания и соблюдением правил производственной санита
рии.

Сущность беспыльной песко-дробеструйной очистки 
поверхности заключается в том, что дробь или метал
лический песок, предназначенною для очистки поверх
ности, после использования возвращаются в песко-дро
беструйный аппарат для последующего обращения, а 
пыль и разрушенные частицы поверхности остаются в 
пылесборнике внутри аппарата и время от времени 
удаляются.

Аппараты с возвратом абразива и отсосом пыли и 
разрушенных частиц поверхности имеют производи
тельность 2—10 м2!ч очищаемой поверхности. В качест
ве абразива применяется чугунная дробь с зернами 
размером 0,3—1 мм или металлический песок с разме
ром зерен 0,3—0,8 мм, отвечающие требованиям, указан
ным в пп. 8 J  и 8.8.

8.10. Гидропескоструйная очистка должна применять
ся для обработки поверхности строительных конструк
ций, имеющих любую площадь и конфигурацию, от за
грязнений и продуктов коррозии при невозможности 
применения песко-дробеструйной и беспыльной обра
ботки, а также при наличии условий для сбора и уда
ления образующейся пульпы.

Сущность данного способа заключается в том, что 
кварцевый песок, поступающий в сопло под давлением 
из пескоструйного аппарата, увлажняется водой. Увлаж
нение песка происходит либо в рабочей головке сопла, 
либо при вылете сухого песка из сопла.

Для очистки по данному способу используются 
обычные пескоструйные аппараты, которые снабжаются 
насадками для подвода воды и весьма просты в устрой
стве, или специальные аппараты. Вода, в зависимости 
от того, где увлажняется песок, подается или без давле
ния, или под давлением до 6 ати. Производительность 
аппаратов при очистке поверхностей методом обдувки 
увлажненным кварцевым песком составляет 3—5 м2/ч.

При очистке поверхностей гидропескоструйным спо
собом следует применять чистый промытый кварце
вый песок с размером зерен в пределах 0,5—1 мм.
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При обработке гидропескоструйным способом метал
локонструкций в целях предотвращения их ржавления 
за период до высыхания в воду, используемую для ув
лажнения песка, следует вводить ингибиторы коррозии 
(например, 1% по весу кальцинированной ооды). В дру
гих случаях поверхность металла после очистки следу
ет промывать 0,5%-ным раствором хромпика или нит
рита натрия, после чего тщательно высушивать.

8.11. Гидропароструйная и гидроструйная обработки 
применяются для удаления с поверхностей масла, неф
ти, технических загрязнений, пыли и др. Сущность гид
ропароструйной очистки поверхности заключается в том, 
что струя, содержащая кипящую жидкость (обычно 
щелочной раствор) и пар, подается на обрабатываемую 
поверхность под давлением.

Эффективность этих способов обработки повышает
ся при применении водных составов, содержащих хими
ческие добавки, способствующие быстрому разрушению 
налетов и загрязнений на обрабатываемой поверхности.

8Л2. Очистка поверхностей с помощью механизиро
ванного инструмента: электрических и пневматических 
шлифовальных машин, молотков, иглофрез и т. д.,— 
производится преимущественно при малых объемах 
работ или при обработке труднодоступных участков 
поверхностей (см. табл. 2—4 приложения 1).

8ЛЗ. Термический способ очистки поверхностей 
стальных конструкций следует применять в тех случа
ях, когда требуется удалить с поверхности окалину, 
слоистую ржавчину, старую краску и различные загряз
нения.

Сущность термической очистки заключается в быст
ром интенсивном нагреве очищаемой поверхности, пре
дупреждающем отвод тепла внутрь металла за счет 
теплопроводности, при котором (при последующем 
охлаждении поверхности) окалина растрескивается и 
отслаивается от поверхности металла вследствие разно
сти их теплоемкостей и коэффициентов линейного и 
объемного расширения; ржавчина обезвоживается в 
результате удаления из нее химически связанной влаги 
и превращается в мелкий черный порошок, а краска 
сгорает. Оставшиеся после термической обработки на 
поверхности в виде мелкого порошка рыхлая окалина 
и ржавчина легко удаляются проволочными щетками или 
скребками.
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Перед термической очисткой рекомендуется удалять 
с поверхности металла загрязнения и пыль с помощью 
волосяной щетки или кисти.

8.14. Термическая очистка ведется посредством га
зопламенных горелок, работающих на кислородно-аце
тиленовой или кислородно-пропанбутановой смеси. Га
зопламенные горелки снабжены съемными наконечни
ками специальной формы. Для очистки больших плос
ких поверхностей применяются плоские линейные мунд
штуки,. дающие широкое пламя; для очистки небольших 
участков труднодоступных мест используются круглые 
мундштуки и однопламенные горелки; для очистки труб 
и трубчатых деталей — кольцевые и полукольцевые го
релки и т. д.

8.15. Термической очистке обычно подвергают 
стальные конструкции толщиной не менее 5—6 мм, во 
избежание перегрева и коробления конструкции толщи
ной меньше 5 мм их очищают с помощью специальных 
приспособлений или с сопутствующим охлаждением, 
например при контактировании их противоположной сто
роны с водой или массой металла, аналогично тому, 
как это делается при сварке тонких листов.

8.16. Скорость перемещения горелки должна устанав
ливаться в зависимости от местных условий работы, 
характера удаляемого слоя окалины, ржавчины или 
краски, способа выплавки, химического состава и тол
щины стали, температуры окружающего воздуха, влаж
ности и положения очищаемой поверхности в простран
стве и других факторов.

Практически скорость перемещения горелки должна 
быть такой, чтобы температура поверхности металла 
не превышала 200°С, а после очистки составляла 
50—60°С. Это обеспечивается при скорости передвиже
ния горелки в пределах 5—20 см/сек. При очистке 
тонких листовых конструкций горелку следует переме
щать со скоростью от 15 до 20 см/сек, а при очистке 
более толстых конструкций — со скоростью 10 см)сек 
и меньше. Скорость 5 см1сек должна применяться толь
ко при очистке толстых конструкций и однопламенными 
горелками.
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Механизация работ по приготовлению 
и транспортированию составов для покрытий

8.17. Для приготовления, перемешивания, фильтра
ции и т. д. лакокрасочных составов применяются 
следующие виды оборудования: двухвалковые мешалки, 
жерновые краскотерки, вибросита, роторные мешалки 
(табл. 31).

8.18. Приготовление битумных лаков на легковоспла
меняющихся растворителях следует производить в за
крытых смесительных устройствах.

8.19. Приготовление горячих битумных мастик сле
дует производить в закрытых котлах жаротрубного 
типа.

8.20. Транспортирование лакокрасочных материалов 
и мастик осуществляется по следующим схемам:

а) путем нагнетания по трубопроводам или напор
ным шлангам с помощью растворонасоса или за счет 
давления сжатого воздуха;

б) в специальной металлической таре с помощью 
строительных подъемников и тележек.

Механизация работ по нанесению 
лакокрасочных покрытий

8.21. Применяются следующие способы механизиро
ванного нанесения лакокрасочных материалов:

а) пневматическое распыление;
б) гидрораспыление или безвоздушное распыление;
в) нанесение в электростатическом поле высокого 

напряжения;
г) нанесение покрытия с помощью напорных окра

сочных валиков.
8.22. Способ механизированного нанесения лакокра

сочных материалов (табл. 31) выбирается с учетом сле
дующих производственных факторов: условий выполне
ния работ, их объемов, типа обрабатываемых поверх
ностей и их конфигурации, вида и свойств применяемо
го материала, необходимой толщины покрытия, условий 
техники безопасности и др.

8.23. Способ пневматического распыления (с по
мощью сжатого воздуха) находит наибольшее распро
странение в практике, но обладает рядом существен
ных недостатков, из которых главные: значительное
туманообразование, большие непроизводственные поте-
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Т а б л и ц а  31
Рекомендации по выбору средств механизации при применении различных материалов

Наименование материалов Оборудование для приготовления Оборудование для нанесения

Лакокрасочные материалы с 
условной вязкостью по ВЗ-4: 

а) до 20 сек Мешалка для красочных со
ставов СО-11 (С-365А); виб
росито CO-3 (0-26А); мелотер- 
ка СО-53 (С-909)

Электрокраскопульт трехфазного тока СО-22 
(С-574); электрокраскопульт однофазного тока 
СО-61 (С-1014); установка для нанесения жид
кой шпатлевки CO-21 (С-562А)

8 б) от 20 до 40 сек Краскотерка СО-1 (О-ЮА); 
мешалка для красочных со
ставов СО-11 (С-365А); виб
росито CO-3 (0-26А)

Пневматические пистолеты-краскораспылители: 
СО-19А (С-512А), CO-44 (С-767А), СО-6
(0-37А); агрегаты окрасочные (50—600 ж2/ч): 
СО-4 (С-ЗОБ); СО-5 (0-53Б)

в) от 40 до 60 сек Мешалка для красочных со
ставов CO-11 (С-365А); крас
котерка СО-1 (О-ЮА); вибро
сито CO-3 (0-26А)

Пневматические пистолеты-краскораспылители: 
СО-71; СО-43 (С-765), КРУ-1 (0-38В); агрегаты 
окрасочные (50—600 м2/ч); СО-4 (О-ЗОБ), СО-5 
(0-53Б)



Продолжение табл. 31

Наименование материалов |
1

Оборудование для приготовления Оборудование для нанесения

г) свыше 60 сек Краскотерка СО-1 (О-Ю А); 
меш алка для красочных соста
вов С О -11 (С-365А)

Пневматический пистолет-краскораспылитель 
СО-24 (С-692); пистолет-распылитель для ш пат
левок СМ-387А; установки безвоздуш ного р ас
пыления УБРХ-1м, У БР-2; установки для нане
сения жидкой шпатлевки CO-21 (С-562А)

Густовязкие мастики и ш пат
левки

Д вухвальная меш алка для 
красочных составов СО-8 
(0 -43Д )

Пневматический пистолет-краскораспылитель 
СО-24 (С-592); пистолет-распылитель для  ш пат
левок СМ-387А

Композиция на основе битум М еш алка красочных составов П истолет-распылитель для  ш патлевок СМ-387А;
ных и дегтевых вяж ущ их СО-8 (0 -43Д ) установка для нанесения жидкой ш патлевки 

СО-21 (С -562А)

Силикатные составы М еш алка для красочных со
ставов CO-11 (С-365А)

Пневматические пистолеты-краскораспылители 
СО-71, СО-43 (С-765)



ри лакокрасочного материала, возможность использо
вания только составов малой вязкости (до 30—40 сек 
по вискозиметру ВЗ-4).

Установка для нанесения лакокрасочных покрытий 
пневматическим способом обычно состоит из краскорас
пылителя, красконагнетательного бачка и воздушного 
компрессора нужной производительности.

8.24. Эффективен способ безвоздушного распыления, 
отличающийся небольшим туманообразованием, малыми 
потерями краски и возможностью использования мате
риалов повышенной вязкости (до 200—400 сек и более 
по вискозиметру ВЗ-4).

Известно, что составы повышенной вязкости, содер
жащие меньшее количество растворителя, обладают 
большей стойкостью и лучшими физико-механическими 
свойствами, что особенно важно при нанесении анти
коррозионных покрытий. Применение лакокрасочных 
материалов повышенной вязкости дает возможность за 
один проход наносить утолщенный слой покрытия вза
мен нескольких слоев, наносимых в соответствующих 
условиях пневматическим способом. Это позволяет сни
зить трудоемкость и ускорить выполнение окрасочных 
работ.

В отличие от установок пневматического распыления 
в установках безвоздушного типа распыление лакокра
сочного материала осуществляется не в результате 
воздействия струи сжатого воздуха, а благодаря рез
кому перепаду давления краски на выходе из сопла 
установки. При этом выходящая из сопла краска имеет 
большую скорость, которая выше критической при 
данной вязкости, и распыляется за счет перехода потен
циальной энергии краски в кинетическую. Раздробле
нию струи краски способствует также сопротивление 
воздушной среды.

8.25. Имеются две разновидности способа безвоздуш
ного распыления: с подогревом наносимого материала 
и без его подогрева. В построечных условиях наиболее 
применим последний способ или способ гидрораспыле
ния. При этом способе достигается экономия лакокра
сочных материалов до 30% по сравнению с пневматиче
ским распылением, повышается качество лакокрасочно
го покрытия, улучшаются санитарно-гигиенические ус
ловия и техника безопасности выполнения окрасочных 
работ.
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8.26. Установки безвоздушного распыления имеют не
большой вес, мобильны и удобны в применении. Их 
можно применять при выполнении антикоррозионных 
работ как на открытом воздухе, так и в закрытых вен
тилируемых помещениях.

8.27. При окраске способом безвоздушного распыле
ния можно использовать различные виды грунтов, кра
сок и лаков: на основе олиф, алкидные, перхлорвини- 
ловые, алкидно-стирольные, нитро-целлюлозные, нитро- 
алкидные и др. Режимы нанесения лакокрасочных со
ставов определяются в соответствии с табл. 32.

8.28. При распылении эпоксидных составов необходи
мо использовать их в течение 1,5—3 ч с момента приго
товления рабочего состава. Оборудование после работы 
необходимо тщательно промывать во избежание отверж
дения лакокрасочного материала в узлах установки.

8.29. Краску способом безвоздушного распыления 
следует наносить на поверхность параллельными поло
сами, равномерно перемещая пистолет перпендикулярно 
плоскости факела краски и держа его на расстоянии 
350—400 мм от окрашиваемой поверхности.

8.30. Весьма эффективен способ нанесения в электро
статическом поле высокого напряжения (до 100— 
150 кет). Способ обеспечивает максимальное использо
вание лакокрасочных материалов. Применение этого 
способа возможно при нанесении покрытия на элементы 
из токопроводящего материала. Способ находит приме
нение преимущественно в стационарных условиях.

8.31. Рекомендации по выбору типов оборудования 
для приготовления и нанесения антикоррозионных лако
красочных составов в зависимости от их вида и вязко
сти приведены в табл. 31.

Виды и технические характеристики оборудования 
для приготовления и нанесения лакокрасочных анти
коррозионных покрытий приведены в табл. 5—6 при
ложения 1.

Механизация работ по нанесению 
антикоррозионных мастик, шпатлевок и паст

8.32. Нанесение антикоррозионных мастик и шпатле
вок может осуществляться способами, указанными в 
пп. 8.23—8.29, с применением специального оборудова
ния, рассчитанного на использование густовязких мате
риалов (см. табл. 31, а также табл. 6 приложения 1).
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Режимы нанесения лакокрасочных составов способом безвоздушного распыления 
(установка с подогревом типа УБР-1 и без подогрева типа УБРХ-1м)

Т а б л и ц а  32

Наименование лакокрасочного материала

Параметры

алкидные 
лак ПФ-170, 

эмали ПФ-115
битумный 

лак БТ-577
перхлорвинило- 

вые эмали 
ХВ-113 и ХВ-16

эпоксидные 
эмаль ЭП-741, 

грунт ЭП-74Т

алкидно-стироль
ные лак МС-17, 
эмаль МС-226

нитроглифтале- 
вые эмали типа 

НЦ-132К

с по
догре

вом
без подо

грева
с по

догре
вом

без подо
грева

с по
догре

вом

без подо
грева*

с по
догре

вом
без подо

грева
с по

догре
вом

без подо
грева

с по
догре

вом
без подо

грева

Рабочая вяз
кость по вискози
метру ВЗЧ в
с е к ...................... 45—55 60-70 40-45 50-60 25—30 30-40 25—30 40-50 45—55 50-60 50—55 60—70

Рабочее гидрав
лическое давле
ние в KecfcM2 . . 60 160-200 60 160-200 60 120-180 60 180—240 60 160-200 60 160—200

Применяемый 
растворитель » * 

Расстояние от 
сопла до окраши
ваемой поверхно
сти в мм . . . . 300—350

Уайт-

350—400

•спирит

300-350 350-400

Р-4 ил 
со,

300-350

[и Р-5+6% 
хьвента

300-350

J

350-400

Чк 646 

400—450

Без ра 

300-350

введения

300-350

М 6̂  

300 -350

16 иди 648 

350—400
Толщина одно

слойного покры
тия (сухая плен
ка) в мк . . . . 30—35 45—<60 30-35 35—40 25-30 30-35 20—25 40-45 35-40 40-45 30—35 40—50

Температура на
грева в °С . . . SO—90 ■— 80—90 55-60 45-50 " 70—80 55-60



8.33. При выполнении работ в небольших объемах, 
например при заполнении швов и т. п., применяются 
ручные шприцы в комплекте с зарядным баком для за
рядки съемных гильз этих шприцев.

Вспомогательная механизация при производстве 
лакокрасочных антикоррозионных работ

8.34. Средства вспомогательной механизации при 
производстве антикоррозионных работ, обеспечивающие 
их удобное выполнение при минимальных затратах 
труда, должны выбираться с учетом характера работ 
и особенностей их выполнения.

8.35. При наличии на объекте строительных лесов, 
установленных для производства различных строитель
ных работ, они могут применяться также и при выпол
нении антикоррозионных работ.

Строительные леса различных типов могут использо
ваться при выполнении антикоррозионных работ боль
ших объемов, когда условия стройки позволяют их 
смонтировать и когда это экономически выгодно.

8.36. Наряду со стационарными лесами при произ
водстве антикоррозионных работ следует применять 
механические и ручные люльки, обычно иопользумые в 
ремонтных и отделочных работах.

Механические люльки, в зависимости от места уста
новки привода, делятся на два типа: люльки с механиз
мом подъема, смонтированным на специальной тележке, 
и люльки с механизмом подъема, находящимся на самой 
люльке. Люльки первого типа имеют довольно не бол Ь'- 
шой вес, более долговечны и просты в эксплуатации. 
Люльки второго типа наиболее пригодны для работы 
в стесненных условиях.

8.37. При выполнении работ внутри помещений вы
сотой до 4 м при наличии гладкого пола или дорожного 
покрытия у обрабатываемой конструкции следует при
менять передвижные столики-вышки.

8.38. При выполнении работ на высоте до 20—25 м 
следует применять телескопические, шарнирно-рычаж
ные, рычажные или мачтово-рычажные вышки-подъем
ники. Телескопические двух- или трехсекционные выш
ки-подъемники с высотой подъема 8—12 м применяют
ся при работах, производимых на фасадах зданий и 
сооружений.
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8.39. При необходимости повышения мобильности ра
бот, выполняемых на отдельных участках, следует при
менять различные конструкции вышек-подъемников, 
установленных на автомобилях, например МШТС-2, 
ВИ-23 и др.

8.40. Технические характеристики основных видов 
оборудования для вспомогательной механизации лако
красочных антикоррозионных работ приведены в табл. 7 
приложения 1.

П р и м е ч а н и е .  См. также «Альбом рабочих черте
жей лесов, подмостей, вышек, люлек, лестниц и стремя
нок, применяемых в строительно-монтажных работах». 
ЦНИИОМТП, 1969.

9. КОНТРОЛЬ КАЧЕСТВА 
ИСХОДНЫХ МАТЕРИАЛОВ И ПОКРЫТИЙ

Контроль лакокрасочных материалов и покрытий

9.1. Качество защитных покрытий зависит от:
а) степени подготовки поверхности защищаемой кон

струкции;
б) правильности выбора системы покрытия для дан

ного защищаемого сооружения, работающего в опреде
ленной агрессивной среде;

в) качества исходных лакокрасочных материалов;
г) точности соблюдения технологического режима 

нанесения и сушки защитного покрытия.
9.2. Лакокрасочные материалы должны иметь пас

порт завода-изготовителя. Паспорт должен содержать 
данные по составу растворителей. Краски, содержащие 
свинцовые соединения, должны иметь соответствующую 
маркировку на этикетке. Применять лакокрасочные ма
териалы с неизвестным составом не разрешается. По
казатели паспорта следует проверять на соответствие 
ТУ и срок годности материала.

При отсутствии паспортов на материал или превы
шении срока хранения материала необходимо испытать 
его в лаборатории в соответствии с ГОСТ или ТУ. Ре
зультаты испытаний должны быть внесены в журнал 
испытаний (см. приложение 5), который должен хра
ниться в делах лаборатории.

9.3. Для контроля соблюдения технологического ре
жима нанесения покрытия требуется фиксировать ос-
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новные показатели процесса в журнале (см. приложе
ние 7).

9.4. Для наблюдения за состоянием покрытия в
период эксплуатации с целью: а) выявления срока
службы покрытия; б) периодичности восстановительных 
или ремонтных работ, необходимо производить регуляр
ный осмотр защитных покрытий и вносить все замеча
ния о состоянии покрытий в журнал.

Данные осмотра и замечания следует вносить в тех
нологические карты на здание или сооружение (см. 
приложение 6).

9.5. Свойства лакокрасочных материалов испытыва
ются в соответствии с ГОСТ или ТУ на материал или 
метод испытания.

9.6. Выбор необходимых показателей для испытания 
материала или покрытия производится в соответствии с 
требованиями ТУ на данный материал или покрытие по 
сборнику технических условий на лакокрасочные мате
риалы *, государственным стандартам ** и СНиП 
Ш-В. 13-62.

Лакокрасочные материалы контролируются по ма
лярно-техническим свойствам, которые определяются 
следующими показателями:

условной вязкостью (ГОСТ 8420—57);
малярной консистенцией красок (ОСТ 10086—39*, 

МИ-11);
количеством твердого вещества и пленкообразующе

го в красках (ГОСТ 6059—51);
количеством растворителя и сухого остатка (ГОСТ 

6989—54);
временем высыхания пленки (ОСТ 10086—39*, 

МИ-17);
степенью перетира красок методом «клина» (ГОСТ 

6589—57);
расходом лакокрасочных материалов (МРТУ 

6-10-699-67, МИ-1);
«розливом» и способностью наноситься на поверх

ность (ОСТ 10086—39*. МИ-12);
укрывистостью (ГОСТ 8784—58).
Контроль малярно-технических свойств лакокрасоч-

* Сборник технических условий на лакокрасочные материалы, 
т. 1—2. «Химия», 1971.

** Государственные стандарты СССР. Лаки, краски и вспомо
гательные материалы. Ч. I и II. Стандартгиз, 1968.
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ных покрытий производится по следующим показате
лям:

сорности пленки покрытия (ОСТ 10086—39*, МИ-18); 
условной светостойкости (ОСТ 10086—39*, МИ-29); 
адгезии пленки покрытия к поверхности (МРТУ 

6-10-699-67, МИ-3); 
пористости пленки;
влагопоглощаемости пленки покрытия (ОСТ 

10086—39*, МИ-32);
паропроницаемости пленки покрытия (ОСТ 

10086—39*, МИ-36);
стойкости пленок покрытия к различным реагентам 

(ОСТ 10086—39*, МИ-33);
термостойкости пленок покрытия (МРТУ 6-10-699-67, 

МИ-4);
толщины пленки покрытия (МРТУ 6-10-699-67, 

МИ-5);
твердости пленки покрытия (ГОСТ 5233—67); 
прочности покрытия при ударе (ГОСТ 4765—59); 
прочности покрытия при изгибе (ГОСТ 6806—53); 
истираемости покрытий (ОСТ 10086—39*, МИ-23); 
относительного удлинения и прочности к разрыву 

(ОСТ 10086—39*, МИ-35);
атмосферостойкости пленок покрытия (ГОСТ 

6992—68).

Контроль гидрофобизирующих составов

9.7. Для определения однородности эмульсии и от
сутствия механических примесей 200 мл эмульсии или 
раствора ГКЖ-94 фильтруется через матерчатый фильтр 
под вакуумом на воронке Бюхнера.

На фильтре не должно оставаться посторонних 
включений или гелеобразных частиц.

Для определения стабильности эмульсии в мерный 
цилиндр наливается 10 мл эмульсии и 100 мл воды; со
держимое цилиндра тщательно перемешивается в тече
ние 1 мин. На протяжении двухчасового последующего 
отстаивания в спокойном состоянии не должно наблю
даться расслаивания эмульсии.

9.8. Для определения гидрофобизирующих свойств 
эмульсии или растворов три образца-куба размерами 
3X3X3 см из цементно-песчаного раствора состава 
1:3 с В /Ц = 0,5 после 28-суточного нормального хране-
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ния окрашиваются в один слой со всех сторон 20%-ной 
водной эмульсией ГКЖ-94 или 10%-ным раствором 
ГКЖ-94 в растворителе, или 5%-ными растворами 
ГКЖ-Ю или ГКЖ-11 и помещаются в сушильный 
шкаф на 1 ч при температуре -f-120°C.

Предварительно взвешенные образцы погружаются 
на 3U своей высоты в воду и по истечении 24 ч вынима
ются из воды и вновь взвешиваются. Водопоглощение 
вычисляется по формуле

Х =  ^=£-100%,

где X — процент водопоглощения; 
g — вес до погружения; 
gi — вес после погружения.

Качество эмульсии или раствора считается удов
летворительным, если водопоглощение (среднее из трех 
определений) не превышает 1 %.

Контроль материалов, 
применяемых при флюатировании

9.9. В материалах, применяемых при флюатирова
нии, производится определение удельного веса ареомет
ром со шкалой 1—1,2.

При этом удельный вес растворов флюатов должен 
отвечать следующим данным:

при концентрации 2—3% по весу . . . 1,02—1,036
то же, 6—8 % ............................................. 1,06—1,07

» 1 2 % ................................................1,116
9.10. Концентрация раствора гидрата окиси кальция 

проверяется титрованием. Для этого 25 см3 осветленно
го раствора гидрата окиси кальция титруется 0,1N рас
твором соляной кислоты в присутствии индикатора (ме
тилоранжа) до перехода желтого окрашивания в оран
жевое.

Расчет содержания гидрата окиси кальция в г/л 
производится по формуле

v  0,003705а:я - 1000 ,
* =  --------- 25---------г/Л’

где X — содержание Са (ОН)2, в г/л;
0,003705 — количество г Са(ОН)2, соответствующее 

I сл30,1Ы раствора НС1;
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К — коэффициент нормальности НС1;
Н — число см3 0,Ш раствора НС1, пошедшее на 

титрование 25 см3 раствора Са(ОН)2.

Контроль битумных составов
9.11. Контроль качества компонентов битумной пас

ты производится:
а) глины на степень дисперсности (ситовым анали

зом или отмучиванием);
б) битума в соответствии с требованиями ГОСТ 

6617—56;
9.12. Контроль качества холодных битумных красок, 

холодных битумно-этинолевых лаков и красок на основе 
лака этиноль, составов на основе битума с перхлорви- 
ниловыми составляющими производится по указанным 
в соответствующих разделах показателям по методам, 
изложенным в ОСТ 10086—39* «Методы испытаний ла
кокрасочных материалов и покрытий» и в сборнике 
технических условий на лакокрасочные материалы «Ла
ки и краски. Методы испытаний», т. 2 *.

Контроль комбинированных покрытий
9.13. Контроль внешнего вида металлизационного по

крытия устанавливает отсутствие пропусков, вздутий и 
отдельных крупных металлических брызг, выступаю
щих над поверхностью. Фактура покрытия при этом 
должна соответствовать контрольному образцу-эталону.

9.14. Толщина слоя цинковых и алюминиевых- покры
тий, нанесенных на сталь, определяется магнитными или 
электромагнитными толщиномерами (например, магнит
ный толщиномер ИТП-1 или электромагнитный ЭМТ-2). 
Равномерность покрытия устанавливается измерением 
его толщины на различных участках поверхности. Ре
зультат определяется по среднему значению из 10—15 
замеров. При металлизации вручную допускаются от
клонения от заданной толщины слоя до ±20%.

9.15. Контроль качества пропиточного и покрывного 
лакокрасочного слоя производится путем визуальной 
оценки состояния поверхности.

Внешний вид комбинированного покрытия должен 
удовлетворять IV классу по ГОСТ 9894—61, допускаю-

* «Химия», 1971.
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щему наличие на поверхности лакокрасочного покрытия 
видимых невооруженным глазом неровностей и других 
дефектов, связанных с характером окрашиваемой по
верхности, не влияющих на защитные свойства покры
тия.

Окончательная приемка покрытия производится пос
ле полного высыхания лакокрасочного материала. Вы
сохшая пленка при нажатии пальцем в течение 5—6 сек 
не должна давать отлила.

10. М Е Р О П Р И Я Т И Я  ПО У Х О Д У  ЗА  С Т Р О И Т Е Л Ь Н Ы М И
К О Н С Т Р У К Ц И Я М И  В П Р О И З В О Д С Т В Е Н Н Ы Х  З Д А Н И Я Х  

И С О О Р У Ж Е Н И Я Х  С А Г Р Е С С И В Н Ы М И  С Р Е Д А М И *

10.1. В паспорте производственного здания и соору
жения с агрессивными средами должны быть обяза
тельно данные о выполненных работах по защите кон
струкций от воздействия агрессивных реагентов.

10.2. Лица, ответственные за эксплуатацию зданий и 
сооружений, обязаны вести тщательный надзор за со
стоянием конструкций, подверженных воздействию аг
рессивных сред, и за своевременной защитой конструк
ций от коррозии.

10.3. Тщательный технический осмотр и проверку со
стояния зданий, сооружений и отдельных строительных 
конструкций следует производить по утвержденному 
графику, но не реже двух раз в год.

В случае аварийных нарушений хода производства 
независимо от плановых осмотров зданий и сооружений 
должен проводиться дополнительный осмотр.

Проверку загазованности заводских цехов и опреде
ление влажности и температуры воздуха в цехах следу
ет производить систематически и на основании получен
ных данных разработать необходимые мероприятия по 
устранению загазованности и снижению влажности воз
духа в цехах до норм.

10.4. В актах обследования зданий и сооружений 
должны быть зафиксированы:

все замеченные повреждения конструкций, а также 
причины, вызвавшие эти повреждения;

мероприятия по устранению выявленных дефектов;

* <Указания по эксплуатации строительных конструкций в про
изводственных зданиях и сооружениях предприятий с агрессивны
ми средами». ЦХ 105-68. ЦНИЛХимстрой, 1969.
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состояние материалов, примененных для защиты 
конструкций от коррозии;

мероприятия, предупреждающие возможность по
вторных повреждений.

Эти данные необходимо в дальнейшем учитывать 
при выборе способов защиты конструкций от коррозии.

10.5. Если при обследовании обнаруживаются де
фекты или повреждения, угрожающие целостности от
дельных конструкций или всего здания, следует при
нять срочные меры по временному креплению аварий
ных мест для обеспечения возможности ведения ремонт
ных работ без нарушения производственного процесса 
предприятия. В случае серьезной аварии необходимо 
обратиться к проектным организациям для разработки 
мероприятий по восстановительным работам.

10.6. В процессе эксплуатации запрещается нагру
жать строительные конструкции (фермы, балки, прого
ны) сверх расчетных данных, принятых при проектиро
вании.

Подвеска к конструкциям деталей машин и оборудо
вания при монтажных и ремонтных работах разрешает
ся при условии, если это предусмотрено проектом.

10.7. Запрещается, как правило, пробивать отвер
стия в стенах, перекрытиях, железобетонных колоннах, 
фундаментах, балках, прогонах и других несущих кон
струкциях.

10.8. Хранение агрессивных жидкостей и работа с 
ними в неприспособленных помещениях не допускается.

10.9. При выпуске пара в атмосферу следует отво
дить его по трубам, исключив возможность воздействия 
конденсирующегося пара на стены здания.

10.10. При эксплуатации зданий и сооружений, а так
же при производстве всех видов ремонтных работ сле
дует руководствоваться действующими правилами по 
охране труда и технике безопасности, строго выполняя 
необходимые противопожарные мероприятия и соблюдая 
санитарные нормы.

Фундаменты и стены
10.11. Для предупреждения повреждений фундамен

тов и стен зданий и сооружений необходимо:
обеспечивать отвод поверхностных вод от зданий и 

не допускать нарушения планировки поверхности земли 
возле производственных зданий;
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содержать в исправности отмостки вокруг зданий;
заделывать щели между стенами зданий и отмостка

ми асфальтом, битумом или другими подобными мате
риалами;

сбрасывать отработанные воды и конденсаты в кана
лизацию или специальные сборники, не допуская воз
действия их на стены и фундаменты зданий и сооруже
ний;

следить за исправностью коммуникаций, аппаратуры 
и оборудования (стыков трубопроводов, фланцевых 
соединений аппаратов и т. п.), не допускать засорения 
их и попадания воды или агрессивных жидкостей на 
элементы зданий и сооружений;

следить за сохранностью температурных швов в 
строительных конструкциях зданий и сооружений, свое
временно очищать их, не допуская засорения.

10.1?. Необходимо следить за исправным состоянием 
ливневой канализации завода, нагорных каналов и т. д. 
и прочищать последние не реже двух раз в год к на
чалу весеннего таяния снега и осенних дождей.

10.13. Внутри помещений нельзя допускать повыше
ния относительной влажности воздуха, так как находя
щиеся в воздухе агрессивные газы и . пыль, соединяясь 
с влагой воздуха, образуют агрессивный конденсат.

10.14. Для предохранения внутрицеховых строитель
ных конструкций от воздействия вредных газов необхо
димо обеспечить постоянно действующую приточно-вы
тяжную вентиляцию.

10.15. Необходимо установить постоянное наблюде
ние за участками стен:

находящихся вблизи аппаратов, стыков элементов 
трубопроводов и запорной арматуры;

примыкающих к помещениям с повышенной темпера
турой и относительной, влажностью;

примыкающих к.полу, на которые непосредственно 
могут действовать агрессивные жидкости.

Все повреждения наружной и внутренней поверхно
сти стен, оконных и дверных откосов должны немедлен
но после их обнаружения исправляться; при появлении 
трещин нужно немедленно принять меры, предупреждаю
щие возможное разрушение стен. Для наблюдения за 
трещинами на них должны быть установлены гипсовые 
маяки.
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Полы, междуэтажные перекрытия и лестницы

10.16. В правилах эксплуатации производственных 
зданий, утвержденных дирекцией предприятия, должны 
быть указаны:

краткая характеристика перекрытия и пола;
предельно допустимые нагрузки на перекрытия по 

отдельным их зонам;
особенности эксплуатации перекрытий и полов, учи

тывающие имеющиеся в данном помещении агрессивные 
среды и способы их нейтрализации;

способы уборки полов;
должностные лица, ответственные за соблюдение 

правил эксплуатации (в особенности перекрытий и по
лов).

10.17. Перевозка различных грузов внутри зданий 
разрешается только на тележках, передвигающихся по 
рельсам или снабженных резиновыми шинами; исполь
зование для безрельсового транспорта тележек, не 
имеющих резиновых шин, не допускается.

10.18. Тяжелые грузы (части машин и конструкций, 
фермы и др.) можно перемещать по лестницам и полам 
помещений только при наличии специально уложенных 
досок. Сбрасывание грузов, вызывающее дополнитель
ную ударную нагрузку на перекрытия, категорически 
воспрещается.

10.19. При обнаружении прогиба балок перекрытия, 
просадки полов, трещин на потолках, повышенной ви
брации, промокания перекрытий и других дефектов не
обходимо немедленно принимать меры для устранения 
выявленных недостатков.

10.20. В случае обнаружения трещин в плитах и бал
ках железобетонных перекрытий последние должны не
медленно быть обследованы для установления причин 
появления трещин и принятия мер, предупреждающих 
возможность разрушения перекрытий.

10.21. При обнаружении трещин или пустых швов в 
местах примыкания полов к стенам следует немедленно 
залить их расплавленным битумом марки III или дру
гим герметизирующим составом.

10.22. Необходимо систематически следить за состоя
нием сточных каналов, приямков и т. п., периодически 
очищая их от загрязнений, а также за состоянием пере
крывающих их плит и решеток.
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10.23. Для предохранения полов от разрушения сле
дует оберегать их от воздействия ударных нагрузок, 
повышенных температур, кислых растворов любых кон
центраций, щелочных жидкостей, органических раство
рителей, минеральных масел.

10.24. При попадании на пол агрессивных жидкостей 
необходимо немедленно нейтрализовать их и произвести 
уборку.

10.25. Работы по ремонту и восстановлению разру
шенных элементов кислотостойких и щелочестойких по
лов должны производиться в соответствии с «Указания
ми по эксплуатации строительных конструкций в про
изводственных зданиях и сооружениях предприятий с 
агрессивными средами» (ЦХ 105-68, 1969) и «Техни
ческими условиями на производство и приемку строи
тельных и монтажных работ» (ТУ 114-55), а также с 
«Инструкцией по проектированию полов в цехах с агрес
сивными средами» (Госстройиздат, 1961), «Рекоменда
циями по защите строительных конструкций от коррозии 
при воздействии на них кислых агрессивных сред» 
ЦНИЛХимстроя и «Указаниями по проектированию по
лов производственных, жилых, общественных и вспомо
гательных зданий» (СН 300-65).

Кровли

10.26. При обследовании кровли необходимо прове
рять:

состояние защитного слоя (покраска и посыпка);
целостность рулонного гидроизоляционного ковра;
места примыкания покрытий к различным конструк

тивным элементам;
состояние водоотводящих устройств.
10.27. Крепление растяжек воздуховодов и различ

ных конструкций к крыше должно производиться в ме
стах, исключающих повреждение кровли.

10.28. При устройстве надстроек на кровлях, покры
тых рулонным материалом (трансформаторных под
станций, вентиляционных и холодильных установок 
и т. п.), они должны быть размещены в специальных 
конструкциях, обеспечивающих передачу равномерной 
нагрузки на несущие конструкции покрытия или колон
ны, и не должны касаться гидроизоляционного ковра.
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Специальные мероприятия по уходу 
за железобетонными и стальными 

строительными конструкциями

Железобетонные конструкции

10.29. В процессе эксплуатации железобетонных кон
струкций в цехах с агрессивными средами должен быть 
установлен постоянный надзор за их состоянием. Осо
бенно тщательное наблюдение нужно вести за состоя
нием конструкций с предварительно напряженной арма
турой. Запрещается обнажение стальной арматуры 
железобетонных конструкций, крепление к ней подвесок 
промышленных проводок и осветительной арматуры.

10.30. В случае разрушения защитного слоя железо
бетонных конструкций прежде всего тщательно расчи
щают поврежденные участки и удаляют разрыхленные 
слои бетона, рекомендуется применять очистку паром'; 
затем до нанесения защитного слоя покрытия очищен
ную поверхность высушивают. Обнаженные стержни ар
матуры очищают от ржавчины стальными щетками или 
другим способом.

Очищенные участки конструкций нейтрализуют соот
ветствующими растворами в зависимости от характера 
агрессивности среды, вызвавшей коррозию бетона.

После нейтрализации очищенные участки тщательно 
промывают водой.

10.31. При ремонте железобетонных конструкций, 
подвергавшихся воздействию кислых сред слабой кон
центрации, заделку повреждений производят цементно
песчаным раствором на глиноземистом цементе. Вместо 
глиноземистого может быть применен пуццолановый 
или портландцемент с введением в раствор битума. Со
отношение цемента к песку составляет 1:3; битум вводят 
в виде жидкого раствора (битум : растворитель— 1:1) 
в количестве 30% веса цемента.

10.32. При защите арматуры следует руководство
ваться «Указаниями по защите арматуры железобетон
ных конструкций от коррозии» (Госстройиздат, 1960).

10.33. При обнаружении значительных повреждений 
бетона или арматуры железобетонных конструкций сле
дует немедленно принять меры к временному укрепле
нию поврежденных элементов (установка подпорок, 
раскосов и т. п.). Работы, связанные с капитальным вос-
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становлением конструкций, должны проводиться в соот
ветствии с проектом.

Стальные конструкции
10.34. Стальные строительные конструкции (фермы, 

колонны, прогоны и др.) для предохранения их от кор
розии должны быть защищены антикоррозионными по
крытиями.

10.35. Уход за строительными стальными конструк
циями должен быть регламентирован на каждом пред
приятии в зависимости от характера производства и 
свойств примененных защитных покрытий.

10.36. Ежегодно следует производить тщательный 
осмотр стальных конструкций, обращая особое внима
ние на состояние опорных узлов и нижних частей ко
лонн, а также на места прохождения колонн через пе
рекрытия.

10.37. Необходимо систематически, не реже чем 1 раз 
в год, удалять с поверхностей окрашенных стальных 
конструкций пыль, жир и прочие загрязнения, не до
пуская их скопления на конструкциях. Очистку конст
рукций следует производить:

от плотной (слежавшейся, спекшейся и т. п.) пыли — 
скребками, пневматическими и ручными проволочными 
щетками;

от сухой неслежавшейся пыли — при помощи ваку
умных установок;

от особо плотно держащейся ржавчины — при по
мощи пневматических шарошек, кислородно-ацетилено
вого пламени, дробеструйных установок.

Жир удаляется путем протирки растворителем, не 
действующим на покрытие.

10.38. При попадании на поверхность стальных кон
струкций кислоты ее следует немедленно удалить вод
ным раствором щелочи, следя за тем, чтобы не повре
дить лакокрасочного покрытия. Остатки щелочи необхо
димо смыть водой.

10.39. При обнаружении повреждений в защитном 
лакокрасочном покрытии нужно полностью (до метал
ла) удалить дефектный участок покрытия, размягчить 
растворителем прилегающие к нему края неповрежден
ного покрытия, после чего снова нанести покрытие в со
ответствии с проектом на окрасочные работы.
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10.40. При ремонте стальных конструкций все кром
ки должны быть гладкими, без зазубрин, острых ребер 
и углов. Сварные швы и другие места соединения конст
рукций должны соответствовать требованиям «Техниче
ских условий на производство и приемку строительных 
и монтажных работ» (ТУ 110-55).

11. ОСНОВНЫ Е П РА В И Л А  ПО ТЕХНИКЕ БЕЗОПАСНОСТИ 
И О ХРАН Е Т Р У Д А  ПРИ РАБОТЕ С ЛА К О К РАС О Ч Н Ы М И ,

КОМ БИ Н И РО ВАН Н Ы М И  И ГИ Д РО Ф О БИ ЗИ РУЮ Щ И М И  
СОСТАВАМ И

11.1. При производстве окрасочных работ и сушке 
покрытий (до полного удаления растворителя) как в 
специальных помещениях, предназначенных для окра
сочных работ, так и в строящихся цехах, где произво
дится окраска, а также во время ремонта лакокрасоч
ных покрытий, подготовки и хранения лакокрасочных 
материалов, необходимо соблюдать все действующие 
правила по технике безопасности, предусмотренные 
«Правилами техники безопасности и пожарной безопас
ности промышленной санитарии для окрасочных цехов», 
утвержденными заместителем министра химического и 
нефтяного машиностроения СССР 17 марта 1970 г.; 
«Правилами по технике безопасности для строительно
монтажных работ», утвержденными ЦК профсоюза ра
бочих строительства и промышленности строительных 
материалов 26 февраля 1958 г.; санитарными нормами 
проектирования промышленных предприятий СН 245-63 
и главой СНиП III-A. 11-62. Особое внимание должно 
быть уделено выполнению требований, изложенных в 
следующих пунктах.

11.2. К работам по пескоструйной очистке, металли- 
аации и окраске допускается только персонал, ознаком
ленный со специальными инструкциями по технике бе
зопасности, составленными с учетом конкретных усло
вий выполнения работ.

При гидропескоструйной очистке поверхности рабо
чий должен быть одет в костюм из пыленепроницаемой 
ткани и обеспечен скафандром, подача свежего воздуха 
в который должна производиться с наветренной стороны 
по отношению ко всем источникам загрязнения.

При производстве гидропескоструйных работ рабо
чие места должны быть ограждены, а также вывешены 
соответствующие предупредительные надписи.
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11.3. При электродуговой металлизации оператор 
обязан защищать глаза от действия света электриче
ской дуги и уши от издаваемого аппаратом шума.

Для защиты глаз пользуются очками с цветными 
стеклами типа ТС-2 с плотностью светофильтров ГС-2.

Защита от шумов достигается с помощью надевае
мых на голову противошумных наушников типа 
ВЦНИИОТ-2 или др.

Работа с гидрофобизирующими составами

11.4. При работе с водными растворами ГКЖ-10 и 
ГКЖ-11, имеющими щелочную реакцию, необходимо 
соблюдать следующие условия безопасного ведения ра
бот: при переливании ГКЖ-Ю и приготовлении из них 
рабочих растворов рабочие должны быть обеспечены 
защитными очками, резиновыми перчатками и фартука
ми; не допускать попадания на кожу растворов ГКЖ-Ю 
и ГКЖ-11; в случае попадания — смыть их большим 
количеством воды.

При работе с растворами ГКЖ-94 в уайт-спирите, 
Р-4 или керосине необходимо соблюдать все правила за
щиты работающих от попадания на кожу растворителей 
согласно указаниям, изложенным в п. 11.25—11.31 на
стоящего раздела.

Техника безопасности при флюатировании
11.5. Флюаты токсичны, поэтому при обращении с 

их растворами необходимо соблюдать особые меры пре
досторожности.

Все работы с флюатами — приемка, размешивание, 
приготовление растворов и нанесение их на поверхность 
облицовки — производятся в спецодежде (комбинезоне, 
резиновых сапогах, перчатках, резиновых фартуках), 
респираторе типа «Лепесток» и защитных очках.

11.6. При флюатировании облицовок распылителем 
пользование респиратором и защитными очками обя
зательно.

В помещении, где ведется работа с флюатами, долж
на быть предусмотрена приточно-вытяжная вентиляция.

Хранить флюаты следует в отдельном складе.
Загрязнение флюатами водоемов и окружающих 

строительство участков не допускается.
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11.7. Рабочие, которым поручается выполнение работ 
по флюатированию облицовок, должны быть хорошо 
проинструктированы и ознакомлены с правилами по 
технике безопасности.

Работа с битумными составами

11.8. В местах производства работ с битумными 
лаками должны быть вывешены плакаты и предупреди
тельные надписи.

После окончания работ доступ людей в помещения, 
в которых производилась грунтовка или окраска би
тумными материалами, запрещается. Помещения необ
ходимо закрывать и вывешивать около них предупреди
тельные надписи.

11.9. Битумный лак надлежит хранить в отдельных, 
хорошо вентилируемых помещениях, удаленных от 
жилья, столовых, колодцев, водоемов, а также от мест 
производства строительно-монтажных работ и т. д.

В помещениях, где хранятся указанные вещества, 
должны быть вывешены предупредительные надписи.

Работа с лакокрасочными материалами

11.10. В помещении, где производятся окрасочные ра
боты, сушатся окрашенные конструкции, подготовляют
ся и хранятся лакокрасочные материалы, должна быть 
предусмотрена приточно-вытяжная вентиляция с обме
ном воздуха, обеспечивающим содержание паров раст
ворителя в воздухе рабочей зоны помещений не выше 
концентраций, предусмотренных «Санитарными норма
ми проектирования промышленных предприятий» (СН 
245-63).

11.11. Необходимо не менее 1 раза в смену прове
рять концентрацию вредных веществ в атмосфере рабо
чей зоны для принятия мер к снижению концентрации 
до допустимой по санитарным нормам  ̂Указанный конт
роль осуществляется центральной заводской лаборато
рией.

11.12. Запрещается продолжать окрасочные работы 
материалами, содержащими органические растворите
ли, при внезапной остановке приточно-вытяжной венти
ляции. При остановке приточно-вытяжной вентиляции 
рабочие должны немедленно выйти из помещения.
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11.13. Приготовление лака и эмали должно вестись 
в изолированном помещении при наличии приточно-вы
тяжной вентиляции.

11.14. В местах хранения лакокрасочных материалов 
на каждой бочке, бидоне и т. п. должна быть бирка 
или этикетка с точным наименованием или обозначени
ем лакокрасочных материалов.

11.15. Не допускается хранение в рабочем помеще
нии лакокрасочных материалов и растворителей в ко
личествах, превышающих сменную потребность. Сосуды 
с материалами и растворителями должны герметически 
закрываться.

Хранение, транспортирование лакокрасочных мате
риалов в открытой и стеклянной таре воспрещается.

11.16. При небольших перерывах в работе банки и 
ведерки с лакокрасочными материалами следует закры
вать для предохранения от улетучивания растворителей.

Тара, в которой хранятся и транспортируются лако
красочные материалы, должна быть снабжена марки
ровочной биркой с указанием завода-изготовителя, наи
менования материала, номера партии, даты изготовле
ния и веса брутто и нетто.

11.17. Пары растворителей, входящих в состав лако
красочных материалов, при вдыхании или всасывании 
через кожу вызывают общее отравление и местное по
ражение кожи, поэтому концентрации применяемых рас
творителей не должны превышать следующих пределов
в мг/м3 воздуха:

Бензол ................................................................   20
Толуол ................................................................. 50
Ксилол ...............................................................  50
Ацетон ..................................................................... 200
Уайт-спирит................................................................ 300
Скипидар .................................................................300
С о л ьв ен т ...............................................................  100
Дивинилацетилен..................................................  10
Бутиловый спирт ................................................... 200
Амилацетат.................................................................. 100
Бутилацетат ............................................................ 200
Э ти л ац етат ................................................................ 200
Э тилцеллозольв.................................................   200

11.18. Первые признаки отравления вышеуказанны
ми веществами:

дивинилацетилен (лак этиноль) — головная боль, го
ловокружение, сухость в горле, слабость в ногах, ино
гда тошнота и рвота;
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бензол (ксилол, толуол) — вызывает судороги, ока
зывает наркотическое действие на нервную систему, 
раздражает кожу;

ацетон — оказывает наркотическое действие на нерв
ную систему;

скипидар — действует раздражающе на слизистые 
оболочки и дыхательные пути; парализует нервную си
стему;

сольвент — оказывает наркотическое действие;
спирт бутиловый — вызывает воспаление роговой 

оболочки глаз;
бутилацетат, амилацетат — наркотики, действуют 

раздражающе на слизистые оболочки глаз и дыхатель
ных путей;

этилцеллозольв — оказывает слабое наркотическое и 
раздражающее действие.

11.19. В случае появления признаков отравления у 
рабочих, они должны немедленно прекратить работу и 
обратиться к врачу.

11.20. В аварийных случаях, при увеличении кон
центрации растворителей выше предельно допустимых 
норм, работы должны быть прекращены до устранения 
аварийного состояния.

11.21. Не допускаются операции, при которых воз
можно непосредственное соприкосновение кожи рабо
тающих с бензолом, ксилолом, толуолом, уайт-спиритом 
и др.

11.22. При работе с лаками и эмалями, содержащи
ми указанные растворители, рабочие должны быть снаб
жены комбинезонами, резиновыми фартуками, резиновы
ми перчатками, резиновыми сапогами, респираторами и 
защитными очками.

11.23. Предприятием периодически осуществляется 
специальная чистка и стирка спецодежды.

11.24. Запрещается прием пищи, хранение верхней 
одежды в местах приготовления красок и выполнения 
окрасочных работ.

11.25. По окончании работ с лакокрасочными мате
риалами прохождение горячего душа обязательно.

11.26. Для защиты кожных покровов от воздействия 
органических растворителей рекомендуется применять 
защитные мази Селисского, пасту «Миколан» и др. 
(табл. 33).

11.27. Перед употреблением пасты руки должны быть
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Состав предохранительных паст, применяемых при малярных работах, в %

Пасты
Компоненты

ХИОТ-6 ПМ-1 Селис-
ского

метилцел-
люлозная

казеино
вая „Апот" ИЭР-1 исчезаю

щий крем мнколан

Ж елатин пищевой 
или фотожелатин 2,4 2 1,9 — — — — — —

Крахмал пшенич
ный или картофель
ный .......................... 5,6 14,1 14,1 _ _ _ „

Глицерин . , . 72 12,6 14,1 11,7 19,7 — 10 10— 14 —

Ж идкость Бурова . 20 — — — — — — — —

В о д а .......................... До нужной 43,6 37,5 68,8 — 39,6 38 39—46 50

Каолин .....................

консистен
ции

10,1 _ 7,8 _ — .— 1 00 30

Тальк ..................... — 8,1 21,1 7,8 — 1.2 — 1 00 —

Вазелинное масло . — 7,5 9,4 — — — —

001t"- —

Салициловая кис
лота ................................ — 0,3 — — — — — — —



Продолжение табл. 33

Пасты

Компоненты
ХИОТ-б ПМ-1 Селис-

ского
метилиел-
люлозная

казеино
вая „Апот“ ИЭР-1 исчезаю

щий крем миколан

Спирт ЭТИЛОВЫЙ — 1.7 — — 58,7 — — — —

бензин или борная 
кислота ............................ — . — 1,9 — — — — - — —

М етилцеллю лоза . — — — 3,9 — — — — —

Аммиак (25% -ный) — — — — 1,9 — — — —

Казеин . . . . — — — — 19,7 — — —

М ыло ядровое . . — — — — — 39,6 — — 10

М ыло натриевое 
нейтральное . . . . —■ — — — — — 12 23—26 —

Л анолин . . . . 10



вымыты теплой водой с мылом и тщательно вытерты 
досуха. Затем 6—8 г пасты растираются между ладо
нями, после чего паста втирается в кожу равномерно 
по всей поверхности кисти.

В течение нескольких минут паста подсыхает, обра
зуя сухой покров.

11.28. К работе с лакокрасочными материалами до
пускаются лица, прошедшие инструктаж о вредности 
этих материалов и мерах безопасности при работе с 
ними. Инструктаж проводится не реже 2 раз в месяц.

11.29. Все рабочие, работающие с лакокрасочными 
материалами, должны быть ознакомлены со свойствами 
этих материалов и правилами техники безопасности.

11.30. Систематический контроль за соблюдением 
вышеприведенных требований возлагается на производи
теля работ.

11.31. Все рабочие, имеющие дело с токсичными со
ставами, должны регулярно подвергаться периодическо
му медицинскому осмотру согласно приказу Министер
ства здравоохранения СССР от 7 сентября 1957 г. № 13.

Техника безопасности при работе с лакокрасочными 
материалами на основе эпоксидных смол*

11.32. Отвердитель 1 представляет собой 50%-ный 
раствор гексаметилендиамина (ГМД) в этиловом спир
те.

Отвердитель 1 ядовит.
11.33. При нанесении рабочих растворов необходи

мо иметь следующую защитную спецодежду: халат или 
комбинезон из плотной ткани, резиновые сапоги, рези
новые перчатки, прорезиненный фартук, защитные очки.

11.34. При нанесении покрытий внутри помещения 
надо иметь: комбинезон из плотной ткани, резиновые 
сапоги, резиновые перчатки, прорезиненный фартук, 
изолирующий противогаз с принудительной подачей 
воздуха, рабочую смену белья.

11.35. Все операции по взвешиванию, смешению ма
териалов с отвердителем 1, разбавлению растворителей 
и т. д. должны производиться в помещении с хорошо 
оборудованной приточно-вытяжной вентиляцией. Эти

* Этот подраздел инструкции должен вывешиваться на месте 
работ с эпоксидными материалами.

15 1



материалы должны доставляться к месту работ в спе
циальной герметически закрытой таре.

11.36. При работе на воздухе или под навесом сле
дует находиться с наветренной стороны при условии 
отсутствия поблизости источников открытого огня.

11.37. При случайном разливе в помещении даже 
небольших количеств отвердителя 1 необходимо обли
тое место немедленно засыпать опилками, смоченными 
керосином, с последующей дегазацией 10%-«ым рас
твором серной кислоты и обязательной промывкой водой.

11.38. Опилки, тряпки, загрязненные отвердителем 1, 
или материалами, содержащими отвердитель 1, собира
ются в специальные ведра и закапываются в землю в от
веденном для этой цели месте. Растворы после дегаза
ции собираются в отдельную тару.

Продукты дегазации, загрязненные отвердителем, 
воспрещается сливать в канализацию или реку.

Загрязненный растворитель воспрещается использо
вать для смывания лакокрасочных материалов с загряз
ненной спецодежды.

11.39. Категорически воспрещается прием пищи во 
время работы.

В перерыве и по окончании работ следует хорошо 
промыть спецодежду.

11.40. Около рабочего места необходимо наличие 
нижеследующих материалов: большое количество чис
той воды, 10%-ный раствор серной кислоты, свежепри
готовленный физиологический раствор (0,6—0,9% хло
ристого натрия), ацетон, чистая вода, чистое сухое по
лотенце, чистый протирочный материал.

11.41. При попадании на кожу отвердителя 1 раст
вор немедленно снимается протирочным материалом, 
и этот участок кожи промывается большим количест
вом воды с мылом.

При попадании на кожу эпоксидных лакокрасочных 
материалов необходимо быстро смыть их ватой, смо
ченной ацетоном, с последующей промывкой кожи во
дой с мылом.

11.42. При случайном попадании отвердителя 1 или 
эпоксидных материалов в глаза необходимо немедлен
но промывать глаза (длительное время) большим ко
личеством воды, а затем протереть кусочком ваты, 
смоченным физиологическим раствором. После этого 
следует обязательно обратиться к врачу.
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При всяких кожных раздражениях — немедленно 
обратиться к врачу.

11.43. В случае облива хлопчатобумажной спец
одежды — немедленно снять ее.

При плохом самочувствии во время или после ра
боты, а также в случае появления отечности век во
круг глаз следует немедленно прекратить работу и 
обратиться к врачу.

Техника безопасности при работе 
с этинолевыми составами

11.44. В. качестве одного из компонентов в состав 
этинолевого лака входит 50—55% ксилольной фрак
ции, являющейся одним из токсичных растворителей.

11.45. При производстве окрасочных работ и суш
ки покрытий необходимо соблюдать все действующие 
правила по технике безопасности.

При отсутствии вентиляции окраску следует вести 
в респираторах с принудительной подачей воздуха.

Готовить краски, взвешивать и дозировать лак и 
пигменты следует в помещении, оборудованном вытяж
ными устройствами.

Перетирать этинолевые краски необходимо в закры
тых шаровых мельницах или на дисковых краскотер
ках, снабженных крышками.

11.46. Недопустимо попадание на кожные покровы 
этинолевых красок.

Малярные работы следует вести в рукавицах, ко
торые периодически необходимо стирать.

Перед началом работы лицо и руки должны быть 
смазаны специальной пастой (ХИОТ-б, ПМ-1, метил- 
целлюлозная, казеиновая и др.).

11.47. Загрязнения с кожи удаляются специальным 
мылом следующего состава в %:

Тип Ж Тип Т
Мыло ж и д к о е .................. . . 40 45
Пемза порошковая . . . . . 40 45
Глицерин ........................... . . 10 5
Спирт этиловый . . . . . . 10 5

После того как лицо и руки вымыты, кожу
ходимо смазать специальной мазью, которая устраня
ет сухость и трещины (ланолиновой или цинкостеарат- 
ной № 2).

По окончании работ с лакокрасочными материала
ми прохождение горячего душа обязательно.
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12. ОСНОВНЫЕ ПРАВИЛА ПОЖАРНОЙ БЕЗОПАСНОСТИ

12.1. Бензол, ксилол, хлорбензол и другие приме
няемые растворители легко воспламеняются, поэтому 
расположение и устройство складов лакокрасочных 
материалов должны соответствовать действующим 
«Нормам и техническим условиям проектирования 
складских предприятий и хозяйства для хранения лег
ковоспламеняющихся и горючих жидкостей» (НиТУ 
108-56).

12.2. Помещения для производства окраски метал
лических и железобетонных изделий должны отвечать 
требованиям СНиП П-М. 2-62* применительно к про
изводствам категории А — располагаться в одноэтаж
ных зданиях, иметь несгораемые ограждающие конструк
ции, оконные проемы в наружных стенах, выход не
посредственно наружу и т. п.

12.3. Поступающие на работу по окраске конструк
ций лица должны проходить инструктаж о мерах по
жарной безопасности и по обращению с первичными 
средствами пожаротушения.

12.4. Электрооборудование помещений, в которых 
применяются или хранятся лакокрасочные материалы, 
должно выполняться согласно правилам устройства 
электроустановок для взрывоопасных помещений.

12.5. Эксплуатация аппаратов газопламенного типа 
связана с взрывоопасностью, вызываемой применением 
горючих газов и кислорода. Поэтому особенно важно 
следить за техническим состоянием металлизационных 
аппаратов и герметичностью всех газоподводящих ком
муникаций и соединений.

12.6. В зависимости от условий газопитания аппа
ратов (применения баллонов, газогенераторов, центра
лизованного питания) необходимо руководствоваться 
специальными инструкциями для всех организаций 
(независимо от их ведомственной принадлежности), 
«Правилами техники безопасности при производстве 
ацетилена, кислорода и газопламенной обработке ме
таллов» **.

12.7. Все металлическое оборудование окрасочных

•  Глава СНиП Н-М. 2-62 «Производственные здания промыш
ленных предприятий. Нормы проектирования».

**  «Машиностроение», 1965.
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цехов, а также все металлические части зданий долж
ны быть надежно заземлены.

Заземление должно находиться в исправном состоя
нии (целостность соединений, отсутствие следов кор
розии в местах соединений и т. д .) .

12.8. Электрометаллизационные аппараты работа
ют под напряжением, подаваемым к ним от источника 
питания (трансформатор, моторгенератор ' или выпря
митель). Обычные меры безопасности состоят в зазем
лении всего находящегося под напряжением оборудо
вания, ограждении рубильников и других открытых и 
находящихся под напряжением деталей. Требуется так
же наблюдение за состоянием источников питания и за 
изоляцией токоподводящего кабеля.

12.9. В помещении, где производятся работы с ла
кокрасочными материалами (приготовление, окраска, 
сушка и хранение), строго воспрещается: курить, раз
водить огонь, пользоваться паяльными лампами, про
изводить электросварочные и другие работы, при кото
рых возможно образование искр и возникновение пла
мени.

12.10. Для раздельного хранения обтирочных мате
риалов: чистых и использованных, должны быть уста
новлены металлические ящики с плотно закрывающи
мися крышками. По окончании работ ящики с исполь
зованными обтирочными материалами должны очи
щаться.

12.11. Спецодежда должна храниться в специально 
предназначенных для этой цели помещениях. Промас
ленная спецодежда должна храниться только в разве
шанном виде. В карманах спецодежды воспрещается 
оставлять промасленные тряпки и обтирочные концы.

Оставлять спецодежду после работы у рабочих мест 
не допускается.

12.12. Порожняя тара из-под растворителей и лако
красочных материалов должна немедленно удаляться 
из рабочего помещения и храниться на специальных 
площадках.

12.13. При работе с битумными мастиками необхо
димо соблюдать дополнительные правила пожарной 
безопасности:

пролитая расплавленная битумная мастика должна 
быть засыпана песком и убрана, при установке котлов 
для приготовления мастики должна быть обеспечена их
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устойчивость, котел для разогрева материалов должен 
быть установлен не ближе 60 м от возгораемых дере
вянных сооружений, запрещается производить варку 
битумных мастик при температуре выше 180—200°С во 
избежание перегрева массы.

П р и м е ч а н и е .  Перегрев всей массы можно заме
тить по появлению на поверхности зеленовато-желтого 
дымка. При этом необходимо немедленно уменьшить 
огонь и устранить перегрев.

12.14. Помещения окрасочных цехов, краскозагото
вительные отделения и склады, в которых хранятся ла
кокрасочные материалы, должны быть для целей пожа
ротушения обеспечены пенным или углекислотными 
огнетушителями (1 огнетушитель на каждые 50 м2), 
асбестовыми одеялами и ящиками с песком.

12.15. В помещениях для производства окрасочных 
работ должны быть на видных местах вывешены инст
рукции по противопожарному режиму и обязанности 
обслуживающего персонала по обеспечению пожарной 
безопасности, включая и действия в случае возникнове
ния пожара.



П Р И Л О Ж Е Н И Е  1

Виды и технические характеристики оборудования, применяемого при 
производстве антикоррозионных работ

Оборудование для очистки поверхностей перед нанесением покрытий
Т а б л и ц а  1

Наименование и назначение Техническая характеристика Завод-изготовитель или 
организация-разработчик

Пескоструйные аппа
раты

Марка Завод монтажных за
готовок Минмонтажспец-

ПА-60 ПА-140 строя СССР (г. Лиски 
Воронежской обл.)

Производительность в м21ч 2—8 4—10
Вес загружаемого песка в кг 200 200
Расход воздуха в мг!ч 60 140
Размеры зерен песка в мм 1—2 1—3
Рабочее давление в ати 
Габариты в мм:

3 6

высота 1260 1350
диаметр 600 600

Вес в кг 87 110
Ручной пескоструйный Производительность в м2/ч 2 Ленинградский опыт

беспыльный аппарат Расход воздуха в м*/ч 0,9—1,6 но-механический завод
ПБА-4-66. Работает на Расход песка в г/мин 2 Минмонтажспецстроя
металлическом песке. Вес загружаемого песка в кг 1 СССР (Ленинград,
Осуществляет отсос об Давление сжатого воздуха в ати 5 ул. Менделеева, 8)
разующейся пыли Размер зерен песка в мм 0,3—0,8

Вес в кг 3

сл



Продолжение табл. /

Наименование и назначение Техническая характеристика Завод-изготовитель или 
о рганизация- разработчик

Пескоструйная бес- Производительность в м2/ч 4—8 Установка разработана
пыльная установка Давление воздуха в ати 5—7 ВПТИ тяжелого маши
БДУ-32. Предназначена Расход воздуха в м*/ч 400 ностроения (Москва,
для очистки плоских и 
цилиндрических наруж
ных и внутренних метал
лических поверхностей от 
окалины, ржавчины, ста- 

5; рой краски, масляных 
о° пятен и других загряз

нений, а также для под
готовки поверхностей 
под металлизацию, свар
ку, окраску и т. д.

Размер зерен дроби в мм 
Вес абразива (дроби), загружаемо

го в аппарат, в кг
Диаметр дробеструйного сопла 

в мм
Диаметр сопла эжектора в мм 
Габариты в мм 
Вес в кг

1—2,5

100

7
7__7  5

800X4100X2000
260

Проспект Мира, 106 За
вод «Металлист»).

Облегченный дробе Производительность в м2/ч 2—10 Аппарат разработай
струйный аппарат пре Давление воздуха в ати 4—6 Ленинградским институ
рывного действия. Пред
назначен для очистки

Расход воздуха в m Ĵmuh 
Продолжительность одного цикла

5—6 том водного транспорта 
(судоремонтный и судо

поверхности строитель
ных конструкций от ока

работы в мин
Размер зерен металлической коло

7—10 строительный завод, 
г. Петрокрепость Ленин

лины, ржавчины, старой 
краски и различных жи
ровых загрязнений

той дроби в мм
Вес загружаемой дроби в кг
Габариты в мм
Вес (без дроби) в кг

1—2,5
50

600X650X1000
60

градской обл.).



Продолжение табл. !

Наименование и назначение Техническая характеристика За вод- изготовит ель или 
организация-разработчик

Горелка ГАС-2. Пред- Основные параметры Горелка создана во
назначена для пламенной для ацетиленового на- ВНИИАвтогенмаше
очистки поверхностей конечника длиной в мм (Московский завод кис
металлоконструкций от лородного машинострое
ржавчины, окалины, ста- 100 200 ния)
рой краски и т. д. Давление кислорода в ати 2—5 2—5

» ацетилена * > >0,35 >0,35
Расход кислорода в м?/ч 1,2-2,3 3—6

» ацетилена » » 1,0—1,9 2,5—5
Габариты в мм:

длина 1452 1452
высота 124 124

Вес в кг 2,175 3,145



Пневматические молотки для отбивки ржавчины и окалины и очистки бетонных поверхностей

Параметры

Пневматический рубильный молоток 
марки

Молоток- Пучковый
МОЛОТОК

Молоток для отбив
ки ржавчины, 
число бойков

Бучарда 
С-381 

произво

Р 1 Р 2 Р 3
зубило

1 3
дитель
ностью 
2 м*1ч

Энергия удара в кгм 12 М 1,6
_ _

11

Число ударов в 1 мин 
Расход воздуха

2700 2150 1600 1500 1800 2500 1800

(в ати) в мъ!мин . . . 
Диаметр воздушного

0,7—0,9 0,7—0,9 0 ,6—0,8 0,15 0,3 0,15 0,35 0,4

шланга в мм . . . .
Габариты молотка 

в мм:

12 12 12 9 9 9 9 12

длина ........................ 320 350 400 140 220 408 418 1410
ширина ................... 70 70 70 — 50 — — 92
в ы с о т а ................... 165 165 165 — 150 — — 350

Вес в к г ........................ 4,9 5,3 5,8 1,5 2 2,13 2,5 8,3

Изготовитель Предприятия Министерства охраны 
общественного порядка СССР

Судоремонтные
заводы

Минстройдормаш
СССР



Т а б л и ц а  Я

Пневматический вибрационный инструмент с ротационным 
двигателем для удаления ржавчины и окалины

Марка инструмента

Параметры
УПШР-Х ПМ-6 ЭП-1099 ШР-2 И-44А

Диаметр наж
дачного круга или 
щётки в мм . . ПО 125 125 150 125

Число оборотов 
шпинделя под на
грузкой в 1 мин 3000 5000 5000 3000 5000

Мощность дви
гателя в л. с. . . 0,8 0,5 0,5 1,4 1,4

Расход сжатого 
воздуха в m z/ m u h 0,8 0,8 0,5 1,7 1,8

Диаметр воз
душного шланга 
в м м ................... 13 13 9 16 16

Габариты в мм:
длина . . . 370 432 522 580 364
ширина . . . 125 175 130 170 243
высота . . . П9 136 105 160 212

Вес в кг . . . 3,4 3,0 2,25 6,7 4,75
Изготовитель Судоре

монтные
заводы

ГАЗ ЗИЛ Завод
«Пневма
тика^
Ленин
град

Мин-
строй-
дормаш
СССР
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Т а б л и ц а  4
Электрические шлифовальные машины для удаления ржавчины

и окалины

Марка машины

Параметры
ШПП-5 С-477А С-499

С-475 
(с гибким 
валом и 
двумя 

комплекта, 
ми голо
вок: пря
мой и уг

ловой)

Диаметр абразивного кру
га в м м .................................. 100 125 200

Число оборотов шпинде
ля в 1 мин............................ 4700 3160 2300 _

Электродвигатель трех
фазный, асинхронный, с ко
роткозамкнутым ротором:

мощность в вт . . . 430 400 800 1000

число оборотов в 1 мин 9600 11600 11600 2800
режим работы . . . П В = 60% Продолжительный

напряжение в в . . . 220 36 36 220

частота тока в гц . . 
Габариты в мм:

180 200 200 50

длина ............................. 610 585 572 320
ширина ......................... 120 140 220 225
высота ......................... 140 100 215 223

Вес в к г ............................. 7 4,1 5,5 12,5
И зготовитель......................... ГАЗ Даугавпилсский 

завод «Электро
инструмент»

(г. Даугавпилс 
Латвийской ССР)

Выборг
ский за
вод «Эле- 
ктроин- 
стру- 
мент»
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сь* Т а б л и ц а  5
Оборудование для приготовления и транспортирования лакокрасочных материалов

Наименование и назначение Техническая характеристика Завод-изготовитель или 
кем разработан проект

Вибросито СО-3. При- Производительность в кг/ч при Выборгский завод
меняется для продажи- сите 900 отв/см2 по масляной крас- «Электроинструмент»
вания красочных соста- ке (при вязкости по ВЗ-4 35 сек) 700
ВОВ Число колебаний в 1 мин 2800

Амплитуда колебаний в мм 0,6
Емкость сита в л 2
Мощность электродвигателя

АНЗЗ-2 в кет 0,325
Габариты в мм 755X200X400
Вес в кг 13,4

Вибросито СО-34. Производительность в м3/ч: Победенский завод
Предназначено для про по штукатурному раствору с строительных машин
цеживания штукатурных осадкой конуса СтройЦНИЛ (Рязанской области)
накрывочных растворов 11 см 2
или красочных составов по окрасочным составам с вяз

костью по ВЗ-4 100 сек 1
Число колебаний в 1 мин 2000
Электродвигатель АОЛ-24-4:

мощность в кет 0,27
число оборотов в 1 мин 1400

Размер сетки сита в мм 400X600
Число отверстий сетки (сменная)

для растворов на 1 см2 16



Продолжение табл. 5

Наименование и назначение Техническая характеристика Завод-изготовитель или 
кем разработан проект

Число отверстий сетки для маляр
ных составов на 1 см2 300

Габариты в мм 1038X524X284

Вибрационный грохот 
С-441. Предназначается 
для просеивания сухих 
тонкоизмельченных ма
териалов (мела, штука
турного гипса, цемента)

Мелотерка СО-53. 
Предназначена для су
хого и мокрого помола 
кускового мела различ
ной влажности для при
готовления меловых
красок, замазок, шпатле
вок и меловой пасты, а 
также может быть ис
пользована для помола 
других материалов сред
ней твердости или хруп
ких

Вес в кг
Производительность в м?/ч 
Количество сит в шт.
Размер сит в мм

» отверстий в мм 
Электромагнитный вибратор И-85; 

частота колебаний в 1 мин 
мощность в кет 

Габариты в мм 
Вес в кг
Производительность в кг[ч 
Тонкость помола в мм 
Число оборотов ротора в 1 мин 
Внутренний диаметр в мм 
Рабочая высота пальцев в мм 
Наибольший диаметр загружаемых 

кусков мела в мм 
Электродвигатель АО-42-4: 

мощность в кет 
число оборотов в 1 мин

42
5
1

700ХЮ00
2X2

3000 
0,5—0,6 

1250X900X830 
182 
150

0,02-0,35
1320

160
55

60

2,8
1420

Завод строительных 
машин, г. Харьков

Лебедянский литейно- 
механический завод



Продолжение табл. 5

Наименование и назначение Техническая характеристика
Завод-изготовитель или 
кем разработай проект

Габариты в мм 700X400X440
Вес в кг 87

Краскотерка жерновая Производительность при приготов- Лебедянский завод
СО-1. Предназначена лении клеевого колера в кг/ч 100 строительно-отделочных
для перетирания масля- Тонкость помола в мм 0,20—0,35 машин
ных и клеевых колеров Наружный диаметр приводного
и красок, а также шпат- жернова в мм 240
левок и меловой пасты Число оборотов жернова в 1 мин 250

Электродвигатель АО-41-4Ф2:
мощность в кет 1,7
число оборотов в 1 мин 1420

Габариты в мм:
длина 645
ширина 370
высота 525

Вес в кг 100

Растворосмеситель с Производительность в мг!ч 1,2 —1,5 Одесский завод строи
откидными лопастями Продолжительность цикла переме тельно-отделочных ма-
СО-23. Предназначен шивания в 1 мин 1,5-3 шин
для приготрвления Число оборотов лопастного вала
строительных растворов в 1 мин 67
на рассредоточенных Число оборотов бункера (бараба
объектах с небольшими на) в 1 мин 1 0 -1 2
объемами работ Емкость бункера в л 110



Продолжение табл. 5

Наименование и назначение Техническая характеристика Завод-изготовитель или 
кем разработан проект

Растворомешалка для 
шпатлевочных растворов 
СО-46

Двухвальная мешалка 
СО-8. Предназначена 
для приготовления за
мазки, шпатлевки и кра
сочных паст

Электр одвигатель 
АОЛ-2-21-2-.Ф2/Ш2: 

мощность в кет 
число оборотов в 1 мин 

Габариты в мм: 
растворосмесителя 
бункера тачки 
в комплекте 

Вес в кг
Количество замесов в ч 
Емкость бункера в л 
Электродвигатель АОЛ-22-4-

-Щ2/Ф2:
мощность в кет 

Габариты в мм 
Вес в кг
Производительность при приготов

лении в кг/ч: 
замазки 
шпатлевки 
красочных паст 

Емкость бункера в л  
Скорость вращения первого смеси

тельного вала в об!мин 
То же, второго смесительного вала 

в об/мин

1,5
2860

1040Х540ХЮ00
1420X706X740
1800X706X1000

250
30

1,5
1680Х730ХП60

210

120
140
150
55

125

60

Одесский завод строи 
тельно-отделочных ма 
шин

Одесский завод строи
тельно-отделочных ма
шин



Продолжение табл. 5

Наименование и назначение Техническая характеристика
Завод-изготовитель или 
кем разработан проект

Вихревой диспергатор 
ВД-75. Предназначен 
для перемешивания 
окрасочных, шпатлевоч- 
ных и других составов 
с получением однород
ной массы, не требую
щей дополнительного 
перетирания и процежи
вания

Растворосмеситель пе
редвижной с двигателем 
внутреннего сгорания 
СО-26. Предназначен 
для приготовления стро
ительных растворов на 
рассредоточенных объек
тах с небольшими объ
емами работ

Вес материалов в одном замесе 
в кг

Электродвигатель АО-42-2Щ2: 
мощность в кет 
число оборотов в 1 мин 

Габариты в мм 
Вес в кг
Производительность в кг/ч 
Емкость бака в л 
Число оборотов ротора в 1 мин 
Количество лопастей ротора в шт. 
Минимальная окружная скорость 

ротора в м/сек 
Электродвигатель: 

мощность в кет 
число оборотов в 1 мин 

Длительность перемешивания в мин 
Объем готового замеса в л 
Емкость по загрузке в л 
Конструктивное число замесов в ч 
Число оборотов смесительного ва

ла в 1 мин
Двигатель внутреннего сгорания 

УД-1:
мощность в л. с. 
скорость вращения в об/мин

40

2,8
1420

900X 690X 950
210

350—450
75

2800
4

35

1440 
8—20 
65 
80

18—20

32

3
2200

Разработан Одесским 
институтом инженеров 
морского флота. Одес
ский ремонтно-механи
ческий завод Минпром- 
строя СССР

Одесский завод строи
тельно-отделочных ма
шин



Продолжение табл. 5

Наименование и назначение Техническая характеристика Завод-изготовитель или 
кем разработан проект

Смеситель передвиж-

Габариты в мм 
Вес в кг
Производительность в мг/ч

1900Х730ХН60
270
2—2,6 Новосибирский завод

ной турбулентный СБ-43 Объем готового замеса в л 65 строительных машин
(С-868). Предназначен 

для перемешивания пла-
Время перемешивания после окон

чания загрузки в сек 10—30
стачных бетонов, раство
ров на цементной и из

Максимальная крупность запол
нителей в мм 40

вестковой основе и дру Число оборотов ротора в 1 мин 550
гих подвижных смесей 

Растворонасос СО-39.

Электродвигатель: 
мощность в кет 
число оборотов в 1 мин 

Габариты в мм 
Вес в кг
Производительность в м5/ч

2,8
1420

1475X595X905
155
ДО 1 Лебедянский завод

Предназначен для пере Максимальное рабочее давление
15

строительно-отделочных
качивания штукатурных, в ати машин
шпЬтлевочных и мастич Мощность электродвигателя в кет 1,7
ных составов Габариты в мм 1160X470X760

Вес в кг 200



Т а б л и ц а  6

Оборудование для нанесения лакокрасочных материалов

Наименование и назначение Техническая характеристика Завод-изготовитель

I. Оборудование для нанесения лакокрасочных материалов пневматическим способом

Пистолеты-краскораспылители 0-45 
и СО-6. Пистолет-краскораспылитель 
0-45 применяется при окрасочных 
работах. Отличительной особенно
стью его является большая произво
дительность при применении щеле- 

55 вых наконечников, а также возмож- 
50 ность работать сравнительно густыми 

лакокрасочными материалами. Пис
толет-краскораспылитель СО-6 при
меняется при отделке мебели, для 
художественных работ и имеет тон
кую регулировку факела. Он снабжен 
комплектом сопел и головок с раз
ными диаметрами отверстий 

Пистолет-краскораспылитель СО- 
19А. Предназначен для распыления 
лакокрасочных материалов при ма
лых объемах работ

Наибольшая произ
водительность в лг/ч 

Наибольший расход 
воздуха в м3/ч 

Давление воздуха в 
ати

Давление краски ваги 
Габариты в мм: 

длина 
ширина 
высота 

Вес в кг
Наибольшая произво

дительность в м2/н 
Давление воздуха в 

ати
Наибольший расход 

воздуха в м3/ч 
Емкость бачка в л

Марка
0-45 СО-6

400 18

26,0 2,4

3 -4 1— 2
2 -3 Самотеком

180X45X220140X56X250
180 140
45 56

220 250
0,63 0,35

50

2

2,2
0,8

Вильнюсский завод 
покрасочных аппаратов

Вильнюсский завод по
красочных аппаратов



Продолжение табл. 6

Наименование и назначение Техническая

Пистолет-краскораспылитель
КРУ-1.

Производительность 
в л/мин

Расход воздуха в mz/h

характеристика Завод-изготовитель

0,5

6— 11

Опытный завод НИИ 
технологии лакокрасоч
ных покрытий (ст. Хоть
ково Московской обл.)

Предназначен для пневматического 
нанесения лакокрасочных материа
лов при небольших объемах работ

Рабочая 
ВЗ-4 в сек 

Вес в кг

вязкость по
30

0,56

Красконагнетательные баки СО-42; 
СО-13; СО-52; СО-12. Предназначе
ны для подачи лакокрасочных мате
риалов к краскораспылителям под 
давлением сжатого воздуха. Баки 
применяются при различных видах 
окрасочных работ, в том числе в ус
тановках для окраски в электроста
тическом поле

Марка

Емкость в л СО-42
40

СО-13
63

СО-52
100

СО-12
16

Диапазон регулирова
ния давления воздуха 
редуктором в ати 0.5-4 0.5—4 0,5-4 0,5-4Количество подклю
чаемых краскораспыли
телей в шт. 2 2 2 1

Габариты в мм: 790Х юзах 1020Х 670Х
Х480Х Х480Х Х590Х Х410Х
Х450 Х450 Х525 Х350

Вес в кг 32 37 60 20

Вильнюсский завод 
покрасочных аппаратов



Продолжение табл. 6

Наименование и назначение Техническая характеристика Завод-изготовитель

Диаметр отверстия
сопла в мм 

Диаметр отверстия
круглой головки в мм 

Размер отверстия ще
левой головки в мм 

Габариты в мм 
Вес в кг

1,1
1,3

0,8X7
160X106X230
0,72

Пневматический пистолет-краско
распылитель СО-43. Предназначен 
для выполнения окрасочных работ. 
Благодаря особой конструкции го
ловки и регулировке подачи воздуха 
позволяет получать разные по форме 
и размерам факелы

Производительность в 
м2/ч

Наибольший расход 
воздуха в м*/ч

Давление воздуха в 
ати:

при распылении 
» работе от крас

кораспылительного 
бака

Габаритные размеры 
(со стаканом) в мм

Вес наливного стака
на в кг

Вес со стаканом в кг

50—600 

30

3—5

0,5—2

205ХЮ5Х250

0,6
1,3

Вильнюсский завод по
красочных аппаратов



Продолжение табл. 6

Наименование и назначение Техническая характеристика

Покрасочные агрегаты. Предназна 
чены для окрасочных работ в строи 
тельстве.

Пистолет-краскораспылитель. Пред
назначен для нанесения перхлорвини- 
ловых красок, масляных, ПВА и дру
гих красок с вязкостью по ВЗ-4 до 
45 сек

Наибольшая произво
дительность по окраске 
в м21ч

Наибольший расход 
воздуха в м3/ч 

Давление воздуха в 
ати

Давление краски в ати 
Вес в кг

Производительность 
в м?}ч

Давление воздуха в 
ати

Наибольший расход 
воздуха в м*/мин 

Диаметр сопла для 
выхода краски в мм 

То же, для выхода 
краски и воздуха в мм 

Габариты в мм 
Вес в кг

Марка
СО-4 СО-5

400 400

30 30
3—4 3 -4
2 -3 2—3
165 25

150—200

3-3,5

0,3

2,5

3
200X41X190

0,88

Завод-изготовитель

Вильнюсский завод по
красочных аппаратов

ЛНИИАКХ, опытный 
завод (Ленинград)



Продолжение табл, 6

Наименование и назначение Техническая характеристика Завод-изготовитель

Пистолет-распылитель для нане
сения шпатлевки СО-24. Предназна
чен для нанесения шпатлевочных 
масс и мастик методом воздушного 
распыления. Подача шпатлевки про
изводится от красконагнетательного 
бака под давлением в 2 ати

Внутренний диаметр 
воздушного шланга в 
нм 9 
Внутренний диаметр ма
териального шланга в 
мм 16 
Длина воздушного 
шланга в м ю 

Длина материального 
шланга в м ю 

Г абариты установки 
в мм 840X440X700 

Габариты удочки в 
ММ 1200X65X120 

Вес установки без 
шлангов и удочки в кг 35 

Вес удочки в кг 1,5 
Производительность 

в м?/ч 75 
Давление воздуха в 

ати 3,5 
Давление воздуха на 

шпатлевку в ати 2 
Расход воздуха в м3/ч 16 

Диаметр сопла в мм 6

Вильнюсский завод по
красочных аппаратов



Продолжение табл. 6

Наименование и назначение Техническая характеристика Завод-изготовитель

Пистолет-краскораспылитель для Пр оизв о дител ьность Чертежи разработаны
силикатных красок. Предназначен для в м2/ч 280 Н ау чн о -иссл ед ов ател ь -
нанесения силикатных, казеиновых, Давление воздуха в

3,5—4,5
ским институтом Акаде

известковых и других водных красок ати мии коммунального хо
Диаметр сопла в мм 1,6—1,8 зяйства им. К. Д. Пам
Рекомендуемое рас- филова (Ленинград)

стояние от окрашивае
мой поверхности в мм 600

Габариты в мм 215X30X195
Вес в кг 0,6

11. Оборудование для нанесения и приготовления мастик и шпатлевок

Установка для нанесения жидкой Производительность Вильнюсский завод по
шпатлевки СО-21. Предназначена по нанесению шпатле- красочных аппаратов
для на несши я шпатлевок, мастик и вочных составов в ле2/ч 200
окрасочных составов методом воз Рабочее давление в
душного распыления на различные ати 7
поверхности при выполнении отде Расход воздуха в мг1мин 0,5
лочных и антикоррозионных работ Количество бачков в 

шт. 2
Емкость одного бачка

в л 25
Оптимальная консис

тенция состава по кону
су СтройЦНИЛ в см 13—15



Продолжение табл. 6

Наименование и назначение Техническая характеристика Завод-изготовитель

Ручной инструмент для подачи за
мазок и паст СО-32 и СО-33.

Вязкость по ВЗ-4 в 
сек

Габариты в мм 
Вес в кг

Производительность 
в л/ч

200
175X45X200

0,7
Марка

СО-32 СО-33 

1,5—2 —

Вильнюсский завод 
покрасочных аппаратов

Шприц СО-32 предназначен для по Полезная емкость в л 0,35 11
дачи замазок и паст при производ
стве работ в небольших объемах, а

Время заполнения 
гильзы в сек 10-15

также при облицовочных работах 
для заполнения швов и т. п. За

Габариты в мм: 
длина 606 285

рядный бак СО-33 предназначен для ширина 56 295
зарядки гильз к шприцу СО-32 за высота 18,5 5,46
мазками и пастами Вес в кг 1 15,7

III. Оборудование для нанесения лакокрасочных материалов безвоздушным способом
и в электростатическом поле

Установки для окраски методом 
безвоздушного распыления (без по
догрева). Предназначены для окрас
ки больших поверхностей, а также
окраски крупных деталей и узлов, Производительность 
имеющих сложный профиль поверх- установки в м2/ч

Марка
УБРХ-1М ВИЗА-1 

(ЧССР)

Изготовитель установ
ки У БРХ-1М — Москов - 
ский локомотиворемонт
ный завод (ст. Перово).

400—500



Продолжение табл. 6

Наименование и назначение Техническая характеристика Завод-изготовитель

ности. Установки могут распылять 
различные лакокрасочные материа-

Давление сжатого 
воздуха в ати 4—5 4—7

Изготовитель установ
ки ВИЗА-1 — завод

лы на основе полимеров и эластоме- Расход воздуха в мг/ч 4 7,6 «Ковофиниш» (г. Ле-
ров с вязкостью по вискозиметру 
ВЗ-4 до 400 сек

Давление краски (на 
выходе из сопла писто
лета) в ати

Расход краски (про
изводительность насо
са) в л/мин, до 

Габариты (без ру
коятки) в мм: 

длина 
ширина

190 90-160

1,7 1,3 
400X350X900 
330X330X730 

400 330 
350 ,330

дечна Сазаве, ЧССР) 

Опытный завод
высота 900 730 НИИТЛП (г. Хотьково,

Вес в кг 50 25 Московской обл.)
Установка для безвоздушного рас

пыления лакокрасочных материалов 
УБР-2 (с подогревом). Установка 
предназначена для нанесения подо
гретых лакокрасочных материалов 
под высоким давлением методом 
безвоздушного распыления. Установ
ка выполнена во взрывозащищен
ном исполнении В2Г

Производительность 
при температуре лако
красочного материала 
75°С в кг/мин 

Рабочее давление ла
кокрасочного материа
ла в ати

Температура лакокра
сочного материала на 
выходе из нагревателя 
в °С

0,3—0,5 

40—60

50-100



Продолжение табл. 6

Наименование и назначение Техническая характеристика Завод-изготовитель

Электростатическая передвижная 
окрасочная установка (ГДР). При
меняется для нанесения лакокрасоч
ных материалов на токопроводящие 
материалы (металлы, дерево с влаж
ностью не менее 12% и др.)

Давление сжатого воз- 2—5 
духа в ати

Расход воздуха в мг1ч 25 
Мощность нагревате

ля в кет 2,6 
Ширина факела на 

расстоянии 350 мм от 
сопла в мм 150 

Напряжение сети в в 220 
Габариты в мм 850X594X1180 
Вес в кг 250 
Расход краски в л/мин 0,8 
Рабочее напряжение 

в кв 90 
Напряжение сети в в 220 
Мощность генератора 

в вт 250 
Распылительный ко

локол:
диаметр в мм 70 
число оборотов в 
1 мин 500—3000 

Расход воздуха в 
м91ч до 5 

Давление воздуха в 
ати » 4 

Вес пистолета в кг 1,9

Фирма «Герман Шли- 
ме», ГДР, 1193, Бер- 
лин-Трептов, Баухе- 
штрассе, 12



Т а б л и ц а  7

Оборудование вспомогательной механизации при производстве антикоррозионных работ *

Наименование и назначение Техническая характеристика Завод-изготовитель

Люлька одноместная с приводом 
на земле ЛОН-32-120. Предназначе
на для выполнения легких фасад
ных работ, таких, как окраска фа
садов и нанесение различных мате
риалов; производство текущего ре- 

~  монта по замене кровли, карнизов; 
00 удаление ржавчины; электромонтаж

ные работы и др. Люлька оснащена 
ловителями для предотвращения па
дения при обрыве троса 

Люлька Л В-30-250. Предназначена 
для подъема рабочих, строительных 
материалов и инструмента. Управле
ние производится с пульта, установ
ленного на люльке. Люлька оснаще
на ловителями для предотвращения 
падения при обрыве троса

Габариты в м 
Вес установки в кг 
Г рузоподъемность 

в кг
Высота подъема в м 

Скорость подъема в 
м/мин

Лебедка типа ЛТ-250: 
тяговое усилие в кг 
канатоемкость бара
бана в м 
подъемный канат 

Вес (подвесной) в кг 
Грузоподъемность в 

кг
Высота подъема в м 
Скорость подъема 

люльки в m Imuh 
Количество лебедок на 

люльке в шт.
Габариты в м 

Вес (подвесной) в кг

1,53X0,7X1,24
100

120 (вес человека — 
70 кг; вес груза 50 кг)

32

16

250

32
7,4-Н-160нв

68
250 (2 человека и 100 кг 

груза)
30

8

4X0,8X2,15
500

Проект разработан 
СКВ Мосстроя. Опыт
ный завод «Строймеха- 
низация» Главмосстроя, 
(Москва)

Конструкция разрабо
тана СКВ Мосстроя. 
Опытный завод «Строи- 
механизация» . Главмос
строя. Описание и ра
бочие чертежи (РЧ-388- 
-68) имеются в БТП 
ЦНИИОМТП Госстроя 
СССР

* См. также «Альбом рабочих чертежей лесов, подмостей, люлек, вышек, лестниц и стремянок, применяемых при строительно
монтажных работах». ЦНИИОМТП, 1969.



Продолжение табл. 7

Наименование и назначение Техническая характеристика Завод-изготовитель

Самоподъемная люлька ЛС-40-250. 
Предназначена для подъема рабо
чих, строительных материалов и ин
струмента. Управление производится 
с пульта, установленного на люльке. 
Люлька оснащена ловителями для 
предотвращения падения при обры
ве троса

Самоподъемная люлька Л С-80-250. 
Предназначена для подъема рабо
чих, строительных материалов и ин
струмента при фасадных работах на 
зданиях повышенной этажности. 
Управление производится с пульта, 
установленного на люльке. Люлька 
оснащена ловителями для предотвра
щения падения при обрыве троса

Грузоподъемность в 
кг

Высота подъема в м 
Привод

Габариты в м: 
длина 
ширина

Количество консолей 
для подвески в шт. 

Вылет стрелы в м 
Вес люльки в кг 

* консоли > » 
Грузоподъёмность в 

кг
Максимальная высота 

подъема в м 
Количество консолей в 

шт.
Вылет стрелы в м 
Расстояние между 

консолями в м 
Тяговое усилие меха

низма подъема в кг 
Габариты в м

250 (2 рабочих и 100 
груза)

40 (12 этажей)
2 электродвигателя 
АОС-32-6 по 0,6 кет

кг Люлька разработана 
трестом Мосотдел-
строй-7. Опытный завод 
«Строймеханизация» 
Главмосстроя (Москва)

4,6
0,85

2
1
400
45

250 (2  человека и 
груза)

80 (25 этажей)

2
0,55

3,95

100 кг Проект разработан 
СКВ Мосстроя. Опыт
ный завод «Строймеха- 
низация» Главмосстроя. 
Описание и рабочие чер
тежи (индекс РЧ-342-68) 
имеются в БТП ЦНИИ- 
ОМТП Госстроя СССР

120
4Х0>8Х2,5



Продолжение табл. 7

Наименование и назначение Техническая характеристика За во a-из готовите ль

Универсальные самоходные леса с 
подъемной рабочей площадкой, снаб
женной полноповоротным краном. 
Предназначены для производства 
отделочных работ наружных стен 
зданий высотой до 15 м, а также 
для ведения кирпичной кладки, раз
делки швов и других строительных 
работ

Мощность электродви
гателя в кет 1,1

Скорость подъема 
люльки в м/мин 4,5

Количество лебедок на 
люльке в шт. 1

Грузоподъемность ра- 2 (по 2 г 
бочей площадки на оба крыло)
крыла крана в т 

Г рузоподъемность
крана в г 0,5

Высота подъема в м: 
рабочей площадки 14,3
крюка крана 18,7

Вылет стрелы крана
в м:

при подъеме груза 2,2
» монтаже башни

лесов 1,74
Высота подъема крю

ка крана от земли в м 18,74
Скорость подъема и 

опускания рабочей пло
щадки в м/мин 1,4

То же, груза в м/мин 12

на каждое Универсальные само
ходные леса разработа
ны Центральным экспе
риментально - конструк
торским бюро ЦНИИ- 
ОМТП (рабочие чертежи 
РЧ-11-82)



Продолжение табл. 7

Наименование и назначение Техническая характеристика Завод-изготовитель

Скорость поворота 
крана с грузом в об/мин 0,6

Скорость передвиже
ния лесов в м/мин 10

Мощность электродви
гателей в кет 25,1

Телескопическая 
Предназначена для 
личных фасадных 
ных работ на 
объектах

вышка ВИ-23. 
выполнения раз- 

и антикоррозион- 
рассредоточенных

Фронт работы с одной 
установки лесов в м 

Общий вес лесов в т 
Г рузоподъемность в кг 

Высота подъема в м
Габариты в транс

портном положении в лг
Скорость подъем а в 

м/мин

13
13,7
200

6,33—21,65

8,35X2,35X3,72

7,5

Ленинградский ремонт- 
но - механический завод 
Управления механиза
ции специальных и 
монтажных работ Ми
нистерства строительст
ва РСФСР

Допустимая скорость 
ветра для рабочего 
положения в м/сек 10

Вес вышки в рабочем 
положении в т:

без автомобиля 
с автомобилем

3
8,95



Продолжение табл. 7

Наименование и назначение Техническая характеристика Завод-изготовитель

Универсальный столик-вышка
Н. М. Яковлева и Б. И. Городище- 
ва. Предназначен для производства 
отделочных и антикоррозионных ра
бот на объектах высотой от 2,8 до
3,6  м, а также на лестничных клет
ках

Двухрычажная полноповоротная 
да вышка Ш2СВ-14. Предназначена для 
10 выполнения ремонтно-строительных, 

антикоррозионных и других работ

Телескопическая вышка на пнев
моходу. Предназначена для подъема 
рабочих, материалов и инструмента 
к рабочему м$сту на высоту до 
5 этажей

Габариты в мм: 
длина 1570
ширина 590
высота 1800

высота с ограждением 2550
Общий вес без щита 

настила в кг: 35
Толщина досок щита- 

настила 40 мм
Грузоподъемность в 

кг 300
Высота подъема в м 13,65
Вылет от опор в м 9
Скорость установки в 

рабочем положении в 
км/ч 0,95

Ход домкратов в м 0,7
Окружная скорость 

поворота люльки в 
м/сек 0,2

Обслуживаемый фронт 
в км/ч 50

Допускаемая одновре
менная нагрузка на ра
бочую платформу в кг 250

Количество рабочих 
платформ в шт. 3

Конструкция спроекти
рована трестом Мос- 
отделстрой-4

Литейно - механиче
ский завод Ленжилуп- 
равления (Ленинград)

Проект разработан 
СКВ Мосстроя. Карача
ровский механический
завод Главмосстроя



Продолжение табл. 7

Наименование и назначение Техническая характеристика Завод-изготовитель

Передвижная самоподъемная выш
ка для отделочных работ ВО-Ю, 6-12. 
Предназначена для подъема ра
бочих, строительных материалов и 
инструмента к рабочему месту для 
выполнения отделочных, электромон
тажных, санитарно-технических и 
других работ в помещениях с высо
той потолка до 12 м

Допускаемая одновре
менная нагрузка на 
каждую из платформы 
в кг

Длина платформы в м 
Ширина верхней плат

формы в м 
Высота подъема верх

ней платформы в м 
Габариты в транс

портном положении в м 
Вес в кг 
Г рузоподъемность 

платформы в кг 
Размер платформы в м 
Высота подъема плат

формы в м 
Скорость подъема 

платформы в м/мин 
Мощность электродви

гателя в кет 
Габариты (в рабочем 

положении) в мм 
Вес в кг

100
3

1,5
15

6,5X2,6X4,2 
4000

500 (4 человека и 
груза)

4X2

10,6

4

1

200 кг Проект разработан 
СКВ Мосстроя. Опыт
ный завод «Строймеха- 
низация» Главмосстроя 
(Москва). Описание н 
рабочие чертежи (ин
декс РЧ-343-68) имеют
ся в БТП ЦНИИОМТП 
Госстроя СССР

4076Х2230ХП600
2214



Продолжение табл. 7

Наименование и назначение Техническая характеристика Завод-изготовитель

Двухрычажный грузоподъемник. Г рузоподъемность Туапсинский машино
Предназначен для подъема рабочих, в кг 200 строительный завод
строительных материалов, и инстру- Высота люлек в м 12 им. XI годовщины Ок
ментов Вылет люлек в м 

Рабочее давление в
9 тябрьской революции 

(г. Туапсе)
гидросистеме в кгс/см2 160

Угол поворота мачты 
в град 360

Габариты в транс
портном положении в м 8,285X2,55X3,15

Вес без автомашины
в кг 1356

Монтажная машина МШТС-2А. Нагрузка в люльке в кгс 400 Машина разработана
Предназначена для выполнения фа- Вылет стрелы в м 15,35 ПКБ Главстроймехани-
садно-ремонтных и антикоррозион- Высота подъема

17,6
зации Министерства

ных работ люльки в м транспортного строи
Номинальные скорости 

мехайизмов:
тельства СССР (Моск
ва)

подъема люльки в 
м/мин 18-20
поворота платфор
мы в об/мин 0,6
подъема крюка в 
м/мин

?00

Длина в транспорт
2.6ном положении в м

Вес машины в г 11,56



П Р И Л О Ж Е Н И Е  2

Пример расчета экономически эффективного варианта 
антикоррозионной защиты стальных ферм 

лакокрасочными материалами

Для защиты от коррозии стальных решетчатых стро
пильных ферм пролетом 24 м в цехе фильтрации калий
ного производства, характеризуемого содержанием хло
ристого калия 0,002 лег/л и относительной влажностью 
воздуха 70%, приняты следующие два варианта за
щиты:

вариант 1 — грунт — грунтовка ХС-010 в два слоя 
и покрытие — эмаль ХС-710 в шесть слоев со сроком 
службы четыре года;

вариант 2 — грунт — шпатлевка Э-4020 в один слой 
и покрытие — эмаль ЗП-773 в три слоя со сроком 
службы шесть лет.

Расчет наиболее эффективного варианта произво
дится в соответствии с «Руководством по определению 
экономической эффективности антикоррозионной защи
ты строительных конструкций промышленных зданий и 
сооружений» (Стройиздат, 1969).

Здание цеха с металлическим каркасом с заполне
нием каркаса каменными материалами имеет норма
тивный срок службы Тс =100 лет (см. п. 1 приложе
ния 1 Руководства).

По данным натурных обследований применение бо
лее стойких эпоксидных покрытий позволяет увеличить 
межремонтный срок службы стальных ферм с Гхр, =  
= 2 0  лет до Гкр, = 25  лет.

Расчет стоимости стальных ферм «в деле» приведен 
в табл. 1, а стоимость антикоррозионной защиты по 
сравниваемым вариантам лакокрасочных покрытий при
ведена в табл. 2 .

Расчет удельных капитальных вложений на произ
водство лакокрасочных материалов по сравниваемым 
вариантам дан в табл. 3.



Т а б л и ц а  1

Расчет стоимости 1 т металлических ферм «в деле» пролетом 24 м
(без защиты от коррозии)

Основание Наименование работ иди 
затрат

Едини
ца из
мере
ния

Коли
чество

Цена 
за еди

ницу 
в руб-

Общая 
стоимость 

в рУб.

Ценник 1, 
часть II, 
стр. 32, 
поз. 85-6

Стоимость конструк
ций стропильных ферм 
двускатных пролетом 
24 м (с преобладанием 
угловой стали — груп
па В; в виде полностью 
сваренных конструк
ций — степень готовно
сти V) Г 1 197 197

ЕРЕР 14—31 Установка стропиль
ных стальных ферм 
цельных весом до 3 т 1 9,23 9,23

И т о г о I 206,23 206,23

Накладные расходы 
16,6% - __ _ 34,23

И т о г о  с накладными 
расходами — — — 240,46

Плановые накопления 
6% — — — 14,43

И т о г о  с плановыми 
накоплениями 254,89
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Т а б л и ц а  2

Расчет стоимости антикоррозионной защ иты  1 т стальных ферм 
лакокрасочными покрытиями

Еди Цена Общая
Основание Наименование работ или ница Коли за еди стои

затрат изме чество ницу мость
рения в руб. в руб.

По варианту 1

Е Р Е Р  20—57, Нанесение на решет-
Техн. часть, чатые металлические
п. 5 конструкции грунта 

ХС-0“10 в 2 слоя
(2 7 X 2 = 5 4  л 2) м2 54 0,125 6,75

Е Р Е Р  20—85, О краска огрунтован-
Техн. часть, ных решетчатых метал-
п. 5 локонструкций эм алью 

ХС-710 в 6 слоев
(2 7 X 6 = 1 6 2  мг) 162 0,121 19,6

Е Р Е Р  14— 411 Устройство и разбор
ка подвесных подмостей 
при окраске стропиль
ных ферм весом до 3 т 1 г 1 21,7 21,7

ферм

И т о г о г 1 — 48,05

Н акладны е расходы 
16,6% 7,98

И т о г о  с накладными 
расходами _ _ _ „ 56,03

П лановы е накопления 
6% , . _р_ 3,36

И т о г о  с плановыми
накоплениями т 1 — 59,39

По варианту 2

Е Р Е Р  20—60 Нанесение на м етал
лические конструкции 
грунт-ш патлевки Э-4020
в 1 слой 
( 2 7 X 1 = 2 7  м2) м 2 27 0,117 3,16

Е Р Е Р  20—92 О краска реш етчатых
металлических конструк
ций эмалью ЭП-773
в 3 слоя 
(27Х З =  81ж2) 5» 81 0,449 36,37
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Продолжение табл. 2

Основание Наименование работ или 
затрат

Еди
ница

изме
рения

Коли
чество

Цена
за

едини
цу

в руб.

Общая 
стои
мость 
в руб.

Е Р Е Р  14—411 Устройство и разбор
ка подвесных подмостей 
при окраске стропиль
ных ферм весом до 3 г т 1 21,7 21,7

И т о г о т 1 — 61,23

Накладные расходы 
16,6% 10,16

И т о г о  с накладными 
расходами 71,39

Плановые накопления 
6% __ _ 4,28

И т о г о  с плановыми 
накоплениями т 1 ___ 75,67

Т а б л и ц а  3
Расчет удельных капитальных вложений в производство 

лакокрасочных материалов (сопряженные отрасли) для защиты 
стальных ферм от коррозии

Затраты в 
руб, на 1 кг 

материала
*0,
г а .

/
и а я

Наименование вариантов 
защиты и применяемых 

материалов
Основание для 

расчета

пр
ив

ед
ен

ны
е 

уд
ел

ь
ны

е 
ка

пи
та

ло
вл

ож
е

ни
я 

К
пр

пр
ив

ед
ен

ны
е 

за
тр

а-
 

ты
 

^п
р

“ •©•
ВО
о МК Z 
2 S 
Онл
e get К
я 3
И п 
8 -

[ П
ри

ве
де

нн
ы

е 
за

тр
ат

ы
 

1 р
уб

, 
на

 1
 г

 з
ащ

ищ
ав

» 
ф

ер
м 

К
пр

Ен
Р

Вариант 1 

Грунт ХС-010 Прилож. 3, поз. 
35-а Руководства 0,764 0,09 5,94 0,53

Эмаль ХС-710 То же 0,764 0,09 17,04 1,53

И т о г о
11

— 2,06

Вариант 2
Ш патлевка Э-4020 Прилож. 3, поз. 1,13 0,14 0,96 0,13

Эмаль ЭП-773
34-д Руководства 
То же, поз. 54-г 1,3 0,16 12,15 1,94

И т о г о  2,07
188



О П РЕ Д ЕЛ ЕН И Е  П РИ ВЕД ЕН Н Ы Х ЗАТРАТ, 
О СУЩ ЕСТВЛЯЕМ Ы Х ДО  Н А Ч А Л А  Э К С П Л У А ТА Ц И И  ЦЕХА

Приведенные затраты на возведение ферм, защи
щаемых от коррозии, определяем по формуле (5) Ру
ководства:

Пл=С л-]-ЕиФ.
Ввиду того, что в, сопоставляемых вариантах монтаж 

стальных конструкций и нанесение лакокрасочных по
крытий производится одними и теми же машинами и 
инструментом, в расчете учитываем только стоимость 
ферм «в деле», т. е., пользуясь данными табл. 1 и 2 , 
соответственно имеем: 
вариант 1

Я Д1 ==СД, =254,89+59,39=314,28 руб.;
вариант 2

Я Да =Сд, =254,89+75,67 =  330,56 руб.
Приведенные затраты в сопряженные отрасли, по

ставляющие строительству лакокрасочные материалы, 
определены по формуле (6) Руководства:

77м(с) —- Е нК прР.
Как видно из табл. 3, приведенные затраты в сопря

женные отрасли соответственно равны:
Я„(С),=2,06 руб.;
Я„(с), =2,07 руб.

Общие затраты, осуществляемые по сравниваемым 
вариантам до начала эксплуатации, суммируются и при
водятся к началу первого года эксплуатации строяще
гося цеха по формуле (4) Руководства

Я и= [Я д + 2Я М(с)!+

вариант 1

Я„, =(314,28+2,06)1,26=398,59 руб.;
вариант 2

Я„, =(330,56+2,07)1,26=419,11 руб.,
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где а , =1,26 берем по дополнению 1 к приложению 2 
Руководства для t= 3  года (согласно 
табл. 13 главы СНиП Ш-А.3-66, стр. 27).

ОПРЕДЕЛЕНИЕ ПРИВЕДЕННЫХ ЗАТРАТ, 
ОСУЩЕСТВЛЯЕМЫХ В ПРОЦЕССЕ ЭКСПЛУАТАЦИИ ЦЕХА

Текущие эксплуатационные затраты определяем по 
формуле (8) Руководства:

^ К . р 1 Ч < .  р - Ь ^ Т .  р Н 'т . р _Ь ^ 'з . к Р з .  к +  С п !Ап-

а) Стоимость капитальных ремонтов С„/Р, осуществ
ляемых за срок эксплуатации цеха (срок сравнения) 
Г с =  100 лет, с учетом коэффициента рк,р равна: 

вариант 1

Ск р, = С Д1 =254,89+59,39=314,28 руб.;
Тс 100

Т'к.р 20 5.

По табл. 3 дополнения 1 к приложению 4 Руковод
ства для Те =  100 лет и к = 5  коэффициент р„ ,0 =0,274, 
тогда:

С к. р!ы р =  314,28 • 0 ,2 7 4 = 8 6 ,1 2  руб 

вариант 2

СК . Р1 = СДа =254,89+75,67=330,56 руб.;
100 .

1 =  1 Г = 4 -
По табл. 3 дополнения 1 к приложению 4 Руковод

ства для У с =  100 лет и т = 4  коэффициент р„.р =0,171;
^к.рРк.р =330,56*0,171 =56,53 руб.

б) Стоимость восстановления защитных антикорро
зионных покрытий, осуществляемых за время эксплуа
тации цеха Тс =  100 лет: 

вариант 1

С3.к = 59,39-1,25=74,24 руб.,
где 1,25 — коэффициент, учитывающий работу по пред

варительной очистке ферм от старого покры
тия при его восстановлении;
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100 ок Y = — =25.

По табл. 3 дополнения 1 к приложению 4 для 
7'с=  100 лет и *(=25 имеем р3<к =2,774, тогда:

С3.„Рз.к=74,24-2,774=205,94 руб.;
вариант 2

С3.« =  75,64-1,25=94,59 руб.;

По табл. 3 дополнения 1 к приложению 4 для 
7'с =  100 лет и к =  16,7 имеем р3,к =  1,713, тогда:

C3iK!a3,k= 94,59-1,713= 162,03 руб.
в) Стоимость текущих ремонтов Ст р, осуществляе

мых за срок эксплуатации цеха (Гс =  100 лет), с учетом 
коэффициента рт,р определяем по формуле (10) Руко
водства:

Ст р = 0,35(Сд~ Сз,к):
1 к.р

вариант 1

~  р. о г- (314,28— 74,24) л ол ~ г
Ст.р=0,35---20 = 4 >21 руб'

По табл. 1 дополнения 1 к приложению 4 для 
7С =  100 лет рт р =12,475:

Ст-р[хт.р=4,21 • 12,475=52,52 руб.;
вариант 2

Ст.р=0,35 (33°'5^~94-59) =3,30 руб.

По табл. 1 дополнения 1 к приложению 4 для 
Г с =  100 лет р т>р =  12,475, тогда:

Ст.рИт.р =3,30-12,475=41,17 руб.
Суммарные текущие эксплуатационные затраты 

(С3) по сравниваемым вариантам составляют: 
вариант 1

Сэ, =86,12+205,94+52,52=344,58 руб.;
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вариант 2

С9, =  56,53+162,03 +41,17=259,73 руб.

ОПРЕДЕЛЕНИЕ ОБЩИХ ПРИВЕДЕННЫХ ЗАТРАТ 
ПО СРАВНИВАЕМЫМ ВАРИАНТАМ

Вариант 1
Я Х= Л Н1 + К Э1 + С 9, =398,59+344,58 =  743,17 руб.

Вариант 2
Я г= Я „ 3 +К-9а+ С 9а =419,11+259,73=678,84 руб.

Стоимость основных производственных фондов (/С9), 
занятых при производстве ремонтных работ, по срав
ниваемым вариантам не отличается и поэтому не учи
тывается.

ОПРЕДЕЛЕНИЕ СУММАРНОГО ЭКОНОМИЧЕСКОГО 
ЭФФЕКТА

Суммарный экономический эффект на 1 т защищае
мых от коррозии стальных ферм составит:

Э = Л 1—Л 2 =  743,17—678,84=64,33 руб.,
или на 1 м2 защищаемой поверхности ферм 6 4 ,33 :27=  
= 2 ,38  руб.

Таким образом, эпоксидное лакокрасочное покрытие 
в данном случае экономичнее покрытий на основе пер- 
хлорвиниловых смол, несмотря на большую первона
чальную стоимость.
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Исходные данные и результаты расчета 
экономической эффективности защиты 

металлоконструкций химически стойкими 
лакокрасочными покрытиями с предварительной 

очисткой поверхности

Наименование
Едини
ца из

мерения

По ис
ходному 
уровню

По пред
лагае
мому 

варианту

Обоснование 
принятых величин

Срок эксплуатации 
здания Тс лет 100 100

Руководство, 
приложение 1,

Срок службы защит
ного лакокрасочного 
покрытия в средне
агрессивной среде 73,к » 2 4

поз. 1
Данные натур

ных обследований 
и приложения 5, 
табл. 1, поз. 10

Периодичность капи
тальных ремонтов ме
таллоконструкций 
(стальных ферм) Гк,р » 15 20

Руководства 
Данные натур

ных обследований 
и приложения 5, 
табл. 1, поз. 4

Стоимость металли
ческих ферм «в деле», 
отнесенная к 100 м2 
поверхности, Сд руб. 998,4 1038,7

Руководства

В том числе:

а) стоимость ферм с 
установкой

( 212,8 -100  \ ................... 925 925 Ценник 1, ч. II,
1 23 )

б) предварительной 
очистки от коррозии » 40,3

ЕРЕР 14—30 

ЕРЕР 20—2
в) защитных покры
тий (два слоя 
грунта ХС-ОЮ и че
тыре слоя эмали 
ХС-710) . . . . » 73,4 73,4

ЕРЕР 20—57 и 
ЕРЕР 20—85

Стоимость капитально
го ремонта металличе
ских ферм Ск.р « С  д 998,4 1038,7

Руководство, 
п. 4.4

Стоимость восстанов
ления защитного покры
тия (с учетом очистки 
от коррозии в предла
гаемом варианте) Сэ,к 73,4 113,7

ЕРЕР 20—57, 
ЕРЕР 20—85 и 
ЕРЕР 20— 2

7 — 9 4 1 193
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Наименование
Едини
ца из- 

мерения

По ис
ходному 
уровню

По пред
лагае
мому 

варианту

Обоснование 
принятых величин

Приведенные затраты,
осуществляемые до на-
чала эксплуатации (на
100 м2 поверхности П. 3.1 Руковод
ферм) ............................... руб. 998,4 1038,7 ства

Эксплуатационные за-
траты, приведенные к
первому году эксплуа
тации (на 100 м2 по П. 4.3 Руковод
верхности ферм) . . . 1215,1 798,9 ства

В том числе:

а) на капитальные П. 4.4 Руковод
ремонты С к,р . . . 509,2 284,6 ства
б) на восстановле
ние защитных по П. 4.6 Руковод
крытий С 3,К . < . » 440,8 315,4 ства
в) на текущие ре П. 4.5 Руковод
монты Ст, р . . . . > 265,1 189,9 ства

Суммарные приведен
ные затраты по сравни П. 2.3 Руковод
ваемым вариантам П  . . 2213,5 1837,6 ства

Экономический эффект
на 100 м2 поверхности П. 5.1 Руковод
ферм Э ............................... » — 375,9 ства

То же, на 1 т веса При поверхности
металлических ферм . . » — 86,5 1 г ферм 23 м2

П р и м е ч а н и я :  1. Расчет проведен в соответствии с «Руководством 
по определению экономической эффективности антикоррозионной защиты 
строительных конструкций промышленных зданий и сооружений». Стройиз- 
дат, 1969.

2 . Экономический эффект подсчитан для металлических ферм промышлен
ных зданий. По исходному уровню лакокрасочное покрытие наносится без 
предварительной очистки металлической поверхности. По предлагаемому ва
рианту рекомендуется предварительная очистка поверхностей ферм.

3. Капитальные вложения в сопряженные отрасли не учитывались, так как 
д л я  покрытий в обоих вариантах приняты одни и те ж е материалы.
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Ориентировочный расход и стоимость лакокрасочных материалов и покрытий

Наименование и марка 
материала ГОСТ или ТУ Цвет

Усредненный 
расход ма
териала на 
100 м3 при 

однослойном 
нанесении 

в кг

Прейскурант
ная цена 1 г  

материала 
в руб.

Ориентиро
вочная стои
мость 100 м*■ 
однослойного 

покрытия 
В руб.

£

X. Грунты, грунтовки и шпатлевки

Глифталевые и пентафталевые

Грунт № 138 
Грунтовка ГФ-020 

» ПФ-046
денкумароновая) 
Шпатлевка ПФ-00-2

МРТУ 6-10-576-64 Коричневый 7,1 530
ГОСТ 4056-63 Красно-коричневый 8,4 475
МРТУ 6-10-706-67 8,4 500

ТУ 6-10-878-69
Под слоновую кость 8,4 575
Красно-коричневый 8,4 320

8,13
8,36
8,57
9,2
7,06

Фенолъно- формальдегидные

Грунтовка ФЛ-ОЗК 
» ФЛ-ОЗКК
* ф л -озж
» ф л -огз

Грунт ФЛ-045

ГОСТ 9109—59 Коричневый 8,6 850
То же Красно-коричневый 8,6 1030

» Желтый 8,6 1030
Коричневый 6,8 750

МРТУ 6-10-654-67 Красно-коричневый 6,8 990
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Наименование и марка 
материала

Усредненный

ГОСТ или ТУ Цвет

расход ма
териала на 
100 ма при 

однослойном

Прейскурант
ная цена 1 т 

материала 
в руб.нанесении

в кг

Ориентиро
вочная стои
мость 100 м2 
однослойного* 

покрытия 
в руб.

Перхлорвиниловые и сополимерные
Грунт ХВГ-1 ТУ МХП 2,189-50 Желтый 15,4 670 13,77

> ХС-06 ТУ КУ 434-55 Красно-коричневый 15,4 680 13,92
* ХСГ-26 ГОСТ 7313—55 » 19 500 14,2
» (фасадный) ХФГ ТУ КУ 408-56 — 13 250 10,18
» ХВ-050 МРТУ 6-10-934-70 — 2)1,9 600 19,58

Грунтовка ХВ-062 МРТУ 6-10-658-67 — 11 500 11,94
» ХС-010 ГОСТ 9355—60 Красно-коричневый 11 600 12,5

Грунт ХС-068 МРТУ 6-10-820-69 > 16,2 600 13,17
Грунтовка ХС-077 
Шпатлевка ХВ-00-4

МРТУ 6-10-803-69 Оранжевый И 630 10,38
ГОСТ 10277—62 
с изм. 1 и 2

Зеленый 61 480 45,4

» ХВ-00-5 То же Серый 61 430 42,35
> для фасадов СТУ 30-21039-63

Эпоксидные

78 160 60

Грунт ЭП-057 
Шпатлевка Э-4020

ТУ 6-10-1117-7.1 18,3 2200 14
ТУ КУ 496-57 
с изм. 1

Красно-коричневый 22,8 2650 17,5
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Наименование и марка 
материала ГОСТ или ТУ Цвет

Уср е д н е н н ы й  
р а с х о д  м а 

т е р и а л а  н а  
100  м* п р и  

ОДНОСЛОЙНОМ
нанесении 

в  кг

Прейскурант
ная цена 1 т 

материала 
в руб.

Ориентиро
вочная стои
мость 1 0 0  м* 

однослойного 
покрытия 

в руб.

Шпатлевка ЭП-00-0 ГОСТ 10277—62 
с изм. 1 и 2

Красно-коричневый 22,6 2600 17,3

» Э-4022 ТУ УХП 56-58 Красный 18,4 1300 9,24

Алкидно- и масляно-стирольные
Шпатлевка MC-G06 (ГОСТ 10277—62 

с изм. 1 и 2
Розовый 43 440

Грунтовка МС-067 |МРТУ 6-10-789*68 Красно-коричневый 12,6 570

Хлоркаучуновые

Грунт КЧ-075 ВТУ 22-02-69 Красно-коричневый 12,6 2300 33,96

Циклокаучуковые
Грунт КЧ-034 

» КЧ-035
МРТУ 6-10-598-68 Белый 12,6 2300
МРТУ 6-10-589-65 Желтый 12,6 2300



Продолжение приложения 4

Усредненный Ориентирорасход ма Прейскурант вочная стои
Наименование и марка териала на 

100 лса при 
однослойном 

нанесении 
в кг

ная цена 1 т мость 100 м*
материала ГОСТ или ТУ Цвет материала 

в руб.
однослойного 

покрытия 
в руб.

Полиуретановые
Грунт УР-012к 

» УР-Ш2ж
МРТУ 6-10-68КЪ67 Красный 13,4 3500
То же Желтый 13,4 3500

Поливинилбутиральные

Грунт В Л *02 
* ВЛ-08

ГОСТ 12707—67 __ 1.1,4 950
То же _ _ 12 1100

Нитроцеллюлозные

Шпатлевка НЦ-00-8 ГОСТ 10277—62 Серый, защитный 8,4 690 9,91

II. Лаки

Лак этиноль ТУ МХП 1267-57 Бесцветный 15 275
> БТ-577 ГОСТ 5631—70 Черный 8 220
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Наименование и марка 
материала

Усредненный
расход ма
териала на 
100 м9 при 

однослойном

Прейскурант
ная цена 1 т

ГОСТ или ТУ Цвет материала 
в руб.нанесении

в кг

Ориентиро
вочная стои
мость 100 м* 
однослойного 

покрытия 
в руб.

Пентафталевые

Лак ПФ-170 ГОСТ 15907—70 Бесцветный 8 1000
* ПФ-171 То же 8 1000

Глифталевые

Лак ГФ-95 ГОСТ 8018—70 Серебристый 8

12.7
12.7

10,79

Перхлорвиниловые и сополимерные

Лак ХС-76 ГОСТ 9355—60 Бесцветный 15 500
» ХСЛ ГОСТ 7313—55 10,5 430
» ХСЛ-1 ТУ МХП 2290-50 — 10,5 550

Эпоксидные
Лак ЭП-741 ТУ 6-10-1148-71 Бесцветный 9 3000

» Э-4100 МРТУ 6-10-857-69 Светло-коричневый 9 1900
» ЭП-55 — — 9 2800
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Усредненный
расход ма Прейскурант

Наименование и марка
ГОСТ или ТУ Цвет

териала на 
100 м% при 

однослойном
ная цена 1 т

материала материала 
в руб.нанесении

в кг

Ориентиро
вочная стои
мость 100 м% 
однослойного 

покрытия 
в руб.

Фуриловые
ТУ 11-35-58 — 10,5 1650
То же — 10,5 1600
ВТУ II-186-60 Черный 9 1950

Лак ФЛ-1 
» ФЛ-4 
» Ф-10

to

Лак МС-25

Лак УР-19

ТУ КУ 561-63

ВТУ ГИПИ Л КП 
МЧ 5173-68

Алкидно- стирольные

Полиуретановые

10,5 750

6200

20,78
20,25
23,93

11,33

59,25

III. Эмали
На полимерах дивинилацетилена

Эмаль ДП (с суриком 
железным)
Эмаль ДП (алюминие
вая)

ТУ МХП 2650-53 Красно-коричневый и 180

ТУ МХП 2651-53 с изм. 1 Серебристый 9 360

4,75

8,01



Наименование и марка 
материала ГО С Т  или Т У

Эмаль ПФ-115 ГОСТ 6465—63

* ПФ-133 ГОСТ 926—63

Эмаль ГФ-230 
* ГФ-820

ГОСТ 64-66 
МРТУ 6-10-982-70

Продолжение приложения 4

Усредненный
расход ма
териала на Прейскурант

ная цена 1 т
Цвет 100 м3 при 

однослойном материала 
в руб.нанесении

в кг

Ориентиро
вочная стои
мость 100 л 3 
однослойного 

покрытия 
В руб,

Пентафталевые

Светло-крем овый, песоч
ный, желтый, серый, бе- 
жевый, кремовый, свет- 

' ло-серый, темно-зеленый 8 1050 12,87
Черный 8 880 11,51

.Голубой 8 1100 13,27
Кремовый, оранжевый 
зеленый, серый, фисташ
ковый, светло-серый 8 1000 12,47
Черный 8 830 11,11
Голубой 8 1100 13,27

Глифталевые

Различных цветов 12 800 12,27
Серебристо-алюминиевый 8 950 10,27
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Усредненный

Наименование и марка
расход ма
териала на Прейскурант

ная цена I тматериала ГОСТ или ТУ Цвет 1 0 0  м* при 
однослойном материала 

в руб.нанесении
в кг

Нитроглифталевые
Эмаль НЦ-132К ГОСТ 6631—65 с изм. 1 [ Черный 15 800

I Различных цветов 14,5 950
» НЦ-132П То же Черный 15 800< Различных цветов 14,5 950
» НЦ-1Э2 СТУ-62 V

Синий 1702 47-65 900

» НЦ-132 МРТУ 6-10-570-63 Темно-серый 17 900

Перхлорвиниловые и сополимерные
Эмали:

ПХВ-1 ТУ МХП 2701-51 Белый 10,5 500
ПХВ-3 МРТУ 6-10-715-67 Кремовый 10,5 500

Ориентиро
вочная стой, 
мость 1 0 0  м*
ОДНОСЛОЙНОГО

покрытия 
В руб*

14.67
16.45

14.67
16.45

17.97

17.97

9.22
9.22
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Наименование и марка 
материала ГОСТ или ТУ Цвет

Усредненный 
расход ма
териала на 
100 м2 при 

однослойном 
нанесении 

в кг

Прейскурант
ная цена 1 г 

материала 
в руб.

Ориентиро
вочная стои
мость 100 м2 

однослойного 
покрытия 
в руб.

ПХВ-29 ТУ МХП 2702-51 Шаровый 15,5 530 12,6
пхв-зо То же 15,5 530 12,6
ПХВ-31 » > 15,5 530 12,6
ПХВ-32 » 15,5 530 12,6
пхв-зз » » 15,5 530 12,6
ПХВ-34 » 15,5 530 12,6
ПХВ-35 > 15,5 530 12,6
ПХВ-69 ТУ КУ 518-58 Защитный 15,5 530 14,15
ПХВ-70 алюминиевая ТУ МХП 2616-51 Серебристый 15,5 530 12,6
ПХВ-101 ТУ МХП 2603-51 Белый 15,5 550 13

с изм. 1
ПХВ-510В алюми
ниевая ТУ КУ 304-53 Серебристый 17 630 15,09
ПХВ-512 ТУ МХП 3560-52 Зеленый 17 640 15,26
ГТХВО-4 МРТУ 6-10-745-68 Бежевый, шаровый 17 520 13,4
ПХВО-29 То же Шаровый 17 520 13,4

Эмаль ХВ-16 МРТУ 6-10-705-67 1 Различных цветов 18 580 15,33
I Красный 18 700 17,49

ХВ-16-29 СТУ 35-ХП-806-65 Шаровый 18 520 14,25
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Наименование и марка 
материала ГОСТ или ТУ Цвет

Усредненный 
расход ма
териала на 
100 jна при 

однослойном 
нанесении 

в кг

Прейскурант
ная цена 1 г 

материала 
в руб.

Ориентиро
вочная стои
мость 100 м2 
однослойного 

покрытия 
в руб.

Эмаль ХВ-16-32 СТУ 35-ХП-806-65 » 18 520 14,25» ХВ-22 ТУОН 1405-65 Палевый 18 400 12*09> ХВ-112 МРТУ 6-10-735-68 — 17 630 15,6

» ХВ-113 МРТУ 6-10-962-70 Бежевый, защитный, ко
ричневый, салатный,
голубой, под слоновую
кость, серый, желтый,
темно-желтый, кремовый 17 670 16,58Зеленый 17 750 17,64
Оранжевый, красный,
оранжево-красный 17 300 18,49

» ХВ-113 т МРТУ 6-10-794-69 Светло-серый, зеленый,
голубой, желтый 17 800 18,49
Красный 17 1000 21,89

» ХВ-114 МРТУ 6-10-747-68 Желтый, синий, красно
коричневый 17 950 21,04
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Наименование и марка 
материала ГОСТ или ТУ Цвет

Усредненный 
расход ма
териала на 
100 л<а при 

однослойном 
нанесении 

в кг

Прейскурант
ная цена 1 г 

материала 
в руб.

Ориентиро
вочная стои
мость 100 мй 
однослойного 

покрытия 
в руб.

Эмаль ХВ-124 МРТУ 6-10-852-69
>
Серый, красный, корич
невый, голубой, беже- 
бый, зеленый, салатный, 
кремовый, защитный 
Желтый, темно-голубой

20,7
17

650
700

18,35
16,79

» ХВ-125 алюмини ГОСТ 10144—62 Серебристый 15,5 580 14,19
евая

хв-иоо ГОСТ 6993-70 Различных цветов 10,5 500 9,22
Эмали:

ХСЭ-1 ГОСТ 7313-55 Белый 17,8 630 14,32
ХСЭ-3 То же Кремовый 10,5 630 9,72
ХСЭ-6 Желтый 10,5 630 9,72
ХСЭ-14 Зеленый 10,5 630 13,6
ХСЭ-23 Серый 10,5 630 13,6
ХСЭ-26 > Красно-коричневый 20,5 500 13,36
ХСЭ-25 ТУ МХП 2289-50 Черный 13,9 550 10,75
ХС-558 МРТУ 6-10-592-65 — 10,5 700 10,26
ХС-710 ГОСТ 9355-60 Серый 10,5 600 13,0
ХС-781 МРТУ 6-10-951-70

“
10,5 580 4,43
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Наименование и марка

Усредненный 
расход ма
териала на Прейскурант

ная цена 1 т
Ориентиро
вочная стои
мость Ю0 мх

материала ГОСТ или ТУ Цвет 100 м'1 при 
однослойном 
нанесении

в кг

м атериала 
в руб.

однослойного 
покрытия 

в руб.

Хлоркау ну новые и циклокаучуковые

Эмаль КЧ-172 МРТУ 6-10-319-69 Различных цветов 10,5 800
> КЧ-728 МРТУ 6-10-590-68 Белая 10,5 2500
» КЧ-749 МРТУ 6-10-795-69 Различных цветов 10,5 800

Эпоксидные
Эмаль ЭП-51 ГОСТ 9640—61 Белый, желтый, серый, 

синий, зеленый, защит
ный, черный 15 1000
Красный 15 1100

> ЭП-56 ВТУ П-133-61 Белый, черный, серый 15 2600
* ЭП-140 МРТУ 6-10-599-66 'Серый 15 2100

Серо-голубой 15 2300
Светло-серый 15 2500
Белый 15 2600
Голубой, темно-голубой, 
желтый, коричневый, чер
ный, защитный, зеленый,
алюминиевый 15 2800

Драсный 15 3000

12.94 
31,25
12.94

22.5 
24

36,2
36.5
39.5
42.5 
44

47
50



Продолжение приложения 4

Наименование и марка 
материала ГОСТ или ТУ Цвет

Усредненный 
расход ма
териала на 
100 м* при 

однослойном 
нанесении 

в кг

Прейскурант
ная иена 1 т 

материала 
в руб.

Ориентиро
вочная стои
мость 100 м2

ОДНОСЛОЙНОГО
покрытия 
в руб.

Эмаль ЭП-773 ТУ 6-10-1162-71 Зеленый 15 2100 44,9
» ЭП-773 ТУ-ЯН 22-57 Кремовый 15 2100 44,9
» ЭП-255 МРТУ 6-10-676-67 Белый 15 2200 38

Зеленый 15 2400 41

Кремнийорганические

Эмаль КО-174

Эмаль УР-175

ТУ 6-02-576-70 Белый 15 2200
Темно-коричневый, чер
ный 15 2400
Желтый, серый, голубой 15 2500
Бирюзовый, кремовый 15 2600

Полиуретановые

МРТУ 6-10-682-67 Белый, черный, серый 13,5 2800

36.45

39.45 
40,95
42.45

41,25



Продолжение приложения 4

Наименование и марка 
материала

Усредненный

ГОСТ или ТУ Цвет

расход ма
териала на 
10О м3 при 

однослойном

Прейскурант
ная цена 1 г 

материала 
в руб.нанесении

в кг

Ориентиро
вочная стои
мость 1(Ю мя 
однослойного 

покрытия 
в руб.

Алкидно-стиролъные

Эмаль МС-17 ГУ 6-10-1012-70 Черный 12,5 770
» МС-226 ТУ 6-10-993-70 Белый 12,5 850
> МС-226П МРТУ 6-10-687-67 Серый 12,5 750

Краски фасадные ХВ-161 МРТУ 6-10-908-70

Краска БТ-177 
миниевая)

(алю-j ГОСТ 5631-70

IV. Краски

Различных цветов

Битумные 

| Серебристый

Масляные густотертые

12,5

8,4

300

370

16.4 
16
16.4

5,94

5,07

Белила:
литопонные МА-021 ГОСТ 6075-67 12 630 19

» МА-025Н То же ~ 12 420 16,48
свинцовые МА-011 ГОСТ 12287—66 — 12 900 22,24



Продолжение приложения 4

Наименование и марка 
материала ГОСТ или ТУ Цвет

Усредненный 
расход ма
териала на 
1 0 0  м% при 

однослойном 
нанесении 

в кг

Прейскурант
ная цена 1 г 

материала 
в руб.

Ориентиро
вочная стои
мость 100 м* 

ОДНОСЛОЙНОГО
покрытия

В РУб.

Густотертые:
МА-011-Н-1 ГОСТ 12287—66 12 760 20,56
МА-011-Н-2 То же 12 650 19,24

Цинковые МА-011
специальные ГОСТ 482—67 13,2 760 17,83

Густотертые:
МА-011 Н То же 13,2 670 10,64
МА-011 » 13,2 660 16,51

Краска МА-011 ГОСТ 6586—66 Черный 2,5 800 12,5
» МА-015 МРТУ 6-10-709-67 Желто-зеленый 2,5 600 11,65

Черный 2.5 540 11,85

Поливинилацетатные эмульсионные водоразбавляемые

Краска ВА-17 ГОСТ 11000—64 I Различных цветов 17,7 650

> ВА-27 То же
1
[ Белый, фисташковый,
| бежевый, серый 17.7 550 12,50



Продолжение прилооюения 4

Наименование и марка 
материала ГОСТ или ТУ Цвет

Усредненный 
расход ма

териала на 
100 м3 при 

однослойном 
нанесении 

в  кг

Прейскурант
ная цена 1 т 
материала 

в руб-

Ориентиро
вочная стои
мость 100 м3

ОДНОСЛОЙНОГО 
п о к р ы т и я  

в руб.

Палевый, под слоновую
кость, кремовый, голу-
бой, светло-зеленый 17,7 600 13,37

Краска ВА-27а ГОСТ 11000—64 Различных цветов 17,7 630 13,97
» ВА-27пг То же То же 17,7 800 16,97

Б утадиенстирольные

Краска КЧ-26 ГОСТ 11000—64 Различных цветов 11,8 420 7,15
» КЧ-2ба То же То же 11,8 460 7,62

Стирол-бутадиеновые

Краска КЧ-Н СТУ 30-21271-65 Серый 11,8 450 9,78
Серо-сиреневый 11.8 450 9,78



Наименование и марка 
материала ГОСТ или

Краска густотертая

» для внутренних 
работ

ГОСТ 1031-53 

ГОСТ 695—67

Краски цветные густо- 
тертые для наружных 
работ

ГОСТ 8292—57

Продолжение приложения 4

Цвет

Усредненный 
расход ма
териала на 
100 жа при

ОДНО.СЛОЙНОМ
нанесении 

в кг

Прейскурант
ная цена 1 т 

материала 
в руб.

Ориентиро* 
в очная стои
мость 1С0 мJ 
однослойного 

покрытия 
в руб.

Масляные краски

{
Серо-голубой 
Серо-дикий

Голубой, зеленый, жел
тый, палевый, бежевый 
Серый, фисташковый 
Синий, под слоновую 
кость
Коричневый
Красный
Темно-красный

Серый, голубой, зеленый, 
фисташковый; под сло
новую кость, желтый 
Бежевый, палевый 
Коричневый

12,5 740 12,35
12,5 610 12,03

12,5 460 11,65
12,5 450 11,63

12,5 480 11,7
12,5 430 11,58
12,5 760 12,4
12,5 680 12,2

12,5 650 12,13
12,5 600 12
12,5 560 11,9



Продолжение приложения 4

Наименование и марка 
материала ГОСТ или ТУ Цвет

Усредненный 
расход ма
териала иа 
100 м% при 

однослойном 
нанесении

В KZ

Прейскурант
ная цена 1 г 

материала 
в руб.

Ориентиро
вочная стои
мость 100 м% 
однослойного 

покрытия 
в руб.

Краска серо-голубая ГОСТ 1031—53 12,5 740 12,35
» серо-дикая То же 12,5 650 12,13

Мумия светлая ГОСТ 8866—58 — 12,4 350 11,34
» темная То же — 12,4 350 11,34
» бокситная » __ 12,4 360 11,36

Охра > __ 13,4 460 12,06
Сурик железный — 16 310 11,57
Киноварь искусственная: 

меловая ГОСТ 695—67 Светлый 22,7 480 17,51
меловая То же Темный 22,7 500 17,96
обыкновенная » Светлый 22,7 480 17,51
обыкновенная » Темный 22,7 500 17,96

V. Кремннйорганические жидкости

ГКЖ-94 ГОСТ 10834—64 Бесцветный, слабо-желгкж-ю МРТУ 6-02-271-63 тый 7,6 4800
Желтый, слабо-коричне
вый 6,8 700



Продолжение приложения 4

Наименование и марка 
материала ГОСТ или ТУ Цвет

Усредненный 
расход ма
териала на 
100 лса при

однослойном 
нанесении 

в кг

Прейскурант
ная цена 1 г 

материала 
в руб.

Ориентиро
вочная стои
мость 1 0 0  jw1 
однослойного 

покрытия 
в руб.

ГКЖ-11 МРТУ 6-02-271-63 Желтый,
вый

слабо-коричне- 6,8 650 9,76

П р и м е ч а н и я :  1 . Оптовые цены на лакокрасочные материалы приведены по действующим прейскурантам № 05-04 н 
И 05-01, г. 1 и 2 Госкомитета цен при Совете Министров СССР. По материалам, выпускаемым опытными партиями (КЧ-034, 
КЧ-075, УР-19, КЧ-17& КЧ-728,ЭП-057, ЭП-55, ЭП-56). Цены будут снижены при серийном изготовлении.

2, Расходы материалов приведены для металлических конструкций средней сложности окраски. При окраске и огрунтовке 
решетчатых металлических конструкций расход материалов умножается на коэффициент 1 Д«

3. При шпатлевке и огрунтовке бетонных поверхностей расходы одноименных материалов (например, шпатлевки Э-4020, 
Э-402Е) умножаются соответственно на коэффициенты 1,2, и 1,5. Для некоторых материалов, рекомендуемых только для защи

ты бетона, расход материалов при шпатлевке, огрунтовке и окраске дан для бетонных поверхностей.
4 . При окраске по огрунтованным поверхностям расход материалов для металлических и бетонных конструкций принят оди

наковым.
5, Данные нормы расхода являются ориентировочными и в каждом отдельном случае требуют проверки и уточнения в 

производственных условиях.



П Р И Л О Ж Е Н И Е  5

Состав и область применения растворителей для лакокрасочных матермалов.

Наименование раст
ворителей, разбави
телей к разжижи- 

телей
ГОСТ или ТУ Состав растворителя в %

Перечень лакокрасочных материалов, 
разводимых указанными растворителями 

до рабочей консистенции
СТОИМОСТЬ 
1 Г В руб.

Разбавитель РДВ ГОСТ 4399-48 Бутилацетат или 
амилацетат 18 
Этилацетат 9 
Ацетон 3 
Спирт бутиловый 10 
Спирт этиловый 10 
Толуол 50

Нитроцеллюлозные лаки и эмали 
общего и специального назначения

420

Растворитель 
№ 646

ГОСТ 5630-51 Бутилацетат или 
амилацетат 10 
Этилцеллозольв 8 
Ацетон 7 
Спирт бутиловый 15 
Спирт этиловый 10 
Толуол 50

Нитроцеллюлозные лаки и эмали 
общего и специального назначения, 
нитрог лифта левые лаки и эмали, 
эпоксидные и нитроэпоксидные эма
ли, мочевино-меламино-форм альдегид
ные эмали, «молотковые эмали»

380

Растворитель 
No 647

ГОСТ 4005—48 Бутилацетат или 
Амилацетат 29,8 
Этилацетат 21,2 
Спирт бутиловый 7,7 
Толуол или
бензол 41,3

Нитроцеллюлозные эмали для лег
ковых автомобилей, эмали на смеси 
растворов бутилметакрилатной и ме- 
ламино-формальдегидных смол

520



Наимемование раст
ворителей, разбави
телей и разжижи

те лей
ГОСТ или ТУ Состав растворителя

Растворитель 
Ns 648

ГОСТ 4006—48 Бутилацетат 
Спирт этиловый 
Спирт бутиловый 
Толуол

Растворитель 
Ns 649

ТУ МХП 1812-48 Этилцеллозольв 
Спирт бутиловый 
Ксилол

Растворитель 
Ns 650

ТУ МХП 2696-55 Этилцеллозольв 
Спирт бутиловый 
Ксилол

Растворитель 
Ns 651

ТУ МХП 4537-56 Уайт-спирит 
Спирт бутиловый

Растворитель РС-1 ТУ МХП 1848-52 Бутилацетат
Толуол
Ксилол

Растворитель РС-2 МРТУ 6-10-952-70 Уайт-спирит
Ксилол

Разбавитель РЭ ТУ МХП КУ-376-54 Этилацетат
Ацетон
Спирт этиловый 
Толуол

Продолжение приложения о

в %
Перечень лакокрасочных материалов» 

разводимых указанными растворителями 
до рабочей консистенции

Стоимость 
I т в руб.

50
10
20
20
30
20
50
20
30
50

90
10
30
60
10

70
30
10
10
20
60

Нитроцеллюлозные лаки и эмали 
общего и специального назначения, 
нитроэпоксидные эмали, эмали и 
лаки на бутилметакрилатной смоле

Нитроглифталевые эмали при на
несении их кистью

Нитроцеллюлозные эмали для лег
ковых автомобилей при нанесении 
кистью для поправки небольших уча
стков

Синтетические эмали для легковых 
автомобилей

Перхлорвиниловые лаки и эмали 
специального назначения. Эмали на 
смеси бутилметакрилатной и мелами- 
но-формальдегидной смол

Пентафталевые эмали для наруж
ных покрытий

Этилцеллюлозные лаки и эмали

650

420

420

150

370

1)8



Продолжение приложения 5

Наименование раст
ворителей» разбави
телей и разжижи- 

тел ей
ГОСТ или ТУ Состав растворителе в %

Растворитель Р-4 ГОСТ 7827—55 Бутил ацетат 12
Ацетон 26
Толуол 62

Разжижитель Р-5 ТУ МХП 2191-50 Бутилацетат 30
Ацетон 30
Ксилол 40

Разжижитель Р -6 ТУ МХП 4008-53 Бутилацетат 15
Спирт бутиловый 15
Бензол 40
Спирт этиловый (ректи-
фикат) 30

Разбавитель Р-7 ТУ КУ 248-55, доп. Спирт этиловый 50
№ 1 от 11/Ц Циклогексанон 50
1963 г.

Растворитель Р-40 ТУ УХП 86-59 Ацетон 20
Этялцеллозольв 30

Разжижитель Р-60 ВТУ УХП 111-59
Толуол
Спирт этиловый

50
техни-

ческий 70
Этялцеллозольв 30Сольвент каменно ГОСТ 1928—67

угольный техниче
ский марки А, Б, В

Перечень лакокрасочных материалов, 
разводимых указанными растворителями 

до рабочей консистенции

Лаки, эмали и грунты на перхлор- 
виниловой смоле и на сополимере 
хлорвинила и винилиденхлорида 

Лаки и эмали на пер хлорвинило
вой смоле и лаки и эмали на бутил- 
метакрилатной смоле, полистироль- 
ные эмали.

Лаки на основе смеси растворов 
меламино-формальдегидной и рези
новой смол и поливинилбутираля.

Лак на основе крезолформальде- 
гидной смолы и поливинилбутираля.

Эпоксидные шпатлевки

Эмаль на смеси крезолформальде- 
гидной и поливинилбутиральной 
смол (60Т)

Лакокрасочные материалы на глиф- 
талевых, пентафталевых и 100%-ных 
смолах, на масляной, масляно-смоля
ной, битумной и битумно-масляной

Стоимость 
1 г в руб.

200

450

450

70

630

135
125
115



Наименование раст
ворителей, разбави
телей и разжижи- 

телей
ГОСТили ТУ Состав растворителя

Ксилол чистый ка
менноугольный 
марки А, Б

ГОСТ 9949—62

Продолжение приложения 5

Перечень лакокрасочных материалов, 
разводимых указанными растворителями 

до рабочей консистенции

основе, меламино-мочевино-фенол
формальдегидные лаки и эмали, ал- 
кидно-стирол ьные эм али (ЭС-41, 
ЭС-42) и лак (МС-25), эмаль на нит- 
рильном каучуке (№ 55), водоэмуль
сионные эмали (СЭМ; 151, 152идр.), 
зтинолевые краски и перхлорвинило- 
вые фасадные краски

Кроме того, при необходимости 
нанесения кистью для доведения до 
малярной консистенции перхлорвини- 
ловых эмалей и лаков марки ПХВ и 
ХС и лакокрасочных материалов на 
сополимере хлорвинила и винилиден- 
хлорида

Лакокрасочные материалы на глиф- 
талевых, пентафталевых и 100%-ных 
омолах, на масляной, маслян о-смоля
ной, битумной и битумно-масляной 
основе, алкидно-стнрольные эмали 
(ЭС-41, ЭС-42) и лак (МС-25), ме- 
ламино-формальдегидно-глифталевые 
эмали (молотковые ПЭ-29), мелами- 
но-алкидные лаки (МЛ-21 и др.), 
крезоломасляный лак (9-627), эти-

Стоимость 
1 т в руб.

115
п о



Продолжение приложения 5

Наименование раст
ворителей* разбави

телей и разжижи- 
телей

ГОСТ или ТУ Состав растворителя в %
Перечень лакокрасочных материалов, 

разводимых указанными растворителями 
до рабочей консистенции

Стоимость 
X т в руб-

Ксилол нефтяной 
технический

ГОСТ 9410—71

нолевые краски, жаростойкие крем- 
нийорганические (лак ФГ-9) и эмаль 
(КО-81), перхлорвиниловые фасад
ные краски, водоэмульсионные эма
ли (СЭМ, 151, 452 и др.)

115

Толуол техниче
ский чистый ка
менноугольный

ГОСТ 9880—61 Жаростойкие кремнийорганические 
лаки (ФГ-9, ЭФ-1, ЭФ-3, ЭФ-5, 54, 
К-44) и эмали (КО-81, КО-174)

120

Скипидар ГОСТ 1571—66 Лакокрасочные материалы на глиф- 
т а левых, пента фта левых и 100%-ных 
смолах, на масляной, масляно-смоля
ной, битумной и битумно-масляной 
основе, полидивинилацетиленовые 
(этинолевые) краски, водоэмульси

онные эмали (СЭМ, 151, 152 и др.)

862

Бензин ГОСТ 8505—57 Эмали марки «Муар» и эмали на 
масляной и масляно-смоляной основе

72



219

Продолжение приложения 5

Наименование раст
ворителей, разбави
телей и разжижи- 

тел ей
ГОСТ или ТУ Состав растворителя в %

Перечень лакокрасочных материалов» 
разводимых указанными растворителями 

до рабочей консистенции
Стоимость 
1 г в руб.

Бензин-раствори
тель для лакокра
сочной промыш
ленности (уайт- 
спирит)

ГОСТ 3134—52 Лакокрасочные материалы на мас
ляной и масляно-смоляной, битум
ной и битумно-масляной основе, по- 
лидивинилацетилецовые (этинолевые) 
краски

В смеси 1:1 с ксилолом, сольвен
том или скипидаром для лакокра
сочных материалов на глифталевой, 
пентафталевой основе и 100%-ных 
смолах

В смеси 1:1 с ксилолом для жаро
стойкого кремнийорганического лака 
КО-815

52

Ацетон- техниче
ский марки А, Б

ГОСТ 2768—69 Эпоксидные шпатлевки (Э-4020, 
Э-4022) и в смеси с этиловым спир
том (реактив) 1:1 — фу рилов ые ла
ки (ФЛ-1, ФЛ-4)

280
260

Циклогексанон
(ректификат)

МРТУ 6-03-201-67 Лакокрасочные материалы на ос
нове полиуретановых смол

700

Вода Эмульсионные поливинилацетатные 
краски ВА и бутадиенстирольные 
краски КЧ



Контроль свойств покрытий и долговечности

Описание защищаемой 
строительной конструкции
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Состав защитного покры
тия

оXи
ЯсиXо

Я 8
3 4>4> 4>Я 8

8 н Эh Vси В S

Пример

О граж Бетон Сборная Уме Относи Лак
даю щ ая навесная рен тельная ХС-76.

конструк
ция — 
панель 

трехслой- 
ная

на за 
кладных 
деталях

ный влажность 
65—707о, 
присут

ствие SOa. 
С1а в 

пределах 
санитар

ных норм

1
слой

Лак ХС-76.Эмаль 
и молотый|ХС*710. 
кварцевый 3 слоя 
песок 2:1.
1 слой

П р и м е ч а н и я :  1. Форма 3 заполняется в соответствии с данными, по* 
ж урнала) и с  данными актов осмотра. Последние должны производиться не 

2. Результаты обследования по форме 3 должны периодически высы- 
пых данных и выпуска нового усовершенствованного документа по защите 
тутская. д . 6.
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защищаемой конструкции

П Р И Л О Ж Е Н И Е  в 

( Ф о р м а  3)

Технология нанесения Д олговечность я Д олговеч
защ итного покрытия защ итного пок- 8К ность кон-рытия 2 струкций  
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заполнения формы

Поверх
ность РОВ 
ная, за-

65—70

тертая пе- 
ментно- 
песчаным 
раствором 
с  влажно
стью по
верхности 
аого
слоя 5%

20-25 24 Грунт и 
эмаль —  
пульвери
затором. 
Шпат
левка —  
кистью

25/1 1/V11I

лученными в период нанесения покрытий на конструкцию (из лабораторного 
менее 2 раз в год (через каждые 6 месяцев).
латься в ЦЛК НИИЖ В (головная организация) с  целью накопления опыт- 
полимернымн покрытиями конструкций по адресу: Москва. 109380» 2-я Ивсти-
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П Р И Л О Ж Е Н И Е  6

( Ф о р м а  1)

Контроль лакокрасочных материалов, используемых 
для защитных покрытий

Наименование ма
териалов и цвет
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П Р И Л О Ж Е Н И Е  7 

( Ф о р м а  2)

Контроль технологического процесса 
нанесения покрытия на защищаемую поверхность

Наименование 
вида конст
рукции (ма

териал, сбор* 
ность)
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