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Настоящий руководящий документ распространяется на защит­
ные лакокрасочные покрытия наружных металлических поверхностей 
сосудов и аппаратов стальных сварных* изготавливаемых по 
ОСТ 2&-2SI-67* и устанавливает техническзе требования к качеству 
покрытий на период хранения, транспортирования и монтажа в 
различных макроклиматических районах СССР ко ГОСТ 1о35С-Сь.

Настоящий руководящий документ не распространяется 
на защитные покрытая сосудов и аппаратов для нефтеперерабаты­
вающего* нефтехимического, нефтяного* газового и другого обору­
дования на период эксплуатации*

Руководящий документ устанавливает номенклатуру лако­
красочных материалов, технические требования к покрытиям и 
основным операциям технологического процесса окраса.

О̂ ШДАЛЫЮй
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X. S&Oil-raCffiliS ТВШВШ'Л К ь а ш ш > .
1 .1 . Покрытия, рекомендуемые руководящим документом, должны 

обеспечивать антикоррозионную защиту оборудования на период транспор­
тир овал ля, монтажа и хранения сроком не менее двух лет.

1 .2 . внешний вид поверхности покрытия должен соответствовать У-УП 
классам по ГОСТ 9.032-74. Допускаются незначительные наплывы в труд­
нодоступных для нанесэння местах на деталях слоеной конфигурации

при условии , если эти наплывы не мешают сварке и эксплуатации изделия.
1 .3 . Покрытие должно быть сплошным.
1 .4 «Толщина покрытия в зависимости от выбранной системы долива 

быть в пределах IOO-2GO мкм,
1 .5 . Адгезия покрытия должна быть не менее 2-го балла по 

ГОСТ 15140-78.
Х.о. Степннь высыхания покрытия должна быть не менее 3-л по 

ГОСТ 19007-73.
2 . ТРЕБОВАНИЯ К ВЫБОРУ СИСТЕМ ПОКРЫТИЙ.

2 .1 . Выбор лакокрасочных материалов и систем покрытий производят 
в зависимости от климатических условий, наличия агрессивных сред, 
вида металла, состояния порываемой поверхности, требуемого м асса  
покрытия и возможности применения горячей сушки.

2 .2 . Окраску изделий на период транспортирования, монтажа и хране­
ния Производят В СООТЕ0ТСТЕИИ С Т в бЛ .1.

2 .3 . Для изделий, хранящихся на отрытой площадке в условиях 
повышенных температур, выбирают порытая светлых тонов.

Для изделий, ранящихся в условиях пониженных температур, 
выбирают дорытия темных тонов.

2 .4 . Взаимосвязь категорий размещения окрашенных поверхностей 
изделий и групп условий эксплуатации приведена в табл.2.

2 .5 . Обозначение покрытий производят по ГОСТ 9.Q32-74 в зависимости 
от технологической последовательности нанесения : грунтовка, покрыв­
ной лакокрасочный материал, количество слоев.

2 .6 . Нормативы расхода лакорасочных материалов определяются в 
соответствии с "Общесоюзными нормативами расхода лакокрасочных 
материалов в машиностроении и приборостроении", Ы.,1984 г .
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З.Т^ПГСЙиЗ;* ТРШБЩЯ К jUi'IOvT;ic?.flI10 ОПЕРДЦгО
T *& m m w d r o  продосол окраски.

3 . 1 .  Общие требования.
3.1 . ̂ Технологический процесс получения изделий' с покрытием 

включает в себя сведущие операции : подготовка, поверхности, 
грунтование и сушка грунта, нанесение- требуемого количества слоев 
покрывных лакокрасочных материалов с промежуточной и окончательной 
сушкой.

3 .1 .2 . Все работы по окрашиванию изделий доливы производиться
в соответствии с технической документацией, утвержденной в установ­
ленном порядке.

3 .1 .3 . Бее технологические операции по окраске изделий произво­
дят в диапазоне температур от 15 до 30°С и относительной влаж­
ности воздуха не вше 80?! (ГОСТ S .105-80),

3 .1 .4 . Не допускается окрашивать изделия при наличии атмосферных 
осадков.

3.1.5 .Используемый в технологическом процессе окраски сжатый 
воздух должен соответствовать ГОСТ 3.QIG-8Q.

3 .2 . Подготовка поверхности перед окраской.
3.2.1 .Долговечность покрытия зависит от качества подготовки 

поверхности*
3 .2 .2 .  Подготовка поверхности перед окраской изделий из черных 

металлов должна производиться по ГОСТ 9.402-60.
Для рекомендуемых систем покрытий изделий для нефтегазоперерабаты­

вающего оборудования степень очиотки поверхности должна
быть не менее второй по ГОСТ 9.402-80.

В табл.З приведена максимально достижимая степень очистки 
металлической поверхности в зависимости от используемого метода.

Стальным крупногабаритным изделиям о толщиной металла более 
4 мм. должна соответствовать третья степень очиотки от окислов. 
Допускается очистка до четвертой степени с обязательным 
применением преобразователей, модификаторов ржавчины и грунтов 
модификаторов*

В табл.4 приведены характеристики преобразователей, модификаторов 
и грунтов-модификаторов раав^ш* для рекомендуемых систем 
покрытий.

3 .2 .3 . Степень обевкиригавия металлической поверхности,подлоыздод 
окраске, должна соответствовать ГОСТ 9.402-80.
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Различают два вида загрязнений, при которых необходимо 
обязательнее обоз..ярившие:

-  латеральные масла, чистые или смешанные с пылью, смазки, 
сшзочно-оада-даете эмульсия, смешанные с металлической струной;

гг консерванионные масла, смазки, трудноудадяеше загрязнения 
(маркировочные надшей, гранитовые смазки и др .).

Обезжиривание необходимо в тех случаях, когда между очисткай 
и окрашиванием оборудования возникли перерывы более 8 часов, во 
время который могло произойти загрязнение поверхности.

Для систем покрытий, приведенных в табл.Х и 2, степень обез­
жиривания должна быть первой.

Состав раотворов для обезжиривания и режимы их нанесения 
приведены в табл.5.

3*3. Требования к лакокрасочным материалам и процессу их 
нанесения.

3 .3 .1 . Бое лакокрасочные материалы должны удовлетворять 
требованиям, предусмотренным стандартами или другой нормативно- 
технической документацией на данный материал»

3 .3 .2 . Условия хранения! данспортировааия и отбор проб для 
испытаний лакокрасочных материалов должны удовлетворять требо­
ваниям ГОСТ 9980.5-86Е*

3 .3 .3 . По истечении гарантийного срока храненияi  если гарантий  ̂
1шй срок оговорен) лакокрасочный материал подлежит переиспыганию 
перед применением по всем показателям стандартов или техническим 
условиям на данный материал*

3 .3 .4 «Перед нанесением на изделие лакокрасочные материалы 
доданы быть размешены, доведены до рабочей вязкости и профильтрованы.

3 .3 .5 .Контроль вязкости лакокрасочных материалов проводить 
виокозиметром ВЗ-4 по ГОСТ 8420-74.Технологические параметры нанесения 

лакокрасочных материалов приведены в табл.З.
3 .3 .6 .Поверхности, доступ к которым может быть обеспечен 

поело монтажа изделий, следует окрашивать до монтажа, оставляя 
неокрашенными поверхности, подде:̂ ащле сварке.

После проведения сварочных работ сварные швы и прилегаете 
поверхности подвергают очистке механизированными стальными детками 
для удаления брызг металла, остатков шлака, флюса, затем обрабаты­
вают раствором Ь% ортофосфорной кислоты или фосфатирубдей грунтов­
кой ВД-02 ГОСТ 12707-77 .Дальнейшую обработку следует проводить
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согласно избранной системе покрытия.
3 .3 .7 .Перечень оборудования и инструмента для различных методов 

нанесения лакокрасочных материалов приведен в табл.7-3 .
3 .4 . Сушка лакокрасочных покрытий.
3 .4 .1 .  Сушка лакокрасочных покрытий может осуществляться естествен­

ным иди искусственным способом. Реакмы сушей нанесенных лакокрасочных 
материалов приведены в табл.6.

3 .4 .2 . Предусмотренное в режимах время сушки конвективным методом 
дано без учета времени, необходимого для нагревания массы изделий
до температуры сушки.

3 .4 .3 . Проверку времени ж степени высыхания производить по 
ГОСТ 19007-73.

3 .5 . Ремонт лакокрасочного покрытия.
3 .5 .1 . В процессе транспортирования, хранения и монтажа изделия 

покрытие может быть пев. реэдеио. Обнаруженные дефекты покрытия долпш 
быть устранены ,

3 .5 .2 . В случае повреждения наружного слоя покрытия ремонт этих 
участков производят теми х:е лакокрасочными материалами, которыми 
окрашено изделие. Поврежденные участки зачищают шлифовальной шкуркой 
о абразивом & 4-6, обезжиривают, а затем окрашивают и сушат.

3 .5 .3 . Исли покрытие повреждено до металла, то ремонт пов:-рег.донных 
участков следует производить по полному технологическому процессу, при­
меняя те же лакокрасочные материалы, которыми было окрашено изделие.

4.Щ Ш А  ш ш ш  и т о т  КОНТРОЛЯ.
4 .2 .Основными объектами технического контроля /шляются:

-  материалы, применяемые при окраске ;
-  качество поверхности, подготовленной под окраску ;
-  последовательность операций технологического процесса ;
-  режимы технологического процесса;
-  качество лакокрасочного покрытия.

4 .2 . Контроль лакокрасочных материалов производится с помощью 
методов, указанных в нормативно-технической документации на. материалы.

4 .3 . Качество подготовки поверхности перед окрашиванием должно 
соответствовать п.3.2, настоящего руководящего документа.

4 .4 . Контроль качества окрашенной поверхности ло внешнему виду 
производят визуально (осмотром 100% изделий цоиооруцоншш глазом при 
естественном или искупственном освещении).

4 .5 . Правильность подбора растворителей, рабочих вязкостей, ро:шаюв 
ш
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■сушки при выполнении операций технологического процесса окрашива­
ния контролируется в соответствии с табл.6.

4 .3 . Степень высыхания покрытия зависит от соблюдения ..реглшов 
сушки, рокоцевдуемых табл. 6.

4 .7 . Толщина покрытия измеряется толщиномерами магнитными или 
вихретоковыми ( ГОСТ 26737-85).

4 .8 . Контроль сплошности покрытия производят после окончания 
окрасочных работ через 5-7 суток дефектоскопом ЛКД-Ш или ДЭП-iM.

4 .9 . Одной из основных характеристик качества покрытия 
является его адгезия к поверхности металла, которая определяется 
по ГОСТ 15140-78.

4.10 .Контроль качества восстановленного покрытия производится 
визуально в соответствии о п.п .4.2-4.9. Допускается разнооттеночность 

покрытия.
4 .11 .Перечень контрольно-измерительных приборов приведен в 

табл.10.
5. т т я т  штшоош*

5 .1 . Все окрасочные работы должна пронзшшться в соответствии 
с требованиями ГОСТ 12.3.005-75 и "Правилами и гермами техники безо­
пасности» пожарной безопасности и производственной санитарии для

лакокрасочных цехов" ,М. ,1Э77г. »изд. "Машиностроение*.
5 .2 . Метеорологические условия и содержание вредных примесей

в рабочей зоне не должны превышать норм, установленных в ГОСТ 12.1.005-68
5 .3 . Требования безопасности по подготовке поверхности перед 

окрашиванием должны соответствовать ГОСТ 9.402-80,
5 .4 . Пределы взрывоопасной концентрации, температура вспышки и 

самовоспламенения важнейших растворителей приведена в табл.11, а 
предельно-допустимые концентрации вредных веществ в воздухе рабочей 
зоны производственных помещений -  в табл.12.

5 .5 . Работы по очистке и окрашиванию оборудования на высоте 
производятся в соответствии со СЛИП 1У-А-8С "Техника безопасности 
в строительстве".

5 .6 . Окрасочное оборудование, работающее под избыточным давлением 
свыше 0,07 Ша, должно соответствовать "Правилам устройства, безопас­
ности и эксплуатаций сосудов, работающих под давлением", утвержден­

ным Госгортехнадзором СССР 27.11*87 г .
5 .7 . Ведение производственных процессов по окраске оборудования 

должно производиться в соответствии с ГОСТ 12.3*005-75*
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Рекомендуемые системы покрытий для защиты от коррозии 
поверхности оборудования из углеродистой стали на 
период транспортирования, монта?ка и хранения.

Таблица I

Лакокрасочные материалы
тироеки, мойта- 1 
ш  и храпения ! 

(обозначение по ] 
ГОСТ 3.104-79)

Грунтовка Кол-во
слоев

Эмаль |Количес:
слоев

УХ,. У2, У4 Г г - 0 2 Х 2 XB-I24 2
ЙЯ-ОЗК или 2 ПФ-133 2

без грунта Лак ПМ70 с алюшн. 2
пудрой

ш ,  ш ,  т без грунта ВД-515 2
X С-068 т 2 XB-I24 т 2
М Ч Ш  жзт 2 XB-II20 или 2
без грунта лак ПФ-170 с алюшн . 2

пудрой
TI, Т2. ТЗ и - о з к 2 XB-I24 3

ЭП-09Т I з к -з х 2
ОН , оде, ш з ФЫШ 2 XC-II9 3

ЭЙ-0010 I ЭП-773 3
без грунта ВЛ-515 2
без грунта лак ДФ-170 с алюшн. 2

пудрой

Примечание: По согласованию с ШШнефгемашем допускается применение 
других лакокрасочных материалов и грунта-модификатора 
ВД-КЧ-0184, не указанных в таблице.
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Гокомзидуемке системы покрытий д а  задтти от коррозии 
п а д у г о й  поверхности оборудования из углеродистой  
стали ОТ 1ЮаДЙЙОТВИЯ ТИ110ШХ ИГрОССИВГШХ СрЭД

Таблица 2

« я м *  » ^ a s a » s r ? .
1Щ И Ш
ово«?давдаю}Г^} I liL 'J-? '

I «iiTpOC.
I ср ед а

JwititiUT.
факторы-

Лакокрасочные материала 
~ Т

яече-
!ШЗ

Эмаль Грунтовка

Воздействие 
паров мине- 
ральшзх т&ясел. 
сказок, мазу­
та, вараузна, 
гудрона. 
Допускается 
яЕатковреадн- 
нш: облав 
ишеуказшша- 
ш продуктами

6/1
ДО
40°С

6Д
до I2GdC

У1, У2,У4 Лек ПФ-170 о алю­
миниевой пудрой 

ХС-Ш 
XB-I24

Ш * Ш ,Ш  ВД-615 
- -1120 

•124
ШХ.Ш2,ШЗ XG-II9 

Ш2, СМ3 ЭП-773
УХ,У2,У4 (Лак ПФ-1.70 с алю- 

ШНИвБОЙ̂  пудрой
ВД-613

ФЛ-СЗК
XG-068

ФЯ-ОЗК
ХС-С38
ФЛ-ОЗК
эд-ояо

Ш .Ш Д Л 4 лак ПФ-170 с алю­
миниевой пудрой 

JM-6I5

3/1 УХ,У2,У4 
до 200°С|

ФЛ-61 ФЯ-087

У1.У2Д4 B M I5 BIMJ2
ЗП-1155 9П-057

_  У2.У4,„ ЭП-773 эл-оохо
ШДЛ2.ХЛ4 Лак ПФ-170 с алю-

лиевой пудрой 
ЭП-773ХД2*Ш эп-сом

Ш1,Ш2,ШЗ ЭПтПЗЗ ЭП-СЙ7
Ш2,ШЗ ЭП-773 ЭЛ-0010

П,У2,.У4 ВЯ-Ы8 BJI-02
Ш ,Ш ,ХД4 BIW3I5 ВД-02
011,012,013 Щч>11>

Ь0”С

Воздействие 0/2 
пасов оеизпиа* до 
керосина, ди- ,,г.о( 
sO'.û icro. 
тоиглва и других 
авртешродуктов. 
Допускается 
к^апюгромевный
ООЛИП /̂ВДКШйИ
дродзряаки

8/2
дол

Цй0рС

6/2
до
300°0

ш Лак ПФ-170 с одв- 
шшвевой пудрой |



У словил 
дин сборудс.

экйплу&га- }Обоа«ачон*10 , оке- j
,у-Г{-•; <7 | ЦЛуБТБЦИЯ. ДО 1 ̂ Ci O.wiifcj1—7'х j
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Ьрсдсл'лз1П!Э табл.2

г ;:гс:о:ф£СОчпшх
.••а?ор::ал

!п*ВВОЧСК;

! Агрос. 
I срода
Г е /2

Ишиатические4&:;торц I 8
маяь I Грунтов! I ка I! I

Боздожзтвка паг.юв 
ио&гя н но^тофоду# 
ТО» с ОСЩОу.ДДОШ 

" "И до 1,51».Доауо- 
гся кратко вреда 
облив >адквш 

ц родук тш з

4о°с

3/2

ХьО°С

У1,У2»У4

У1,У2,У4
ШДЛ2.Ш
Ш1,Ш2,ШЗ

УР-1161
УР-П61
y p -n e i

УР-1161
УР-1Ш
УР-I IS I

Ci?l-03K ила Э1:Ча&$| 
то до
^ я и

&Д-03К или 
011-0156 

то ао

Воздействие натюв 7/1 
оЕтааачвомпс рк;тво~ 
ратале*);, Допускаетсяwmifc*w
крат ковре менай 
облт  дедкямв 
продуктами

Д4и°0

7 Д
50 100°С

У1,У2,У4У2|У4
Ш*ХЯ2*М4

т,т
ОМ1*ОМ2,ОМЗ0М2,0МЗ

ЭП-773
УР-1161

ЭП-773
ЭП-1155
ЭЛ-773

ЭПЧ)37
эп-оию
&Х.-03К или 
ЭИ-0153 
ЭП-ОиХО
ЭП-Ш7 
ЭЛ-0010

У1*У2,У4
У2,У4

ХЯ2,ХЯ4
OMI.OM2.OM3

0М2,0МЗ

ЭП-1155
ЭП-773
УР-1161
ЭП-773
ЭП-1155
ЭП-773

ЭП-С57 ЭП-0010
<$-ОЗК или 
ЭП-С156 
эпчпю
0Ii-C57 
ЭП-ЦДО

Кратдсзгвшйвоа воз- 7/2 
действие растворов! длС, 
кислот, в том число м 
серо# с дошдеятргшро2 
G4-&B; ? .допускается 
облез О liOWOHyEH,TiM 
скстрш удоьиаем

ЗоздоИстше растворов 7/3 0 
«одочзл о зеодантривдейдо 30 О 
<ЬД .^пускается облив 
с последа.viM биот рва 
удодовом ДОдочз

У1,У2,У4

ХЛ2.ХД4
0М1,0М2,0МЗ

XB-II2C
ХВ-785
XB-II20
ХВ-766
ХБ-1120
XC-III7

ХС-ОЗЗ
ХС-и-38ХС-ЪЗЗхс-иза
хс-обз
ХС-066

УХ,У2»У4
У2.У4

Ш1,0М2,ШЗ
0М2.0МЗ

XB-II20
ХВ-774
ЭП-773
ХБ-1120
XB-II2G
ЭП-773

хоооз
ХС-ооЬ
ЭПЧП.Ш
хооса
хс-обаэп-wUiu
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Л родел;'.:еппэ тарл.2

Условия окшмул-? 06о;шгл;оиие условий хссхзуата»и *ш»крассч£ш« f 1;рим 
Tales в оСсрудова—{по iuoi.' .■* .'или—74 и POi/i } нагорная jHOiifl
1Ш’г L rj J l‘ * ..... j 'fri’rsrjj.g„-!rj!y.?j'" »! VmSULb "bupjC0*i~u'Io;J

I СрУДй
пламатачеег.аэ 

iasroid*

±У/ич - ; к а ! !
КрШФВрешынса | 7/3 до 00°С
воздействие растворов 
додочеД с концентра­
цией ДО &/а

У1.У2.У4
ш д а д а

<Е1,0£2»(Ш
(Е2.ШЗ

7X-II00
х з - ш о
XB-II3
ЭЦ-773
ЗП-ХХ55
011-773

XO-GQ8
ХС-068
Х С -С 63
•зп-оою
&П-С57
ЗП-GUIG

Вода, водяные 
и ары*конденсат, m  
содор;вдий' агрессив­
ных коьшошштов

4/1 до 100сС У1,У2,У4

ш » ш , ш

ад,азг,ааз

Ш2,<ЖЗ

«ЛЕШ И'«-17О 
с едошя. пудрой 

Ой-1155 
Лак Hs>-I7G 
с адюмин. пудрой 

&2-1I5G 
Лак 1IV&-I7U о адшин.юй 

а '"

311-037

5П-057

эи-оою

4 Д д Г з ё о 5с"Водяной пар п , п , п  

ш . ш * ш  

ш , с к 2 ,оаз

Жш Д<$~1?0 с шдатн. пудрой Яш Bfc~I70 с ашошн. пудрой Лек Ш-170 с алюмин.иуд

Примечания: I.Количество слоев и толдаа сдоя в каздом отдельном случае 
устанавливается по нормативпо-тохничеежой документации 
предприятия-изготовителя изделия.

2.По согласованию с ВНЙИнефтемашем допускается 
применение лакокрасочных материалов» но указанных в 
тайшде.
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ь.сксхмально достпотмая степень очистки 
металлической поверхности при использовании 
различных методов подготовка

Таблица 3

Ыетод очистки Достигаемая степень очистки в баллах в 
зависимости от степени окисдевности 
( ГОСТ 9.402-80)

Абразивный

з

I

г

I

тг

I

т
I

Механизированным инструментом 2 3 3 3
Ручным инструментом 3 4
Химическим X 2 I I
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а̂ршстеристики преобразователей, ьюдлфакатороэ 
и груатс^здх&икаторов, шшбоэе часто 
црвдюняоше в СССР

Таблица 4

[Основной
К02ЛКШ©НТ

Вязкое*
ОТ

v Способ } 
нанесен^

1
-...... - - !

Степень 
[ очисти 

ГОСТ п  
0.402-

-50

"Лакокрас очний 
[ М8теадал,наиоевш2 
на обработанную 
поверхность

Коапозицая
3

ортсфосфорная 
кислота.штаа- 
лзчосшзи цзшс

00-60 Кисть, | 3-4 Аджи дша, алкидно-
красхсорас
пшштодь

»— стйрсдыша,!,;^,
8 псксиднш, фонол— 
формалвдагидввэ

a-iT ортофосфорная 
кйСлота*Ташш, 
растворители, 
хромат давка

10-25 и 3-4 Адададе, вслишзгал- 
бутпрашше, фенод- 
фоьгхаиьдогшшнэ, 
огтеидвш, хлоркэу- 
чукоше

Ш -2 ортсфоефориая 
. кислота, лвгшт

40-50 Н 3 То же

MC-GI52 стироваалв,
растворители#
хромата

30-70 -  • - 3-4 То же

3M-0I
(ш я )

сртофссфорнея 
кислота, знульса

30-60
а
1

• * - 3-4 Виниловые, 1ШЗ, ахпш д- 
шо, полипанбутиродь- 
1Ш9, феиолфершльде- 
гвдшэ, 0 локоп.̂ яло, 
ждсриаучувоваэ, 
битушае, алдаддо- 
стиролъяае

0iiA-0I12 ортофосфорная
киолста,]ША,
ЭМУЛЬСИЯ

30-60 -  • - 3-4 То же

ВД-КЧ-0164 ЛСВГШ<С,ЮДИфИ->
каторы,стайм»-
аатори

30-60 -  » - 3-4 То не
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Состав шоцего раствора для 
обопри вакпя металлачосхюД 
поверхности оборудования

Таблица 5

Время обезйцривания 1-2 шауты*



Технологические парашары нанесения и сушки лакокрасочных материалов

Таблица 6

Режнм сушки |Вяз кость рас|

материалов,
ГОСТ*ТУ

Цвет гВспокюгатвльнш штеджал

растворитель Отвердитоль, 
*наполнят©ль

Толщ.. 
ориенТ| 
I  ослоя

;дая пнешаг! 
греснвк&л::! {

IB-1120
ТУ 6-10-1227-77
ХВ-785 
ГОСТ 7313-75

IBr-IlG и ХВ-ПЗ 
ГОСТ 18374-79
ZG-II9
ГОСТ 21824-76
ЗД-51-10 
ГОСТ 10277-76

90-773
ГОСТ 23143-83 
ЭД-П55
ТУ 6-I0-X5U4-75

Вй-515
ТУ 6-I0-IQ52-75 
IB-124
ГОСТ 10144-89 
УР-1161
ТУ 6-10—1758-80

разных
цьетов

то до

°  -

I Р-4 
ГОСТ 7827-74
i СОЛЬШЦТ
ГОСТ 1928-79 
1 Г - 4  ел и  Р - 6  
ГОСТ 7827-74

Г -4  ЕЛИ Р-5 
ГОСТ 7827-74

Р-4

краеякмссрвч- Р-4» этил- & 1#
новый

зеленый, 
креповый

йрллозсльа 
ГОСТ 8313-68

£ 646
ГОСТ 18188-72

17 6-1

S  U  3 ,3

серии, белый» этшщэллозодьв В X 
красно-корнч- 
нешй
т8СКО-1Юр5№т „ Г-60 
вешй tr 6-I0-I256-77

разных цвотоЯ Р-4,Р-б, I 
I сольвент

разных Циотт Г-189 I Щ
ТУ 6-10-4508-75 ll_,..

I (и .ч Л

15-20

15-20

15-20

15*20

20-20
Г?

15-30

18-22

10-20

15-20

15-20

18-22

18-22

18-22

18-22

18-22
60-70

120

18-22
60

18-22

2

3

I

24
7

24
1 .5

затеи XI0-I20 I 
218-22

18-22 12

15-22

18-22

18-22

18-22

22-25

16-22
20-22

18-20

наносится мето­
дом безвоздуш­
ного распыле­
ния и кистью

C
.
U
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Продолжение табл,6

Наименование ла- | Г Вспомогательный ш гревиал .... 'Сриенти-! 
ровочиая! 
толщина , 
I  слоя, 
мкм

Режим СУШКИ._ {Рабочая т |JmrmwAnim- 111тпмйпокрасочных мате- 
риалов*ГОСТ,ТУ

j цвет г
f I

растворитель отвердит.
наполнит.

тешера-
тура,о0

! Время, 
! ч

1 X О
}для пненш- 
; тич. распыл, 
по В8-4,Ст

| чаше

т ~ т
ТУ 6-IG—1764-80 зеленый Р-4

ГОСТ 7827-74
- 15-20 18-22 I 14-16

ПФ-170 с а ш ш -  
евой пудрой 
(ГОСТ 5484-7IP) 
ГОСТ 15907-70

серебрне-
тш уайт-спирит 

ХГОСТ ЗШ -78) с 
ксилолом шш 
сольвентом 
(1 :1 ),оольвент 
(ГОСТ 1928-79), 
кешгоя
ТОСТ 94I0-78E

алшииие- 
м я i W

15-25 18-22
100
150

48
I
I

20-30

ЭП-057
U  6 -I0 -II17-85

серый РП
ТУ 6-Ю-1095-76 
не более 10%

& 3,100:7 
(м.ч.) 

ТУ 6-10- 
-1091-76

'
18-22
120

24
0,5

18

авмэак
ГОСТ 9109-81

коричне­
вый

ксилол, сольвент 
каменноугольный 
^уа^т-спиритом

18-22
I0Q-H0

12
0,6

18-20

IC-068
ТУ 6-10-820-85

красно-ко­
ричневый

Р-4 - 18-22 I 16-18

М-02
ГОСТ 1270^-77

зеленовато-
желтый

FffiT-I,*  684, 
Р-6,толуол

Кислот.разб, 
4:1 (м,ч.)

- 18-22 0,4 16-20

ЭД-0156
ТУ 6-I0-I786-8G

белый Р-5 Г0СТ7827-74 Ж,100:2,8 
(м.ч.)

18-22 24 12-14

ВД-К5-0184 
ТУ 6-I0-I9I6-83

черный,тем­
но-зеленый

конденсат,
вода

18-22 2 15-30

9Г
0 

№
'№

'г
т

щъ
г 

К&
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Технзчзскав характеристики вспомогательного 
оборудования доя нанесения покрытий

Таблица 7

Наамояош-
1Ш6

Техническая характеристика

CO-ISA
воздухоочис­
титель

ыэ/шш
Степень очистка воздуха, 
Глопуокная способность»
Гьякооть, л о
даыюиве, tiilla /кгс/сьг)
Количество одновременно работающих 
потребителей, ш\
Габаритные размеры, ш  
касса, кг . не более

Б6
и,5
1,2
0,0 (3/0)
2

550x270x75

со-ш
воздухоочис­
титель

(йенень очистки воздуха, % „ ,  58
Пропускная способность, ьг/щ ц  6 ,3
Давление, Ша, (кгс/с&О 0,5  (5,0)
Количество одновременно работающих 
потовйит0Ле2* Жь 2
Габаритные размеры* Ж  550x270x135
касса, кг» ж шлее 3,5

C0-I3A
1фасконагне-
тателышй
бак

ЕШвооть, Л , 9 ,давление, Ш1а, (хге/c ir )
Количество одновременно 
2сраскораспшштелел, шт* 
Габаритные размеры, ш  
касса, кг, не более

60
0,4 (4,0)

1030x420x500
40

СО—ЮЗА 
храсхоиагнэ- 
татедьшй бак 
передослой

40
0,4 (4,0)

пылкость, л .
давление, Ша, (етс/ом*)
Количество одновременно работающих 
краскорасгшител'ой* шт. 2
Габаритные размеры, т  750x440x480
касса, кг, не более 35

СО-7 А Производительность, b f /m n
передвигая давление, *ша, (кг.с/ciif) 
когшиессорная Габаритные размеры, ш 
установка для блектродататель; мощность,НВт 
и&шрннх работ и&ярядеиие» В

1)20х4ибхЬ̂ '°̂
220/360

Ьрадприятимэготовитель Вильнюсский завод 
работ машш,

строительно-отделочных

Астраханский завод лакокрасочного 
оборудования
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Таблица 8.

С.17

: .грзчэнь ьфаскрраолизатолвЛ д а  ппоыкзггзчоского 
^йчлашния и их техническая характеристика

иаггмкюва’
iiiuii

кр-сюкс рас-; 
ШШГХале*

Техническая характеристика

КРУ-1 AilffiOTp соола, ш Давление додаваемого воздуха, 
на распыление, МПа С кгс/см2) 
на краску, Ш а  ( кго/ом2) 
Расход воздуха ,̂ г/ч 
Расход лакокрасочного материала,д/ч
Отпечаток факела на расстоянии 
от шфадааемой ювердшав7в,мм 
...асса, кг

Псдача. краска
от стакан 
чшш.

от гяйсвипаг- петательнсго
С ач;й!

2,2 2,2
0,3-0,4 
(S-4)

0,3-0,4 (3,0-4,
0,05-0,20(0,3-2,С 

3,0-11,06,0-11,0
7-10 25-30

250-ЗС0 450-500
о,е& 0,63

С0-71А Диаметр сопла, мм 
Давление подаваемого воздуха,

it « г т  ш и ® *
Расход воздуха, ьг /ч  
Расход лакокрасочного материала,
л V 4 IОтпечаток довела на расстоянии I 
от' озфсишшедой поверхности, ш  
Масса, кг |

г
0,3-0, 5(3-5) 

1,2 

20-30

0,8

2 , 0

60-80

о7еь

ап Диаметр сопла, мм 1 
давление ш>даи*<?мото всзуха,
на распыление, Ша (кгс/стГ)

1— : —  

1
0,45-<j,55
(4 ,5-о ,5)

на краску, Ша (кго/ом2) тш 0,0243,25
lu,2-2,5)

Расход воздуха, ыР/ ч - ll-14
расход лакокрасочного материала, 31
Отпечаток факела на расстоянии SCO-520ст онраозиломся поверхности, м]рj.;acca, кг [ 0,35



СЛ8 РД 24.202.03-90

Тс.::ruчос кая характеристика оборудования 
для безьоадаш ро распадения

Таблица 9'

именование показателей

^аксимааьлса давление лакокра-1 20,0 (200) 
оачиого датесдада яра неработг 
д а . врасгоэасшиителе (стати­
ческое) , Ла^шусьт*!
^ахсз«шьиос рабочее давление.

■ дшжрасачзюго материала, 19(190)
Uia, кгс/сч/'
«ковсшвадьнвя производительность 
по расходу лакокрасочного п S3
материала, кг/шн *
Рабочее давление сглтого „ .
воздуха, мна*(кгс/ом^ не более 0,5(5,0)
Расход воздуха пои максимальном 
рабочем давлении и расходе . 1  12,5
лакокрасочного материала,ад/ч, 
но более |
Длина шлангов высокого давления ,й Ш
Емкость бака, л
Габариты*ш г длина 

ширина 
высота

400
420
480

Масса, кг , не более 22,5

Мерка оборудования

■ р ж - 1 2600а 7000Н
20,6 (200) 23,5(235) 24,0(240)

19(190) 22(220) 23(230)

0,63 3,6 5,6

0,5(5,0) * -

12 - -

15 10 10
2D ш -

№ 9752qq 435 500
680 705 610
зи,о 50,0 60,0

Примечания: I.Радуга 0,63Б -  догруаиоД пневмонасос закреплен на крышке 
бака для краски екксюты>. 20, 40, 00 л.

2*Радуга 0,63П -  пневмонасос смонтирован отдельно от бака длл краогл, лакокрасочный ттериол засасывается из любоЛ емкости через фильтр грубое очистка.
3. Агрегат 2600а -  однофазный, 22U 5,мощность 1,0 к13т.
4. Агрегат 7С00Н -  трехфаэный, 360 Б, мощность 2,0 кВт.
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Таблица 10

Перечень контрольно-измерительных приборов

Наименование
прибора Назначение прибора Метод

определения

Вискозиметр ВЗ-4 Определение вязкости лако­
красочных покрытий

ГОСТ 8420-74

Маятниковый 
прибор МЭ-3

Определение твердости 
покрытия

ГОСТ 5233-89

Прибор У-1А Определение прочности 
покрытий при ударе

ГОСТ 4765-73

Шкала гибкости 
ШГ-1

Определение прочности 
Покрытий при изгибе

ГОСТ 6806-73

Электромагнитный 
толщиномер ВТ-ЗОН

Определение толщины покры­
тии .на неферромагяитных 
материалах

ОСТ 6-10-403-77

Прибор "Клин11 Определение перетира ГОСТ 6589-74

Электроконтактный. 
дефектоокоп ЛКД-Ш

Определение сплошности 
покрытия на металле -
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Таблица II

Предала взрывоопасной концентрации» темпе­
ратура вспышки и самовоспламенения важней­
ших растворителей

Наименование
2 В В Г  Е »

предел взрываемости
растворителя Н: ветжйжShoo. ) г/н3 5» Cod.) . г/м3
Ацетон минус 25 360 1,60 38,6 9,0 218
Бутилацетат 29 450 2,25 80,6 14,7 712
Коилол от 20 до 30 280 1,50 44,0 5,3 330
Скшшдар от 30 до 45 253 0,65 36,2
Сольвентнафт от 21 до 47 250 1,30 49,9 8,0 *
Сольвент каглен- 
ноуголъный от 36 540 1.3 58,2 8,0
Толуол от 4 до 36 536 Х ,з 38,2 6,7 264
Уайт-опирит 0ВШ9 43 260 1,40 6,0
Цикяогекоанон свыше 40 495 3,2 44,0 9,0 ш.
Этшгацетат минус 5 400 2,18 80,4 П .4 410
Этиловый спирт 13 404 2,60 49,0 18;0 338
Этшщеллозольф 43 250 1,80 66,0 15,7 547
Растворители:
РКБ-1 25 376 1,54 46,0
J* 646 минус 7 403 1,87 60,2 т
PC-I 9 490 1,38 50,2 - м.
РС-2 30 382 • 46,7 м>
Р-4 минус 7 550 1,65 48,0 - _
Р-5 минус I 497 1,83 59,6 «* I»
Л 649 25 383 1,76 57,5 - -
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Пуедадыю-долусттеотв концентрации 
ьрадшдс веществ в воздухе рабочей
СОНЫ арОВЗБОДСТВОНИКХ ПСШЩЗИИЙ

Таблица 12

Иаииеновагае веществ 1 Галичина лредельногдонусиишй 
[ кшщзнтращщ. мг/гг

Ацетон 200
Еутилаодзтат 200
Гексаштилвадиашн X
Ксилол 50
Сольвеитнаф» 100
Спирт этиловый 1000
Толуол 50
Уайт-спирит зоо
Циклогексанон.
Красочная пыль* на содержащая

го
свинцовых соединений ь
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яглявдю я ш  д и й м

I-. РАСГАайаа П ТОСЗДШХюасоьяшэм паучпо-исаяецоютя&схсшз 
з  проо1?шо-й01!С5р2|кторокаа институтом нефтлнойо довшдоотроеиод
РАЙРАЕОГЧЙКЯ
АЛ’.Седаков, кзнд.тохн.ваук; АД. Зубакин; В.ФДибряов, докт. 
дохн.наук; 'SUB. здоров; О.В.Строгали»; Т. Д Дзкорова; А.А,Сокова; 
Д.Д.л<шурова; Т.В.Булчансиая; В.А.Волошина

a. ут&гк'сш л Вагиза в далтша
Указавши гёанясторсгаа тяжелого шшностроеляя от & ? kJ£ j£ £

3. адржяошзроплц_________________
за & _ _ _  от _ _ _ _ _ _ _ _ _

4. Щ Я  ШМЭД. РД Ш  26-02-59-81
5. содючшг ш ш ш г о - т з ш ш е ш  ддошах»

Обозначение ЯТД, на который дана ссшгка Номер пункта .под­
пункта воречжно-

ГОСТ 9.010-80 12.3.1.5
ГОСТ 9.0X4-78 П.2.1
ГОСТ 9.032-74 п.п.1.2, 2.5»

табл. 2
ГОСТ 9Д04-7Э П.2.5
Г0СГ9.105-В0 п.З.Х
ГОСТ 9.402-80, П.П.3.2.2, 0 .2 .3 ,

ГОСТ 12.1.005-88 П.5.2
ГОСТ 12.0.005-75 (ОТ СОВ 3951-02) П.П.5.1, 5.7
ГОСТ 3134-73 табл. 6
ГОСТ 1028-79 табл. 6
ГОСТ 5233-89 табл.10
ГОСТ 6589-74 табл ДО
ХОСТ 8806-73 табл ДО
ГОСТ 7313-75 табл.6
ГОСТ 7827-74 табл. 6
ГОСТ 8313-88 табл.6
ГОСТ 8420-74 п.3.3.5 таблДО
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Обозначение ЯТД, на который дана ссылка
ноулер пушота,под­пункта порочноде- 

...лия. Л
ГОСТ 9103-31 табл.6
ГОСТ 9410—78В табл*6
ГОСТ 9980.5-86В 2I.C*.*i.3
ГОСТ 10144-39 табл. 6
ГОСТ Ю277—76 табл. 6
ГОСТ 12708-77 табл.0
ГОСТ 14710-783 табл.6
ГОС? 18140-78 п.д .1.3, 4.57
КИТ 1ЙШ7-70 табл.6
ДЖГ 16350-80 ввод.часть
ГОСТ 18183-73 табл.6.
TOST I837W 8 табдб
ГОСТ 19007-73 П.м.1.6» 3.4.Я
ГОСТ 21324-78 табд.З
ГОСТ 23143423 табл.6
ГОСТ 26737-85 П.,4.7
ОСТ 6-10-403*77 табл.10
ОСТ 26-291-87 ввод, часть
ТУ 6-10-820-35 табл .6
ТУ 6-10-1052-75 табл. 6
ТУ 3-10-1031-76 табл. 5
ТУ 6-10-1035-76 тасл.6
ТУ 6-I0-III7-85 таод.6
ТУ 6-10-12^7-77 табл .6
ТУ 6-10-1253-77 табл.3
ТУ 6-10-1263-77 табл.5
ТУ 6-10-1504-75 табл .6
ТУ 6-10-1508-75 табл.О
ТУ S-IQ-1756-Ш табл.6
ТУ 6-I0-I7G4-80 табл. 6
ту б-1с-1780^.ю табл.6
ТУ 6-Ю-1016-Ш табл.8
СНИД 1У-А-Ш Техника безопасности в строзтолъ 
став

П. 5. 5

"правила и ноши техники безопасности. показной: п.5.1, 
безопасности и производственной санитарии для. 
лакокрасочных цехов: ,М. ,1977г. >изд. Машиностроение" 
Общесоюзный норматив» расхода лакокрасоч­
ных материалов в машиностроении и прибора- п.2,6 
строении , iL Д934 г*
иПравила устройства и безопасной експ^атоцда 

сосудов, работающих под давлениемМГосгортех- ii.5.6
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