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УДК 624.21.095.5

МЕТОДИЧЕСКИЕ РЕКОМЕНДАЦИИ ПО УСТРОЙСТВУ 
КОНСТРУКЦИИ ОДЕЖДЫ НА СТАЛЬНЫХ ОРТОТРОП- 
НЫХ ПЛИТАХ АВТОДОРОЖНЫХ МОСТОВ.Союздорнии 
М., 1986.

Составлены на основе экспериментальных и теоре -  
тических исследований конструкции одежды на сталь -  
ной ортотропной плите , выполненных в Союздорнии в 
1975-1985 гг. Разработанная конструкция получила при­
менение при строительстве ряда крупнейших мостов, об­
щая площадь которых превысила 150 тыс.м^, в том чис­
ле 40 тыс.м^ в суровых климатических условиях.

Приводится конструкция одежды на стальных орто -  
тропных плитах постоянных пролетов автодорожных мос­
тов. Даны результаты теоретических исследований. По­
казана зависимость толщины покрытия от толщины лис­
та ортотропной плиты и жесткости.

Даны рекомендации по приготовлению материалов на 
основе эпоксидных смол, а также технологические пра­
вила по производству работ и перечень необходимо г о 
оборудования.

Опыт эксплуатации конструкции одежды свидетель -  
ствует о ее надежности.

Изложенные рекомендации могут найти применение 
при выполнении конструкции одежды на постоянных про­
летных строениях автодорожных мостов с ортотропной 
плитой проезжей части.

Табл.6, рис*8> прил.2.
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УДК 624.21.095.5

Предисловие

"Методические рекомендации по устройству конст -  
рукиии одежды на стальных ортотропных плитах авто -  
дорожных мостов" разработаны на основе р езул ь т атов  
экспериментально-теоретических исследований, выпол­
ненных в Союздорнии в 1975-1985 гг ., а также на ос -  
нове опыта устройства конструкции одежды мостов че­
рез реки Днепр, Шексну, Неву, Даугаву, Ангару, на эст а ­
каде, аванкамерном мосту и мосту на плотине Днепро­
гэса и др.

Конструкция одежды на ортотропных плитах проез -  
жей части автодорожных мостов, помимо своего функ -  
ционального назначения -  обеспечивать движение тра^го- 
портных средств, -  должна также выполнять защиту ме­
таллической конструкции от коррозии. Требуемые на -  
дежность и долговечность асфальтобетонного покрытия 
на стальной ортотропной плите могут быть достигнуты  
лишь при обеспечении постоянного его  сцепления с м е­
таллическим листом ортотропной плиты. Только п р и  
наличии сцепления напряжения растяжения при и з г и б е ,  
возникающие в верхних фибрах асфальтобетонного по -  
крытия, могут быть восприняты асфальтобетоном. В 
случае потери сцепления напряжения от местного в о з ­
действия нагрузки при работе покрытия на ортотропной 
плите могут превысить расчетные сопротивления асфаль­
тобетона изгибу и в покрытии над продольными ребра -  
ми ортотропной плиты возникнут продольные трещ ин ы , 
что приведет к его разрушению.

Сцепление покрытия с металлическим листом обеспе­
чивается устройством в составе конструкции одежды за- 
щитно-сцепляющего слоя, имеющего хорошее сцепление
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и с покрытием, и с металлом. Антикоррозионный слой 
наносят на очищенную от окислов и грязи поверхность 
металлического листа ортотропной плиты. Применяв -  
май протекторная грунтовка обладает высоким сцепле­
нием с металлом и обеспечивает его электрохимиче -  
скую защиту.

Настоящие "Методические рекомендации" распрост -  
раняются на конструкцию одежды ездового полотна по­
стоянных пролетов автодорожных мостов с ортотроп -  
ной плитой, возводимых во всех климатических зонах, 
кроме районов с абсолютной минимальной температу -  
рой ниже минус 50°С.

Асфальтобетонное покрытие на ортотропной п л и те  
устраивается обязательно двухслойным из мелкозерни­
стой асфальтобетонной смеси типов Б и В не ниже мар­
ки II.

Общая площадь мостов, построенных с разработан -  
ной конструкцией дорожной одежды, составила б о л е е  
150 тыс.м2. Настоящие "Методические рекомендации" 
составлены с учетом опыта работы мостостроительных 
трестов Мостострой № I, 2, 4, 5, 6, треста "Днепро -  
строй".

"Методические рекомендации" разработаны кандида­
тами технических наук И.Д.Сахаровой, Д .И .Г е г е л и я ,  
инж. Н. А .В ол ков ым.

Пожелания и замечания просьба направлять по адре­
су: 143900, Московская обл., г.Балашиха-6, Союздор -  
нии.
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!. Общие положения

1Д. "Методические рекомендации по устрой с т в у 
конструкции одежды на стальных ортотропных плитах 
автодорожных мостов' могут быть использованы при 
устройстве конструкции одежды ездового полотна авто­
дорожных мостов в различных климатических з о н а х  
страны,

1,2. Настоящие -Методические рекомендации" состав­
лены с учетом широкого опыта проектирования и у с т ­
ройства конструкций одежды ездового полотна на м ос­
тах с ортотропной плитой и положений, пегламентиро -  
ванных СНиП 2.05.03-84.

2. Конструкция одежды 
на ортотропной плите проезжей части

2.1. На ортотропных плитах пролетных строений по­
стоянных пролетов мостов выполняют конструкцию одеж­
ды ездового полотна с асфальтобетонным п ок р ы ти ем . 
Для обеспечения долговечности покрытия необходи м о , 
чтобы оно имело постоянное сцепление с металлической 
поверхностью листа ортотропной плиты, надежно защи -  
щенного от коррозии. Сцепление обеспечивается уст -  
ройством защитно-сцепляющего слоя, выполняемого на 
основе эпоксидных смол, с рассыпанным по его поверх­
ности до отверждения материала щебнем фракции IQ- 
20 мм (рисЛ).

Конструкция одежды состоит из антикоррозионн о г о  
слоя толщиной 60 мкм, защитно-сцепляющего слоя тол­
щиной 2,5-4 мм, двухслойного асфальтобетонного покры­
тия толщиной не менее 70мм (при ортотропной плите  
с толщиной листа 12 мм и расстоянием между продоль­
ными ребрами жесткости 350 мм).
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Р и с .Ь К о н с т р у к -ция одежды на постоянных про­летах :1 -  ортртропная 
плит а г *  -  анти­коррозионный 
слой; 3 -  защ ит-
М ?вГ-яюаЖлы
тобетонное по­крытие

а)

б)

Модуль упругост и ао^ ш оьт одст она, МПа

Р и с .2. Зависим ость 
главны х растяги ваю ­
щих (а )  и к а са те л ь ­
ных (б) напряжений 
от модуля упругости 
асфал ьт обе т она при 

изгибе:
1 -  в верхних фибрах 
асф альтобетонного 
покрытия; 2_ -  в слое 
сцепления; 3 -  на 
контакте а сфал ьт о бе -  
тонного покрытия и 
слоя сцепления; 4 -н а  
контакте -слоев сцеп­
ления и антикоррози­
онного слоя
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Рис.З. Зависимость напряже -  
ний в асфальтобетонном покры­
тии от его толщины (при
толщине листа 8д = 12 мм,моду­
ле упругости асфальтобетона 
Еа=Ю000 МПа):
I -  раса ягиваюише напряжения 
от изгиба § при отсутствии 
сцепления; 2 -  то же, при на­
личии сцепления; 3 -^касатель­

ные напряжения L

Рис.4, Зависимость напряже -  
ний в асфальтобетонном покры­
тии от толщины листа (ft (при 
<$а=60мм и модуле ущэугости. 
асфал ьтобе тона Еа ~10000 М Па): 
1 -  растягивающие напряжения 
от изгиба €  при отсутствии 
сцепления; 2 -  то же, при на­
личии сцепления; 3 -  касатель­

ные напряжения %

мпа
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При других параметрах ортотропной плиты суммар­
ную толщину асфальтобетонного покрытия определяют 
расчетом, учитывая совместную его работу с ортотроп­
ной плитой и принимая модуль упругости асфальтобето­
на Е = 20000 МПа. Минимальную толщину покрытия при­
нимают не менее 70 мм .

Изменение растягивающих и касательных напряже -  
ний в конструкции одежды при работе на изгиб в зави­
симости от модуля упругости асфальтобетона приведе­
но на рис.2.

Графики зависимости напряжений в покрытии от его 
толщины и толщины листа ортотропной плиты приведе­
ны на рис.З и 4.

2.2. Конструкцию одежды на тротуарах постоянных 
пролетов устраивают аналогично конструкции одежды  
на проезжей части с асфальтобетонным покрытием тол­
щиной 30 мм.

3. Подготовка металлической поверхности 
ортотропной плиты

3.1. Подготовка металлической поверхности под ок­
раску имеет большое значение для достижения хороше­
го сцепления конструкции одежды с листом ортотроп -  
ной плиты, что обеспечивает надежную защиту его от 
коррозии, высокое качество конструкции одежды и ее 
долговечность.

3.2. В технологический процесс подготовки металли­
ческой поверхности входят следующие основные опера -  
ции:

физическая обработка, заключающаяся в устранении 
с поверхности металла дефектов и загрязнений;

механическая подготовка, заключающаяся в удале -  
ниц грунтовочной краски, окалины, ржавчины, выполня­
емая способом пескоструйной обработки.



3.3. На поверхности ортотропной плиты не долж н о 
быть забоин, вмятин, выпуклостей.

С металлической поверхности устраняют задиры, за ­
усенцы, острые кромки, брызги сварки, очищают свар­
ные швы от шлаков с помощью электрощеток, скребков, 
шлифовальных машин, Выполняют закругление всех ост­
рых кромок и краев.

3.4. Перед пескоструйной обработкой, а при необхо­
димости и после нее, с поверхности металла или анти­
коррозионного слоя удаляют масляные лятна и загр я з­
нения других видов путем промывки специально приго­
товленными растворами (табл.1) до полного обезжири­
вания.

Т а б л и ц а  I

Материал Содержание материала в 
раствора, г, в составе

1______________И

Сода кальцинированная 10-12 10
(ГОСТ 5100-7)8"
Т ринатрийфорфат 
(ГОСТ 210-75)
Мыло ОП-7 или ОП-10 
(ГОСТ 8433-81)

5-3 30

10

1 л

П р и м е ч а н и е . Состав II -  для обработки сильно -  
загрязненной поверхности.

Воду для приготовления растворов указанных соста­
вов целесообразно подогревать до 70-75°С .

3.5. Промывку очищаемой поверхности выпал н я ю т 
вручную с помощью волосяных щеток. После обработки 
растворами поверхность промывают 2 раза теплой во-
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дой (5 0 -7 0 °С ). Начинать очистку следует с уч астк ов , 
расположенных в верхней по уклону части плиты. Про­
должительность обработки не должна превышать 15мин 
во избежание осаждений растворенных веществ на по­
верхности листа ортотропной плиты (устанавливает с я 
опытным путем ).

3 .6 . Масляные пятна могут быть удалены также спо­
собом огневой очистки, для чего применяют о г н е в ы е  
щетки, горелки ацетиленокислородного пламени конст -  
рукции ВНИИавтогенмаша, Сибирского металлургическо­
го института и др.

Во избежание разупрочнения металла н е о б х о д и м о  
строго контролировать температуру его нагрева: она не 
должна превышать 200°С. Скорость очистки д о л ж н а  
быть не менее 0 ,5-1  м/мин. Огневую очистку осуще -  
ствляют высококвалифицированные специалисты.

3.7 . Очистку поверхности от грязи производят щет -  
ками с последующей промывкой водой, от пыли -  про -  
дувкой сжатым воздухом.

3.8 . Очищенная от масляных загрязнений поверх -  
ность металла должна быть гидрофильной. Для контро­
ля очистки обезжиренную поверхность в отдельных м ес­
тах смачивают водой; если • последняя покрывает поверх­
ность равномерно тонким слоем, то поверхность хоро -  
шо обезжирена. На чистой сухой белой тряпке п о с л е  
протирки не должно оставаться следов грязи.

3 .9 . Сушку поверхности осуществляют, как правило, 
естественным путем. Для ускорения высыхания может 
быть применена обдувка ее чистым сухим воздухом.

Механическая подготовка поверхности

3.10. Механическая подготовка поверхности ортотроп­
ной плиты заключается в очистке металлического лис -  
та от грунтовочной краски, ржавчины, прокатной плен -  
ки (окалины) посредством пескоструйной обработки.
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3ГИ . При неполном удалении с поверхности листа 
ржавчины нарушается прочность сцепления (адге э и я ) 
конструкции одежды с металлом, что является следст­
вием происходящего под ней процесса коррозии.

3.12. Поверхность, подвергающаяся пескоструй н о й  
очистке, должна быть сухой и предварительно очищен -  
ной от жировых и прочих загрязнений.

3.13. Для пескоструйной обработки применяют про­
сушенный и промытый от глинистых примесей кварце -  
вый песок ( предпочтительно горный) крупностью зерен 
0,7-2  мм и влажностью не более 5%.Отбор указан н о й  
фракции песка производят путем просеивания через два 
сита (верхнее с ячейками размером 3 м\л, нижнее-0,7мм).

3.14. Требованиям к кварцевым пескам для песко -  
струйной обработки удовлетворяют пески для экипиров­
ки локомотивов, а также (при выполнении дополнитель­
ного просеивания) пески для строительных работ и при­
готовления асфальтобетона (ГОСТ 8736-77*).

ЗЛ5. Средний расход кварцевого песка на сопло ди­
аметром 8 мм при давлении 0,3 МПа (3 атм) -  260кг/ч.

3 .1 6 . Для сушки песка могут быть использованы ба­
рабанные печи на базе гравиемойки-сортировки. В су -  
хую жаркую погоду можно производить сушку песка не­
посредственно на поверхности проезжей части. °еком ен- 
дуется получать уже просушенный песок из локомотив­
ных депо или с асфальтобетонных заводов.

3.17. Хранить сухой песок следует в емкостях с 
крышкой либо под навесом. Целесообразно для этой це­
ли использовать бункеры с затвором, обеспечиваю щ ие  
высокопроизводительную загрузку пескоструйных аппа -  
ратов. Отработанный песок после просеивания м о ж е т  
быть использован повторно при условии соответствия 
его вышеуказанным требованиям.

3.18. Для очистки металла рекомендуется применять 
пескоструйные аппараты, характеристики которых при -  
ведены в прилЛ настоящих "Методических рекоменда -



ций*. П редпочтительны  аппараты  с большим о б ъ е м о м  
камеры, которы е обеспечиваю т наивысшую производи -  
тельн ость  очистки,

3 ,19. У становка для пескоструйной очистки (ри с.5 ) 
состоит из ком прессора (подача воздуха может б ы т ь  
централизована) 1, воздухосборника (р есси вер а) 2 ,м а с -  
ловлагоотделителя 3, загрузочн ого  бункера 4, песко -  
струйного аппарата 5, пистолетов-распы лителей  с соп­
лом 6, ш лангов воздушных и для подачи п есч ан о-воз -  
душной см еси . Во избежание зам асливания поверхности 
м еталла ком прессор должен бы ть установлен  на под -  
доне.

S

Р и с .5 . С хем а пескоструйной установки:
1 -  ком прессор; 2 -  рессивер; 3 -  м асло -  
влагоотделитель; 4 -  загрузочны й  бункер с 
песком ; 5 -  пескоструйный аппарат; 6 -п и с ­

то л ет-р асп ы л и тел ь  с соплом

3.20 . Д ля подачи сж атого  воздуха к пескоструйно -  
му аппарату  применяют шланги с внутренним диам ет -  
ром 18 й^25 мм типа Г, для подачи п есчан о-воздуш н ой  
смеси к распылителю  -  шланги диам етром  32 мм типа 
Ш по ГОСТ 18698-79*.

3 .21 . Р еко м ен д у ется  прим енять м еталлокерам ические 
и м инералокерам ические сопла из м инералокера м и к и 
Ц М -332 М осковского  комбината тверды х сплавов, о б е ­
спечивающие продолж ительность работы  кварцевым пес­
ком 80-100  ч. Р азм ер ы  выходных отверстий сопел с 
учетом  износа не должны превы ш ать 8 -1 0  м м .
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3.22 . При пескоструйной очистке сопло р асп олагаю т 
на расстоянии 7 5 -1 5 0  мм от очищ аемой поверхности  под 
углом  7 5 -8 0 ° . К атегори чески  зап р ещ ается  д ер ж ать  соп­
ло перпендикулярно очищ аемой поверхности . Р а с с т о я  -  
ние от сопла до очищаемой поверхности зави си т  от круп­
ности песка и толщины слоя окалины; чем  толщ е слой, 
тем  меньше должно бы ть расстояние (определи  е т с я 
опытным п у тем ).

3 .23. Поступающий в пескоструйны й апп арат воздух  
должен бы ть очищен от м асла  и воды в м асл о вл аго о т  -  
делителе.

3 .24 . К ачество  очистки воздуха проверяю т (не реж е 
одного р а за  в см ен у ), направляя струю  сж атого  во зд у ­
ха из сопла на лист чистой бумаги с нанесенны м и на 
него чернильным карандаш ом линиями. Ч и стоту  возду  -  
ха считаю т достаточной, если при обдуве в т е ч е н и е  
1 мин на бум аге не п оявятся  следы  м асла  и влаги , а 
карандаш ные линии не потем нею т. В противном случае 
меняют набивку фильтра м асло вл аго о тд ели тел я , за м е н я ­
ют отработанны й кокс, а войлочные прокладки промы -  
вают бензином . Затем  к ач ество  очистки п р о в е р я  ю т  
вновь.

3 .25. О бработанная поверхность м етал л а  д о л ж н а  
бы ть равномерно м атовой и достаточно  ш ероховат о й . 
Р еком ен д уется  о сущ ествлять  очистку м е т а л л а  до полу­
чения ш ероховатости  поверхности не ниже нормируем ой 
для 4 -г о  кл асса  чистоты  (вы сота неровностей  до 40 мкм) 
по ГОСТ 2 .3 09 -73* , со второй степенью  очистки -  по 
ГОСТ 9 .4 0 2 -8 0 . Ш ероховатость поверхности оц ен и ваю т 
визуально, сравнивая с о б р азц о м , подвергнуты м  контро­
лю профилографом. Второй степени очистки со о тв етст  -  
вует такое состояние поверхности, при котором  нево -  
оружейным гл азо м  не обнаруж иваю тся окалина и рж ав­
чина. К онтроль к ач ества  очистки осущ ествляю т в со о т­
ветствии  с т а б л .2.

3 .26 . П осле заверш ения пескоструйной очистки п е -
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О бъект контро­
ля

С пособ кон троля

В лаж н ость аб ­
рази вн о го  м а­
териала

По отсу тстви ю  слипания 
зерен  п еска ; в ы с у ш и в а ­
ние до п остоянн ого  ве  -  
са  и сравнение с п ер во ­
начальны м

К рупность
песка

В изуальн о ; просеи ван и е 
к в ар ц ев о го  п еск а  ч е р е з  
два си та  (в е р х н ее  с 
ячейкам и  3 м м , н и ж н ее- 
0,7 м м )

Д авление сж а­
то го  во зд у х а

М аном етр

Наличие м а с л а  
и влаги  в по­
даваем о м  в о з ­
духе

Н аправление струи  в о з ­
духа на ф ильтровальную  
бум агу  с н анесенны м и  
чернильны м  карандаш ом  
линиями

Наличие пыли, 
жировых пятен 
и вл аги  на з а ­
щищаемой по­
верхности
С теп ен ь  очи­
стки м е та л л а

В изуальн о ; прилож ение 
ф ильтровальной б ум аги  
к поверхн ости ,проти рка  
чистой  светлой  тканью

В изуальн о ; сравн ен и е  с 
эталонны м  о о р а зц о м , со ­
гласован ны м  с з а к а з ч и ­
ком

Время конт- 
роля

Т а б л и ц а  2

Время конт­
роля

Н орм ативны е т р е б о ­
вани я

П еред  з а г р у з ­
кой в ап п ар ат

Не более  5%. С л и п а­
ние зе р е н  п еск а  сви ­
д е т е л ь с т в у е т  о б о ­
л ее  вы сокой  влаж н о­сти

Т о же К варц евы й  п есо к  
0 ,7 -2  м м

П ериодически  
в п роцессе  
очистки

0 ,4  М Па для к в а р ц е ­
в о г о  п еск а

Т о же Ф и л ь тр о в ал ьн ая  б ум а­
га  долж на о с т а в а т ь ­
ся ч и сто й  и сухой, 
линии не долж ны  т е м ­н ет ь

П осле очистки 
перед н ан е с е ­
нием гр у н то ­
вочного слоя

Ф и л ь тр о в ал ьн ая  бум а­
га  долж на о с т а в а т ь ­
ся ч и стой  и су х о и .а  
на ткани  не долж но 
бы ть  пыли

Т о же С о о т в е т с т в о в а т ь  э т а ­
лонном у о б р азц у



сок, собирают с поверхности; отдельные участки, под­
вергнутые замасливанию в процессе пескоструйной об­
работки или после нее, обезжиривают в соответствии с 
пп.3.4-3 .6 .

3.27. Технологический перерыв между окончани е м 
процесса очистки и нанесением антикоррозионного по­
крытия не должен превышать 7 ч при влажности возду -  
ха до 70%, при большей влажности -  3 ч.

4. Технология антикоррозионной защиты 
поверхности металла

4.1. Антикоррозионную защиту подготовленной в со­
ответствии с разд.З поверхности металла выполняю т 
через 3-7 ч после очистки в зависимости от влажности 
Воздуха (см .п.3.27) при температуре поверхности ме -  
талла не ниже 10°С. Поверхность металлического лис -  
та должна быть сухой.

4.2. В качестве материала антикоррозионной защи -  
ты применяют эпоксидно-цинковую протекторную грун -  
товку ЭП-057 по ТУ 6 -10-П 17-75  Министерства хими­
ческой промышленности.

4.3. Антикоррозионная защита выполняется окраши -  
ванием металла грунтовкой в соответствии с ГОСТ 9.10580 
методами пневматического или безвоздушного распыле­
ния. Нанесение антикоррозионного слоя кистью не д о ­
пускается из-за  плохого растушевывания грунтовки.

4.4. Типы оборудования для выполнения антикорро -  
зионной защиты приведены в прил.2 настоящих *Мето -  
дических рекомендаций*.

4.5. Технические требования к сжатому воздуху при 
окрашивании методами распыления устанавливают по 
ГОСТ 9.010-80. Давление сжатого воздуха -  0 ,3-0 ,5МПа, 
расход воздуха -  6-11 м3/ч.

4.6. Толщина антикоррозионного слоя -  60 мкм; рас-
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ход грунтовки на I составляет 500 г (устанавлива­
ется опытным путем). Адгезия грунтовки должна соот­
ветствовать 1-2 баллам по ГОСТ 15140-78?;

4.7. Толщину слоя выдерживают по расходу грунтов- 
ки, что устанавливают с помощью эталонных пластин 
по МРТУ 6-10-699-67 Миннефтехимпрома.

4.8. Грунтовку ЭП-057 выпускают Ростовское хими­
ческое производственное объединение им.Октябрьск о й 
Революции и ленинградский завод "Пигмент" и постав­
ляют комплектно в виде трех компонентов: грунтовка 
протекторная ЭП-057 (ТУ 6-10-1117-75), отвердитель 
№ 3 (ТУ 6-10-1091-71), растворитель РП(ТУ 6-10-1095-71) 
или растворитель марки 646 (ГОСТ 18188-72*).

Каждый материал должен иметь заводской паспорт.
4.9. Грунтовка ЭП-057 поставляется заводом в жес­

тяных банках вместимостью 2,25 и 5 л, флягах вмести­
мостью 40 л или бочках -  200 л, отвердитель -  в бан -  
ках из белой жести или канистрах из полиэтилена, ра­
створитель -  в стеклянных емкостях.

Хранить указанные материалы следует в сухом не -  
отапливаемом помещении, предохраняя от действия сол­
нечных лучей, не более 6 мес.

4.10. По истечении гарантийного срока качество со­
ставляющих проверяют методами, указанными в соот -  
ветствующих технических условиях. Если м а т е р и а л ы  
удовлетворяют требованиям ТУ, то их можно использо­
вать в производстве.

4.11. Перед приготовлением рабочего состава грун­
товки необходимо тщательно размешать грунт в бидоне 
до однородной консистенции. При поставке грунта в по­
лиэтиленовых мешках, помещенных в бидоны с раство­
рителем, содержимое мешка и бидона должно быть сов­
мещено и перемешано. Перемешивание целесообраз н о 
производить мешалками на основе электро- или пневмо­
дрели с наваренными на вал лопастями (например,пнев­
модрели ИП-1103 на 300 об. в I мин).
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4.12. Приготовление грунтовки осуществляют путем 
введения (за  1 ч  до нанесения) в грунт отвердителя и 
растворителя: на 100 мае. ч. грунта 7 мае. ч. отверди­
теля и 10 мае. ч. растворителя. Целесообразно дозиров­
ку производить по объему, для чего следует оттариро- 
вать емкости для каждого из трех компонентов. Пред -  
почтительно применение емкостей из полиэтилена.

4ЛЗ. После совмещения компонентов грунтовку тща­
тельно перемешивают, доводят до рабочей вязкости с 
помощью растворителя и фильтруют через^ретки с ячей­
кой 1 мм, соответствующие ГОСТ 3584-73.

4Л4. Рабочую вязкость грунтовки определяют по вио- 
козиметру ВЗ-4 в соответствии с ГОСТ 8420-74*. При 
температуре 20°С она должна быть равна 18-20 с.

4.15. В процессе работы грунтовку следует периоди­
чески тщательно перемешивать во избежание оседан и я  
цинкового порошка.

4.16. Жизнеспособность грунтовки после введения  
отвердителя N9 3 -  не менее 7 ч.

4.17. Заливку грунтовки в стаканчик краскораспыли­
теля или красконагнетательный бак следует произво -  
дить через сито с ячейками не более 1 мм.

4.18. Смешение грунтовки и ее нанесение с л е д у е т  
производить в резиновых перчатках и респираторе, с о ­
блюдая правила техники безопасности, изложенные в на­
стоящих "Методических рекомендациях".

4.19. При работе с краскораспылителем необходимо:
сопло распылителя располагать перпендикулярно к

окрашиваемой поверхности на постоянном расстоя н и и 
от нее;

передвигать распылитель с постоянной скоростью;
наносить грунтовку последовательным нал о же ние м 

полос, не проходя дважды по одному месту;
следить за правильным соотношением подаваемых в 

распылитель воздуха и грунтовки: при недостатке в о з ­
духа грунтовка из краскораспылителя поступает нерав-
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номерно крупными брызгами, а при избытке -  резкими 
толчками и пульсирующей струей.

4.20. Расстояние от краскораспылителя до окраши -  
ваемой поверхности должно составлять 300-400мм, ши­
рина отпечатка плоского факела 300-500 мм, круглого - 
100 мм. Работы предпочтительнее производить плоским 
факелом.

4.21. Продолжительность высыхания грунтовки от 
пыли при температуре 18-22°С -  не более 2 ч, полного 
при той же температуре -  не более 24 ч. При б о л е е  
низких температурах время высыхания определи е т с я 
опытным путем по ГОСТ 19007-73*. Контроль качества 
работ осуществляют в соответствии с табл.З.

4.22. На готовом антикоррозионном покрытии не  
должно быть глянца, пузырей, сморщиваний, кратеров, 
непрокрашенных м ест. Не допускаются отслаивание по­
крытия и появление следов ржавчины.

Некачественно нанесенное или поврежденное анти -  
коррозионное покрытие необходимо удалить путем п ес­
коструйной очистки, а на поверхности устроить новое с 
перекрытием стыков на 3-5 см.

4.23. По нанесенному грунтовочному слою не допус­
каются хождение людей и движение построечных тран -  
спортных средств.

4.24. Защищенные грунтовкой участки (при использо­
вании каждого нового зам еса) перед нанесением на них 
защитно-сцепляющего слоя должны быть приняты по -  
строенной лабораторией, что подтверждается соответст­
вующей записью в журнале.

4.25. Приемка поверхности выполняется через сутки 
после нанесения слоя.Смоченной в ацетоне кистью или 
тампоном промывается площадь до 0,5 м . Если ацетон 
не приобретает серой или голубой окраски, а остает с я 
прозрачным и металлическая поверхность не обнажает­
ся, антикоррозионный слой считается выполненным ка -  
чественно. На защищенном участке не должно быть не
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Т а б л и ц а  3

Объект контроля Способ контроля 1 Время конт­роля
Нормативные требо­
вания

Приготовление состава

Наличие паспортов 
на компоненты за­водского изготов -  ле ни я

Проверка паспорта, Перед примене- сертификата, срока нием 
годности

Указаны в паспорте

Дозировка компо­
нентов

Мерная посуда В процессе при- Согласно пп.4.8 и готбвления 4.12
Вязкость окрасоч­
ных материалов . 
(ГОСТ 8420--7Ц*)

Вискозиметр В3-4 
(ГО СТ 9 0 7 0 -7 5 *); 
секундомер

То же 18-20 с при 18-20°С

Нанесение грунтовочного состава

со

Температура окра­ Термометр Перед нанесени­ Не ниже 15°С
сочного состава ем
Влажность и темпе­ Гигрометр, псих­ То же Не ниже 10°С
ратура воздуха рометр, термометр



toо Продолжение табл.З

Объект контроля Способ контроля Вдемя КОНТ-

Продолжительность По часам В процессе на­
сушки и степень 
высыхания (поли­

несения
меризация)

Толщина слоя Магнитный толши- После нанесе-
номер 1 МИП-10, ния слоя 
элек^громагяЕТНый 
толщиномер 
МТ-ЗОН

Сплошность покры­
тия Визуально То же

Продолжительность 
сушки готового по­
крытия перед уст­
ройством следую -  
щего слоя одежды

По часам; протир­ка тампоном, смо­
ченным в раство­
рителе

После нанесения слоя покрытия

Внешний вид нане­
сенного слоя

Визуально То же

Нормативные требо­вания

При 18-22°С - 2 ч  
высыхание от пыли, 
24 н -  полная поли­
меризация
60 мкм

Отсутствие видимых 
трещин, царапин, не­
прикрашенных мест

При температуре 
18-20°С черёз 
I сут; на тампоне не должно оставать­
ся следов лакокра­сочного материала
Отсутствие дефек­
тов: п>зырей, глян­
ца, сморщивания, 
кратеров, отслое -  
ний, следов ржав -  
чины



покрытых этим слоем мест и следов ржавчины* Если 
грунтовка размывается ацетоном, то устанавливают гра­
ницы участка с некачественно выполненным слоем; его  
устраняют пескоструйной обработкой и на очищен н у ю 
поверхность вновь наносят антикоррозионное покрытие.

4.26. Антикоррозионное покрытие, не укрытое сл е ­
дующим слоем одежды в течение длительного времени  
и имеющее белесые пятна, перед укладкой защитно-сДел- 
ляющего слоя промывают ацетоном.

5. Технология нанесения защитно-сцепляющего слоя

5.1. Защитно-сцепляющий слой (см .рис.1) устраива­
ют по антикоррозионному слою.

5.2. Время технологического перерыва между у с т ­
ройством слоя антикоррозионной защиты после его пол­
ного высыхания и защитно-сцепляющего слоя не долж ­
но превышать 5-10  сут.

5.3. Защитно-сцепляющий слой выполняют из эпок -  
сидных компаундов, составы которых принимают в з а ­
висимости от наличия у строительной организации м а ­
териалов (табл.4).

5.4. Материалы для приготовления эпоксидных ком ­
паундов должны соответствовать требованиям следую - 
щих нормативных документов:

алкилрезорциновая эпоксидная смола ЭИ С -1 -  
ТУ 38-1091-76 Миннефтехимпрома;

циановая эпоксидная смола ЭД -20 -  ГОСТ 10587-84; 
каменноугольный деготь Д -1 , Д -2, Д-З-ГОСТ 4641-80; 
синтетический каучук СКН-10-1А -  ТУ 38^3-260 -66  

Миннефтехимпрома;
сланцевое масло -  ГОСТ 10835-78*; 
скипидар -  ГОСТ 1571-82, ксилол -  ГОСТ 9410-78*; 
полиэтиленполиамин -  ТУ 6 -02-594-75 , УП-0633М -  

ТУ 6-05-1863-78 Минхимпрома;
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п о р тл ан д ц ем ен т  -  ГО С Т 101 7 8 -7 6 * ; 
щ ебень -  ГО С Т 8 2 6 7 -8 2 ;
кварц евы й  песок  -  ГОСТ 8 7 3 6 -7 7 * .

Т а б л и ц а  4

С о ставл яю щ ее  ком паунда*)
С одерж ание ком понента, 

м а с .л . ,  в с о ста в е
I 2 3

С м о л а  Э И С -1 (Э Д -2 0 ) 100 100 100
К ам ен н оугольн ы й  д е г о т ь  Д -1  
(Д -2 , Д -3 )

60

С л ан ц евое  м а с л о - - 40
С и н тети ч ески й  каучук  
С КН -1 0 - 1 А

— 20 —

С кипидар или ксилол 20 20 20
О тв ер д и тел ь  п оли эти лен п оли -
амин**/

1 0 -12 1 0 -12 10-12

П о р тл ан д ц ем ен т 10 0 -2 0 0 100-200 10 0 -2 0 0

х Т со став  ком паундов у то ч н я е т с я  лабораторн ы м  пу­
те м  при п роверке полноты  е го  полим еризации .

хх)М ож но за м е н и т ь  о тв ер д и тел ем  У П -0633М  в к о л и ­
ч ес т в е  1 8 -2 0  м а с .ч .

5 .5 . В се  м атер и ал ы , входящ ие в со став ы  эпоксид -  
ных ком паундов, в ы п у ск аю тся  пром ы ш ленностью , по -  
с т ав л я ю т ся  в го то во м  виде и им ею т заво д ск и е  пас -  
п орта .

5 .6 . К ач е ст в о  м атер и ал о в , составляю щ их компаунды , 
проверяю т в лаборатори и  в со о тветстви и  с тр еб о ван и я­
ми ГО СТ или ТУ на эти  м атер и ал ы .

5 .7 . М атер и ал ы , входящ ие в со став ы  к о м п а у н д  о в ,  
х р ан ят  в сухом  помещ ении при тем п ер ату р е  от 0 до 20^3.

5 .8 . В се  ком поненты  полим ерны х ком паундов перед 
их п риго то вл ен и ем  должны б ы т ь  тщ ательн о  п е р е м е т а  -  
ны, ц ем ен т просуш ен и п росеян , д е го т ь  о б езво ж ен .
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5 .9 . Содержание составляющих в полимерном ком -  
паунде рассчитывают исходя из расхода эпокси д н о й 
смолы ЭИС-1 (Э Д -2 0 ) для защ итно-сцепляю щ его слоя: 
2 кг/м2, что соответствует 100 мас.,ч.

Дозирование следует производить по объем у с и с ­
пользованием мерных ем костей .

5 .10 . Для приготовления полимерных компози ц и й 
рекомендуется бетоносм еситель цикличный марки С Б 
(Новосибирского завода строительных маш ин).

М огут быть использованы также другие растворо -  
или бетономешалки, например CCU46, С 0 -5 7 . О б щ е е  
время перемешивания 12-15 мин. Р асход компаундов на 
1 м2 уточняют с помощью образцов-пластин.

5 .1 1 . Полимерные компаунды приготавливают в т а ­
кой последовательности: в баках, помещенных в водя -  
ную баню (р и с .6 ), подогревают деготь до температуры

Р и с .6. Схема установки для разогрева дегтя: 
1 -  бак с топливом; 2 -  трубопровод жидкого 
топлива; 3 -  трубопровод сж атого воздуха;
4 -  вентиль; 5 -  гибкое соединение трубы;
6 -  котел, 7 -  водяная баня; 8 -  форсунка
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не выше 60°С; в емкость мешалки заливают навес к у 
смолы, скипидар, затем высыпают портландцемент, за­
ливают деготь или сланцевое масло и тщательно пере­
мешивают; в полученную смесь вливают отвердит е л ь  
(температура смеси не должна быть выше 35°С)и вновь 
тщательно перемешивают. Время с момента приготов­
ления до укладки не должно превышать 20-30 мин.

5.12. Смесь по поверхности ортотропной плиты рас­
пределяют с помощью гребков, представляющих собой 
простейшее приспособление: деревянная заострен н а я 
пластина с резиновым наконечником и ручкой. Размер 
пластины 350-400 мм.

5.13. Антикоррозионный слой, на который укладыва­
ют полимерные компаунды, предварительно продуваю т  
чистым сухим воздухом и при необходимости промыва­
ют ацетоном.

5.14. Эпоксидные компаунды защитно-сцепляюще г о 
слоя укладывают сразу толщиной 2,5-4 см. Послойна я 
(укладка недопустима. При необходимости повтор н о г о 
нанесения слоя полимерных компаундов на ранее уло­
женный (в случае выполнения ремонтных работ)поверх­
ность последнего подвергают пескоструйной обработке.

5.15. Сразу после укладки защит но-сцепляю щ е г о 
слоя (до отверждения) по его поверхности вручную рас­
пределяют чистый сухой гранитный кубовидной формы  
щебень марки 1000-1200 фракции 10-20 мм в количест­
ве 6-8  кг на 1 м^. Количество щебенок лещадной фор­
мы должно быть минимальным.

Дозировку щебня на I производят исходя из на­
вески, предназначенной для распределения на захватке  
определенной площади.ТодЦшдш ошчцц ил W*

5.16. При необходимости выполнения ремонтных ра­
бот дефектный слой удаляют (несхватившийся -  скреб - 
ками, схватившийся -  отбойными молотками и скребка­
ми), поверхность металла подвергают пескоструйной об­
работке и все слои выполняют заново с легкой песко -
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Т а б л и ц а  5

Объект контроля Способ конт­
роля

Время контро­
ля

Нормативные требова-

Наличие паспортов на компоненты заводско­
го изготовления. Со -  ответствие раствори -  
тел ей

Проверка пас­
портов и с е р ­тификатов

Перед приме­
нением

Согласно инструкции

Дозировка компонен -  
тов

Мерная посуда В процессе приготовления То же

Температура соста­
вов

Термометр Перед введе­
нием отвер -  
дителя и на­
несением

Не выше 35°С

Температура воздуха То же В процессе 
нанесения

Не ниже 10°С

Продолжительность 
сушки и степень вы­
сыхания (полимери -  
зация)

По часам То же При 15-20°С 4 ч пе­
ред движением людей, 
полимеризация 24 ч

Внешний вид Визуально После нанесе­
ния покрытия

Отсутствие дефектов

toО)



струйной обработкой кромок защитно-сцепляющего слоя 
в стыках. Замасленные поверхности промывают в соот­
ветствии с указаниями разд.З настоящих "Методиче -  
ских рекомендаций*.

5.17. По окончании работ мешалки, емкости и дру­
гое оборудование тщательно очищают и промывают раст­
ворителями. Из емкостей, в которых приготовляли по­
лимерные компаунды, остатки материалов удаляют вы­
жиганием.

5.18. Перемещение людей по уложенному слою воз­
можно через 4-5 ч после укладки, построечных транс­
портных средств -  через 24 ч.

5.19. При необходимости движения по защитно-сцеп* 
ляющему слою построечных транспортных средств в о 
избежание загрязнения поверхности слоя по нему рас­
сыпают через 8-10 ч после укладки песок слоем тол­
щиной, достаточной для укрытия щебенок.

Песок перед укладкой асфальтобетонного покрытия 
удаляют механической щеткой, установленной на авто­
мобиле, и поверхность промывают струей воды.

5.20. Контроль качества укладки защитно-сцепляю­
щего слоя выполняют в соответствии с табл.5.

б. Особенности технологии устройства 
асфальтобетонного покрытия

6.1. При устройотве асфальтобетонных покрытий на 
ортотропной плите следует рукошэаствоваться основны­
ми положениями главы С ИиП  ̂ш-4g-?8 и "Руководства 
по строительству дорожных асфальтобетонных покры -  
тий" (М.: Трансиздат, 1978) с учетом приведенных ни­
же дополнений.

6.2. Покрытие устраивают двухслойным из горяче­
го асфальтобетона общей толщиной не менее 70 мм из 
смесей типов Б, В (при применении дробленых материн 
алов), Г - н е  ниже II марки по ГОСТ 9128-84.
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6.3. Покрытие следует устраивать из водонепрони­
цаемого асфальтобетона. Водонепроницаемость асфаль­
тобетона может быть обеспечена за счет применения  
активированных минеральных порошков или битумов с 
добавками поверхностно-активных веществ (ПАВ).

6.4. Асфальтобетонные смеси, укладываемые на ор- 
тотропную плиту, должны иметь показатели пористости 
минерального остова, остаточной пористости, водонасы- 
щения и водостойкости в соответствии с требованиями 
"Руководства по строительству дорожных асфальтобе -  
тонных покрытий", а коэффициент водостойкости п р и  
длительном водонасыщении должен составлять не ме­
нее 0,9.

6.5. Асфальтобетонные покрытия устраивают в су­
хую погоду весной и летом при температуре воздуха не 
ниже 5°С, а осенью -  не ниже Ю°С.

6.6. Перед укладкой асфальтобетонной смеси выпол­
няют разбивочные работы, которые позволяют соблю -  
сти проектную ширину покрытия, поперечные уклоны и 
линейность кромок.

6.7. Перед устройством покрытия основание очища­
ют от грязи и пыли' механическими щетками, а затем  
промывают и продувают сжатым воздухом.

6.8. Очищенное сухое основание грунтуют, обеспе -  
чивая на обрабатываемой поверхности сплошную плен -  
ку вяжущего. Для этих целей применяют битум н ы е 
эмульсии, разжиженный битум, 3%-ный раствор в бен -  
зине полимерно-битумного вяжущего.

6.9. При составлении проекта организации работ про­
изводительность завода, количество укладывающих и 
уплотняющих средств, а также автомобилей-самосвалов, 
для доставки смеси назначается из расчета беспрерыв­
ной сменной работы.

6.10. Укладку смеси предпочтительно производить 
асфальтоукладчиками, как правило, на всю ширину мос­
та.
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Во избежание раскатывания смеси в конце укаты -  
ваемой полосы и по ее боковым сторонам следует ук­
ладывать упорные доски или рейку.

6 .11. При устройстве асфальтобетонного покрытия 
двумя и более полосами особое внимание следует уде­
лять устройству продольных и поперечных сопряжений 
полос. Края ранее уложенной полосы (поперечные и 
продольные) еледует обрубать вертикально по ш нуру, 
прогревать валиком из горячей смеси и лишь после это­
го сопрягать с вновь укладываемой полосой. Эти мес­
та следует уплотнять особенно тщательно, добиваясь 
полного исчезновения следов сопряжения.

6.12. Режим и порядок уплотнения асфальтобетон -  
ной смеси следует принимать в соответствии с главой 
СНиП^Ш- W  ЯТ6 и "Руководством по строительству до -  
рожных асфальтобетонных покрытий*.

В составе звена катков обязательно наличие катков 
на пневматических шинах.

6.13. В процессе уплотнения необходимо проверять 
поперечный уклон и ровность покрытия шаблонами,трех- 
метровой рейкой или двухопорной рейкой с приспособ -  
лением для фиксации неровностей. Готовое покрытие по 
параметрам шероховатости и ровносгд должно удовлет­
ворять требованиям главы СНиП Шш40-78" и вышеупо — 
минутого "Руководства".

6.14. В недоступных для катка местах асфальтобе -  
тонную смесь уплотняют нагретыми трамбовками и л и  
металлическими утюгами. След от удара трам б о в к и 
должен перекрывать предыдущий след на 1 /3 . Асфаль­
тобетонную смесь уплотняют до полного исчезновения  
следов.

6.15. В случае появления в процессе уплотнения на 
поверхности покрытия поперечных трещин не обходи м о 
приостановить укатку и возобновить ее при снижен и и 
температуры смеси на 10-20°С.

6.16. Для контроля качества асфальтобетона из по -
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крытия отбирают вырубки из расчета одна вырубка на 
7000 м2, но не менее трех на мосту. Вырубки испыты­
вают в переформованном и непереформованном состоя­
ниях для установления степени уплотнения покрытия, а 
также соответствия свойств асфальтобетона требовани­
ям ГОСТ 9128-84.

После извлечения вырубки покрытие должно б ы т ь  
немедленно восстановлено.

7. Техника безопасности
выполнения конструкции одежды на ортотропной плите

7.1. При устройстве одежды на мосту следует ру­
ководствоваться общими требованиями безопасности по 
ГОСТ 12.3,002-84 и ГОСТ 12.3.005-75* а также д р у ­
гими действующими нормативными и инструктивн ы м и 
документами.

7.2. Рабочие, занятые на устройстве конструкци и 
одежды на ортотропных плитах (асфальтобет о н щ и к и , 
изолировщики, маляры, пескоструйщики), должны соблю­
дать дополнительные (повышенные) требования по тех­
нике безопасности, изложенные в "Правилах техни к и 
безопасности при строительстве, ремонте и содержании 
автомобильных дорог" (М., 1978).

7.3. При устройстве одежды на ортотропных плитах 
необходимо соблюдать меры по охране окружающей сре­
ды.

7.4. На каждый этап работ по устройству одежды  
должны быть составлены инструкции и правила выпол­
нения, а также правила по технике безопасности, ко­
торые следует вывешивать в местах ведения работ. Ра­
бочие должны пройти специальное обучение и инструк -  
таж, а также медицинский осмотр. В процессе р а б о т  
должен проводиться специальный медицинский надзор. В 
состав медицинской комиссии, проводящей регулярные 
осмотры, должны входить отоларинголог и дерматолог.
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7.5. При подготовке поверхности к окрашиванию не­
обходимо соблюдать требования безопасности по 
ГОСТ 9.402-80.

7 .6 . При проведении пескоструйных работ следует со­
блюдать следующие правила:

пескоструйный аппарат должен иметь паспорт и 
удовлетворять требованиям ''"Правил устройства и б е з ­
опасности эксплуатации сосудов,работающих под давле­
нием" Госгортехнадзора СССР;

предохранительный клапан пескоструйного аппарата 
должен быть отрегулирован на давление сжатого в о з ­
духа, превышающее на 10% номинальное. Предохрани -  
тельные клапаны и манометры должны быть оттариро- 
ваны;

соединять шланги следует с помощью двухсторон -  
них штуцеров с креплением хомутами. Перед началом 
и после окончания работ шланги и сопла не обход и м о 
продувать воздухом. Перегибать и скручивать шланги 
не разрешается;

для защиты органов дыхания от песчаной пыли сле­
дует выполнять работы в скафандрах либо шлемах "Ми- 
от", а лицам, находящимся, вблизи места вы полнения  
работ, применять индивидуальные бесклапанные пыле -  
вые респираторы типа ШБ-1 " л е п е с т о к *  по 
ГОСТ 1 2 .4 .028 -7$

рабочих-пескоструйщиков следует допускать к рабо­
те только после заключения рентгенолога.

7.7. Вспомогательные и бытовые помещения должны 
отвечать требованиям пожарной безопасности в соот -  
ветствии с ГОСТ 12.1.004-76* и быть оснащены пожар­
ной техникой по ГОСТ 12.4.009-83.

7 .8 . Непосредственно на месте работ д о п у с к а е т с я  
хранить растворители (керосин, уайт-спирит и Др.), а 
также материалы для устройства антикоррозионн о г о  
слоя в количествах, необходимых для работы только в 
течение одного дня.
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“Помещение для хранения должно быть огнестойким, 
освещение естественное, двери должны отк р ы в ать ся  
наружу и не загромождаться.

Категорически запрещается курить, пользовать с я 
открытым огнем, а также проводить всякого рода ра­
боты, связанные с возможностью появления искр о т 
удара.

7.9. При хранении малых количеств растворителей, 
смол, отвердителей в производственных пом ещ ен и я х  
должны соблюдаться следующие требования: тара с лег­
ковоспламеняющимися и горючими жидкостями должна 
храниться в плотно закрывающихся металлических шка­
фах или ящиках; хранить в них одновременно какиели- 
бо другие материалы запрещается. Легковоспламеняю­
щиеся и горючие жидкости необходимо помещать в не- 
бьющиеся, закрытые и исправные емкости.

7.10. Ввиду опасности самовозгорания промаслен -  
ные тряпки и спецодежду необходимо хранить в желез­
ных ящиках с крышками и шкафчиках. П ромасленны е  
тряпки должны уничтожаться за пределами рабоч е г о  
места.

7 .11. К работе по устройству антикоррозионного и 
защитно-сцепляющего слоев не допускаются:

лица, не достигшие 18-летнего возраста;
не прошедшие медицинский осмотр или имеющие про* 

тивопокаэания по состоянию здоровья;
не ознакомившиеся с инструкцией по технике б е з ­

опасности;
беременные и кормящие женщины.
7.12. Все работы по приготовлению щелочных раст­

воров, погрузке , разгрузке и транспортировке щело -  
чей необходимо производить в спецодежде; сапог а х, 
резиновых перчатках и фартуках. При дроблении необ -  
ходимо надевать защитные очки и головной убор (ко -  
сынку, шапку).

7.13. Приготовление составов для устройства анти-

31



коррозионного и защитно-сцепляющего слоев, разбав -  
ление растворителями необходимо проводить в специаль­
ном хорошо вентилируемом помещении или на откры­
том воздухе; не допускаются нарушения порядка сме -  
шивания компонентов,

7Д 4. Кисти, щетки должны иметь защитные экраны 
на ручке; краскораспылители после работы следует очи­
щать и хранить в плотно закрытых ведрах или в вен -  
тилируемых металлических запирающихся шкафах.

7.15. Краскораспылители, баки и другие е м к о с т и  
для красок, растворителей перед чисткой и ремонт о м 
обязательно надо промывать, пропаривать и проветри -  
вать. Порожняя тара из-под растворителей после тща­
тельной очистки и проветривания отправляется на при- 
построечный склад.

7.16. Отработанные растворы для подготовки поверх­
ности, загрязненный растворитель после промывки обо­
рудования и инструмента рекомендуется сливать в сп е­
циальную герметически закрывающуюся емкость и под­
вергать очистке в соответствии с главой СНиП 11-33-74
и после этого можно использовать повторно.

Запрещается сливать в канализационную сеть, реки 
или водоемы загрязненный растворитель или неисполь­
зованные эпоксидные составы. Последние н ео б х о д и м о  
сливать в специальную посуду и уничтожать в спени -  
ально выделенных для этих целей местах. В помеще - 
нии, где работают с эпоксидными смолами, запрещает­
ся принимать пищу, пользоваться открытым огнем.

7 .17 . Работа с грунтовкой ЭП-057 и эпоксидн ы м и 
составами производится в защитной спецодежде: в пер­
чатках, халате из плотной ткани, прорезиненном фар -  
туке, резиновых сапогах и защитных очках. Спецодеж­
ду меняют 1 раз в неделю, а в случае попадания на нее 
грунтовки -  немедленно. Загрязненную спецодежду хра­
нят и сдают в стирку отдельно от другой спецодежды.

7.18. Для защиты кожного покрова от воздейств и я
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антикоррозионной грунтовки, эпоксидных смол и раст­
ворителей рекомендуется применять защитные п а с т ы  
(табл.6)..

Т а б л и ц а  6

Паста Компоне нт (содержание, %)_____ Примечание
ПМ-1

Ялот"

Крахмал картофельный (14,1) 
Вода (43,6)
Белая глина (10Д )
Тальк (8,1)
Желатин (2)
Глицерин (12,6)
Вазелиновое масло (7,5) 
Салициловая кислота (0,3) 
Спирт этиловый (1,7)
М ыло ядровое (39,6) 
Дистиллированная вода (39,6) 
Касторовое масло (19,6) 
Тальк (1,2)

В централизован -  
ном порядке паста 
не изготовляется. 
По приведенн о й 
рецептуре может 
быть изготовлена 
местными аптеками

То же

"Био- 
логине*1 
ские 
перчат■ 
ки"

Казеин (19,7)
Спирт этиловый 90%-ныйх' 
(58,7)
Глицерин (19,7)
Аммиак 25%-ный (1,9)

Казеин замачивает­
ся в 3-4-кратном 
количестве воды и 
оставляется для на­
бухания на 12-40ч. 
Набухший казеин 
отжимается от из­
бытка воды и на -  
гревается с глице­
рином .спиртом и 
аммиаком до раст­
ворения

х)Спирт этиловый (ректификат) по ГОСТ 5CJ62-67* 
можно заменить спиртом этиловым гидролизным.
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7.19. Во время работы по нанесению составов рабо­
тающий должен быть расположен таким образом, чтобы 
направление струи из краскораспылителя было от него 
и направлено по ветру.

Перед началом работ следует проверить герметич­
ность шлангов, исправность окрасочной аппаратуры и 
инструмента, а также надежность присоединения в о з -  
душных шлангов к краскораспылителю и в о з д у ш н о й  
сети.

7 .20 . Рабочее м есто должно быть снабжено чистой  
водой, 10%-ным раствором серной кислоты, свежеприго­
товленным физиологическим раствором (0 ,6 -0 f9% хл о­
ристого натрия), ацетоном, чистым сухим полотенцем, 
протирочным материалом.

7 .21 . В случае, если пролито даже небольшое коли­
чество отвердителя, следует немедленно засыпать это 
место опилками, смоченными керосином, затем обрабо­
тать 10%-ной серной кислотой и промыть водой.

Ветошь и прочий мусор необходимо собирать в спе­
циальные ведра, выносить в железный ящик за преде - 
лы помещения или закапывать в отведенном м есте.

7 .22 . Если грунтовка ЭП -057, ее составл я ю щ и е, 
эпоксидные смолы попали на кожу или в глаза, необ -  
ходимо немедленно промыть кожу водой с мылом, гла­
за промыть водой и физиологическим раствором, после 
чего обратиться к врачу.

При плохом самочувствии, а также при появле н и и 
отечности вокруг глаз следует немедленно обратиться 
к врачу.

7 .23 . Лица, обладающие повышенной чувствительно­
стью к веществам с сенсибилизирующими св ой ств ам и  
(грунтовка ЭП -057, эпоксидные смолы), от работы с 
этими веществами освобождаются.

7 .24 . Для лиц, работающих с полимерными материа­
лами, устанавливается семичасовой рабочий день, им  
предоставляются дополнительный отпуск и молоко(0,5 л 
в день).
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7.25. Ответственность за выполнение правил техни­
ки безопасности при работе с полимерными материала­
ми, соблюдение противопожарных мер несут непосред -  
ственный исполнитель, руководитель производства и ин­
женер по технике безопасности.



Прыложтш I

Оборудамяме для пескоструйной очистки 
поверхностей

Наименование оборудо­
вания ■ Техническая характеристика

Двухкамерный дробе­
струйный аппарат на 
два сопла 334М

Производительность -  1500 кг/ч; 
радиус действия -  3000 мм; ра­
бочее давление воздуха -  О^бМПа; 
габариты: 1650x840x2050 мм;мао- 
са -  750 кг

Пескоструйный аппа­
рат А Д -150

Производительность -  8 - 1 0 м^/ч; 
рабочее давление -  0 ,4 -0 ,6  МПа; 
масса -  180 кг

Пескоструйный аппа­
рат П А-350

Р абочее давление -  0,6 М Па;га- 
бариты: 1600x751 мм; м асса  
360 кг

Гравиемойка-сорти­
ровка С -213А

Производительность -  1 -1 ,5  т /ч

Компрессорная пере -  
движная станция 
ЗИФ-55

Производительность -  300 м 3 /ч; 
давление -  0,7 МПа; габар и ты : 
3460x1880x1785 мм, м а сса -2 7 5 0 к г

То же, ПКС-3 Производительность -  180 м 3 /ч; 
давление -  0,7 МПа; габар и ты : 
3550x1480x1480 м м ;м асса-1650к г

Компрессорная стан­
ция ПКС-5

Производительность -  300 м3 /ч; 
давление -  0,7 МПа; габари ты : 
4890x1870x2020 м м ;м асса-2860  кг
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Продолжение прилД

Наименование оборудо­
вания

Техническая характеристика

К омпрессорная пере -  
движная станция ЗИФ-61

П роизводительность -  279 m 3Ai; 

давление -  0,7 МПа; габариты; 
3700x2678x1820 м м ,м а сса -2 3 0 6 к г

К омпрессорная стан­
ция П Р -10М

П роизводительность -  800 м 3 /ч, 
рабочее давление -  0,7 МПа; 
м асса  -  3000  кг

М асловлагоот делитель  
С -732

Объем -  35 л; давл ени е-0 ,7М П а

Рукава резиноткане­
вые напорные 
ГОСТ 1 8 6 98 -79

Наружный диам етр Ю~ 32 мм

л
для п есчан о-воздуш ­
ной см еси  тип Ш

10- 18 мм

для подачи воздуха  
тип Г

5)*= 25 мм
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Приложат* 2

О борудование для устройства  ан тикоррозионного покры тия 

при ручном  пневм атическом  распы лении

Наименование
оборудования

Техническая характеристи­
ка

Завод-изго­
товитель

Краскораспы- Максимальная производи- НПО 'Лако-
лители КРП-3, тельность по расходу лако- краспокры -
КРП-4 красочного материала -  

0,35 кг/мин; давление воз­
духа на распыление -  0,2- 
0,4 МПа; факел распыления 
регулируемый: от круглого 
диаметром 100 мм до плос­
кого 320 мм; подача от 
красконагнетательного ба­
ка или стаканчика

тие"( г.Хоть­
ково Мос­
ковской обл.)

Краскораспы­
литель уни­
версальный 
КРУ-1

Производительность по 
расходу лакокрасочного ма­
териала -  0,1-0,5 кг/мин; 
давление воздуха на распьь 
ление -  0,3-0,4 МПа; факел 
рас пыле ни я ре гул ируе м ый: 
от круглого диаметром 
100 мм до плоского 250- 
500 мм; подача от краско­
нагнетательного бака или 
стаканчика

То же
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Продолжение прил.2

Наименование
оборудования Техническая характеристик Завод-изго- ка товитель

Краскораспы­
литель * ЗИЛ"

П рои зводит ел ьност ь-46Ом / ч; 
давление воздуха на распы­
ление -  0,45-0,5 МПа; факел 
распыления регулируемый; 
подача только от красконаг­
нетательного бака

Автомобиль­
ное объеди­
нение ЗИЛ 
(г.Москва)

Краскораспы­
литель СО-71

Проиэводительностъ-400м2/ч; 
давление воздуха на распы­
ление -  0,3~Э,5 МПа; факел 
рас пыл е ния ре гул иру е м ы й; 
подача от красконагнетатель­
ного бака или стаканчика

Вильнюс -  
ский завод 
строитель­
но-отделоч­
ных машин

Красконагне* 
тательный 
бак СО-13

Максимальное рабочее дав­
ление -  0,4 МПа; давление 
регулируемое, вместимость- 
63 л; масса бака -  89,4 кг; 
может работать с двумя 
распыл ител ями

То же

Красконагне­
тательный 
бак СО-12

Максимальное рабочее дав­
ление -  0,4 МПа; вмести­
мость 16 л; масса бака 20кг

W

Красконагне­
тательный 
бак СО-42

Максимальное рабочее дав­
ление -  0,4 МПа; вмести­
мость -  40 л; может рабо­
тать с двумя распылителями

JT
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