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А Н Н О Т А Ц И Й

Настоящая Инструкция составлена на основании лабораторных ис­

следований и опытно-промышленных испытаний в условиях шахт Донбас­

с а , Урала и Караганды различных систем покрытий, предложенных 

ВНИИОМВЮом в соответствии с техническими требованиями, согласо­

ванными с ;4акНШ*

Проект Инструкции, разработанный в 197 1 г ., получил положитель­

ные отзывы Минуглепрома СССР, Минуглепрома УССР, различных уголь­

ных и шахтостроительных комбинатов, проектных контор, научно-ис­

следовательских, учебных и проектных институтов, а также специа­

лизированных организаций Минхимпрома СССР.

При разработке Инструкции использованы руководящие материалы,от­

четы ПермНИУй, УкрНИИуглеобогащениеДО НПО мЛакокраспокрытие" и др.

Рассматриваются области применения различных систем покрытий, 

рецептура и технология их нанесения; предлагаются два способа 

подготовки поверхности под покрытия -  механический и химический с 

использованием преобразователей ржавчины; указываются методы 

контроля качества покрытий и требования техники оезопасности.

Инструкция разработана сотрудниками ВНИЛОМШСа -  II.Л.Мучников 

(руководитель гемы), А.Н.Плишевым, канд.техн.наук В.В.Черкасовым 

и начальником технического отдела ХО НПО "лакокраспокрытие11 

С.З.Кронером.

8 подготовке и оформлении материалов принимали участие сотруд­

ники института 4 .К.Поливанова, Н.Л.Семикиаа.

инструкция рекомендуется организациями, приславшими отзывы,в ка­

честве практического руководства при производстве работ по против^ 

коррозионной защите металлоконструкций -и оборудования на предприя­

тиях угольной промышленности СССР.
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I .  ОСНОВНЫЕ ПОЛОЖЕНИЯ

1 .1 . Шахтными агрессивными средами следует считать рудничную и 

промышленную атмосферу повышенной влажности с различным содержанием 

коррозионно-активных газов  и пыли, а также шахтные воды с рН*=1,0г 

10 , 0 .

1 .2 .  Ориентировочная оценка степени агрессивного воздействия 

шахтных вод и атмосферы на углеродистые стали, из которых выполне­

но подлежащее защите шахтное оборудование, приведена в табл.1 и 2 .

1 .3 .  Защитные покрытия следует наносить при скорости коррозии 

более 0 ,1  мм/год, при сечении элементов металлоконструкции и обо­

рудования менее 8-10 мм -  более 0,01 мм/год.

1 .4 .  Работы в соответствии с данной Инструкцией целесообразно 

производить на специальных окрасочных участках рудоремонтных заво­

дов или механических мастерских.

Таблица I

Характеристика среды
Скорость 
коррозии, 

мм/год

Степень 
агрессив­
ности сре­
дь:

I г 3

Сильнокислотные шахтные воды с 
pH < 1 ,3  независимо от характера 
контакта > I Сильная

Капеж или непрерывный поток вод 
с pH * Гг1,5 > 1

Капеж или непрерывный поток вод 
с pH = 1 ,544 ,5

0 ,5 -1 ,0

Полное погружение в стоячие шахт­
ные воды с рН=1т2 0 ,2 5 -1 ,0

От средней 
до сильной

^Водородный показатель.
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I г 3

Капеж (при притоке Q = 1т4 м3/ч )  
либо непрерывный поток слабокислот­
ных, нейтральных и щелочных вод с 
рН=4,5 - 1 0 ,0 0 ,1 - 0 ,5 Средняя

Полное погружение в стоячие шахт­
ные воды с pH = с , 0 f 4 ,5 0 ,1 - 0 ,2 5 _И_

Капеж (при Q < 1м3/ч  и 0 >  4м3/ч )  
шахтных вод с рН=4,5тДО,0 < 0 ,1 Слабая

Полное погружение в стоячие шахт­
ные воды с р Н = 4 ,5 т !0 ,0 <  0 ,1 _н_



Таблица 2

Характеристика воздушной среды
Агрессивные газы , вхо­
дящие в состав воздуш­

ной среды
Относи­
тельная'и почт tin owt

Скорость 
коррозии,

Степень
агрессив­
ности
средынаименование концентра­

ция, м г/л

’ MaAnUblJ)
воздуха, мм/год

Рудничная и промышленная атмос­ <60 < 0 .0 5
0 ,0 5 -0 ,1
0 ,1 -0 ,1 5

0 ,0 5 -0 ,1

Слабая
фера, не загрязненная агрессив­
ными газами и пылью

Рудничная и промышленная атмос­ Сернистый ан­ 4 .0 ,0 2  '

60-75
75-100

<60

Средняя

Слабая
фера, загрязненная агрессивными 
газами

гидрид

Сероводород < 0 ,0 1 60-75 0 ,1 -0 ,2 Средняя
Окислы азота < 0 ,0 0 4  j 75-100 0 ,2 -0 ,5 _и_

Рудничная и промышленная атмос­ Сернистый ан­ < 0 ,0 2  ] < 6 0 0 ,0 5 -0 ,1 Слабая
фера^ загрязненная агрессивными 
газами и пылью (угольной,породной)

гидрид
Сероводород < 0 ,0 1  |\  60-95 0 ,1 -0 ,5 Средняя
Окислы азота < 0 ,0 0 4  j , 95-100 0 ,5 Сильная

Примечание. При наличии в агрессивной среде нескольких агрессивных газов , 
концентрация каждого из которых находится в пределах, указан­
ных в таблице, оценка их совместного влияния определяется по 
наиболее агрессивному варианту.
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2 . ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К МЕТАЛЛОКОНСТРУКЦИЯМ 
И ПОКРЫТИЯМ

2 .1 .  Предварительная подготовка поверхности производится механи­

ческим, химическим, термический способами или с применением преоб­

разователей и грунтов-стабилизаторов ржавчины.

2 .2 .  Способ предварительной подготовки выбирается в зависимости 

от назначения, габаритов и конфигурации защищаемых металлоконструк­

ций с учетом экономических показателей. Ориентировочная стоимость 

подготовки 1м  ̂ поверхности представлена в табл.З .

Таблица 3

Способ подготовки Ориентировоч­
ная стоимость,

PJ0.

Дробеструйный 0 ,4 -0 ,6

Гидропескоструйный 0 ,8 -1 ,0

Дробеметный 0 ,8

Механизированный с применением 
ручного инструмента 1,8

Химический 0,4-© ,$

С помощью преобразователей ржавчины 0.03-0 ,2

2 .3 .  При окраске с предварительной очисткой с поверхности метал- 

локонструкций следует удалить ржавчину, окалину, грязь, смазку и 

жировые загрязнения, а также заварить и зашпатлевать имеющиеся де­

фекты.

Подготовленная поверхность металлоконструкций не должна иметь 

трещин, пор, раковин, наплывов металла, брызг сварки, необработан­

ных швов, острых кромок и других дефектов. Острые углы и кромки 

следует закруглить так, чтобы их радиус составлял не менее 5 мм,
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так как при окраске в этих местах образуется покрытие малой толщи­

ны, которое затем разрушается в результате растрескивания.

Сварные швы, имеющие заусеницы и раковины, должны бить очищены 

от шлакового слоя и механически сглажены в тех местах, где имеют­

ся острые выступы наплывшего металла,

2 Л .  При окраске по неочищенной поверхности с применением пре­

образователей продуктов коррозии механически удаляется только плао- 

товая ржавчина,

2 .5 .  На предварительно подготовленную поверхность металла нано­

сится защитное покрытие, которое после окончательной сушки должно 

иметь следующие свойства:

а) адгезия* к стали -  не менее 25 кгс/см^ методом нормального 

отрыва (разрывная машина МР-0,5 - 1 ,0 ) ;

б) прочность при ударе (однослойное покрытие) -  не менее 

20 кгс.см  (по прибору У-IA ) ,  ГОСТ 4765-59;

в) прочность при изгибе (гибкость) -  1-5 (по шкале гибкости 

ШГ-1), ГОСТ 6806-53;

г )  твердость -  не менее 0 ,5  (по маятниковому прибору М-3),

ГОСТ 5233-67;

д) сплошность (целостность), отсутствие дефектов и пор;

е) гидрофобность**;

ж) водонепроницаемость и химическую стойкость к окружающей сре­

де -  шахтной воде (о рН=1,0тЮ,О) и атмосфере (с относительной 

влажностью до 100%).

2 .6 .  Противокоррозионное покрытие должно сохранять механическую

*Связь между приведенными в контакт разнородными 
поверхностями.

^С войство материала не смачиваться водой.
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прочность и эластичность при колебаниях температур от ЧО до +4СЙС; 

оно не должно поддерживать горение,разлагаться с выделением взрыв­

чатых и вредных для человека веществ. Одно из основных требований 

к полимерным покрытиям -  недефицитность и невысокая стоимость ис­

ходных компонентов.

2 .7 .  Противокоррозионное покрытие должно обладать достаточной 

адгезией и прочностью, исключающими нарушение его сплошности при 

транспортировании и монтаже оборудования. При этом необходимо до 

минимума сократить возможность повторного нанесения покрытия.

3 . ПОДГОТОВКА ПОВЕРХНОСТИ

А. Предварительная очистка 
поверхности (методы и составы)

3 .1 .  Абразивные способы очистки обеспечивают наибольшую долго­

вечность покрытий при относительно высокой стоимости обработки по­

верхности металла (около 40% общей стоимости противокоррозионной 

защиты металла лакокрасочными покрытиями).

3 .2 .  При гидропескоструйной очистке применяется смесь кварцево­

го песка и воды в соотношении 1:2 (по весу) с добавлением замедли­

телей коррозии (хромового ангидрида, бихромата калия, хромовокисло­

го гуанидина) в количестве 0,2-0,5% , которая подается на очищаемую 

поверхность сжатым воздухом под давлением 5-7 атм. После этого по­

верхность металла очищается от пыли при помощи пылесоса до появле­

ния серо-матового цвета.

3 .3 .  При механической очистке применяется сухой, очищенный от 

пыли песок с зернами диаметром 0 ,2 -0 ,8  мм или стальная и чугунная 

дробь диаметром 0 ,5 -1 ,5  мм. Дробь большого диаметра применять не
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рекомендуется во избежание поверхностного упрочнения, снижающего 

адгезив лакокрасочного покрытия.

3 .4 . Пескоструйная и дробеструйная обработка выполняются при по­

мощи аппаратов ПА-60 , ПА-140, ОБА-1 -6 5 , БДУ-32 и др.(приложение I).

3 .5 . Очистка поверхности металла при помощи механизированных 

(инерционных) инструментов (шарошек, колец, пневматических молот­

ков и т .д . )  применяется только при небольшом объеме работ.

3 .6 . Термическая очистка, основанная на различии коэффициентов 

теплового расширения окалины (ржавчины) и основного металла, при­

меняется для изделий с толщиной стенки не менее 5-8 мы и з-за  воз­

можной деформации металла. После этого поверхность необходимо об­

работать щетками и струей сжатого воздуха.

3 .7 . Термическая очистка применяется для удаления окалины,ржав­

чины и различных загрязнений с поверхности крупногабаритных метал­

локонструкций и производится при помощи ацетилено-кислородных и 

кислородно-керосиновых многопламенных горелок. Ориентировочный 

расход на I  м  ̂ очищаемой поверхности, л: кислорода -  190, ацети­

лена -  160.

3 .8 . Химическая очистка поверхности металлов осуществляется 

травлением в растворах минеральных кислот или обработкой ингибиро­

ванными пастами на их основе.

Для травления применяются разбавленные кислоты с добавками инги­

биторов и замедлителей коррозии -  тиомочевины, МН, МН-2, MH-3, ТБ 

ПБ-3 и т .д .  Оптимальная степень разбавления кислот в ваннах для 

травления стали -  серной 10-25%, соляной -  10%. Ванны для травящих 

растворов и промывной воды изготовляют из дерева или нержавеющей 

стали, облицованной кислотоупорным материалом (резина, диабазовая 

плитка и т . д . ) .
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3 .9 .  Для нейтрализации металлоконструкций, проведших травление, 

применяются растворы (1 ,5 -3 ,0 £ ) кальцинированной соды или тринат- 

рийфосфата с последующей промывкой,

3 .1 0 , Для предварительной химической обработки иахтных металло­

конструкций рекомендуется моечный состав te 1120 (ТУ ШШ 2 7 1 -5 ),по­

лучивший широкое распространение в промышленном строительстве; вы­

пуск его налажен химической промышленностью (приложение 2 ) ,

На поверхность металлоконструкций состав * 1120 наносится кистью 

или распылителем и выдерживается в течение 10-15 мин при температу­

ре 18-23°С, после чего смывается теплой водой (под напором), за ­

тем нейтрализуется составом № 107 (ТУ МХП 274-41),

Состав № 107 наносится на поверхность металла кистью.

3 .1 1 , Для удаления ржавчины и окалины применяются ингибирован­

ные травящие пасты (таб л .4 ) .

Пасту готовят в стеклянной, пластмассовой или эмалированной по­

суде на открытом воздухе или в помещении в вытяжном шкафу.

3 .1 2 . Пасты готовятся по следующей схеме:

а) в соляную кислоту (или смесь кислот) вводят тонкоизмельчен- 

ную бумажную массу и перемешивают до получения однородной смеси, в 

которую также при перемешивании добавляют ингибитор и сульфнтцеллю- 

лЬзный экстракт (если он входит в состав пасты) и 2 /3  общего коли­

чества воды;

б) во втором сосуде (в  оставшемся количестве воды) растворяют 

жидкое стекло и другие компоненты, входящие в состав паст;

в) после приготовления растворы соединяют, подливая (при переме­

шивании) содержимое второго сосуда к содержимому первого;

г) инфузорная земля добавляется в пасту непосредственно перед 

ее применением.
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Таблица 4

Компоненты 
ингибированных паст

Бд.
иэы.

Составы ингибиБов!энных наст

I П ш 1У У j У1

Ортофосфориая кислота
85-9056-ная
(ГОСТ 10678-63) ыд

Серная кислота 96%-ная 
(ГОСТ 2184-65) п

Соляная кислота 36%-ная 
(ГОСТ 857-57) п

Бумажная масса Г

"Уникод" МН ыл

Уротропин (ГОСТ 1381-60) г

Формалин (ГОСТ 1625-61) ыл

Сульфитцеллюлозный 
экстракт (ГОСТ 8518-57) г

Контакт Петрова 
(ГОСТ 463-53) ыл

Жидкое стекло (модуль 3, 
I I )  (ГОСТ 962-41) п

Инфузорная земля р

Вода ыл

14 0 ,8

86 42 28 280

470 280 500 180 9 90

40 40 30

5 I 10

ю 10

10

ю 146 М 14

5 0,6 8

50 50 50

360 80-100

445 570 500 170 53 600

Через 3-4 ч паста густеет и считается готовой к применении.

3 .13 . Пасты наносятся на очищенную от грязи, жира и других за ­

грязнений поверхность металла кистью, шпателем или специальным рао- 

пылителем (слоем 0 ,1 -5  мм) и выдерживаются от 15 мин до 12 ч.

3 .1 4 . Для нанесения пасты на бодьиие поверхности используется 

растворонасос типа С-261, который снабжен нлангами со ипателями, 

имеющими пружинные клапаны.
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3 .1 5 . Окончание очистки поверхности металла от окалины и ржав­

чины устанавливается контрольным снятием пасты в некоторых местах*, 

в случае необходимости пасту наносят повторно.

3 .1 6 . Предварительно промытая под напором воды поверхность ме­

талла нейтрализуется 3%-ным раствором кальцинированней соды или 

тринатрийфосфата при помощи кисти или распылителя.

3 .17 . После промывки и нейтрализации поверхность металла обраба­

тывается пастой-пассиватором, которая выдерживается в течение

30 мин при 18-23°С, а затем удаляется; после этого поверхность ме­

талла промывается водой под напором, сушится обдувкой горячим (80 - 

90°С) воздухом и подвергается окраске.

3 .1 8 . В тех случаях, когда для очистки крупногабаритных металло­

конструкций нельзя применять механический и химический методы, ре­

комендуется обрабатывать поверхность металла преобразователями про­

дуктов Коррозии.

£ . Преобразование продуктов коррозии

3 .1 9 . Поверхность металла предварительно очищается скребками от 

пластовой и рыхлой ржавчины и обезжиривается. При этом толщина ос­

таточной ржавчины, определяемая толщиномером ИТП- I ,  не должна пре­

вышать 100 мкм.

3 .2 0 . Затем поверхность металлоконструкций обрабатывается одним 

из преобразователей продуктов коррозии (таб л .5 ) , технология приго­

товления которых приведена ниже.

3 .21 . Составы 1,П:

а) танин добавляют при перемешивании к ацетону или этиловому 

спирту, во избежание испарения последних (продолжительность полно­

го  растворения танина -  около 24ч) раствор готовят в плотно закры-
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Таблица 5

Компоненты 
составов преобра­
зователей

Составы, в е с .ч .
I П ш 1У У У1 УП* УШ*

I 2 3 4 5 6 7 8 9
Ортофосфорная кис­
лота (у д .в ес  1,745)
(ОСТ 10678-63) 7 12 5 7 375-390 375-390

Винная кислота
(ГОСТ НК ПП-424) 5-7

[авелевая кислота
ГОСТ 5873-68) 2 ,5 - 3 ,О

Бихромат калия 
(хромпик)
(ГОСТ 2652-48)

Ацетон (ГОСТ 
2768-67) или эти­
ловый спирт 
(ГОСТ 131-67)

Калий азотно­
кислый (ГОСТ 
1949-43)

20

2-4

10

5

10-12

5-6

Танин (ГОСТ фарма­
копеи 10 и з д .,
Ст.658) 10 8

Окись железа 
( редоксайд)
(СТУ 47-828-64) 10

10 10

Фосфат алюминия
(МРТУ 6-09-4792-67) 50-150

Синтан СПС 
(ТУ 1577-57) 10-12
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I  г 3 4
1

5 6 ' 7 8 9
Дубовый дубильный 
экстракт 
(ГОСТ 2227-65) 3-4 20

Окись алюминия 
(ГОСТ 6912-64) 5

Тринатрийфосфат 
(ГОСТ 201-58) 5-6

Железная стружка 
(опилки) 7-8

Окись цинка 
(МРТУ 6-09-6189-69) 7,6

Поливинилацетатная
эмульсия
(ГОСТ 10002-62) 38 36,4

Бензин
(ГОСТ 8505-57) 0 ,8 -1 ,0

Керосин 
(ГОСТ 4753-68) 0 ,8 -1 ,0 1 ,0 -1 ,5

Китовый жир (ТУ У ХП 
97-59) или ворвань

0 ,8 -1 ,0  
2 ,0 -3 ,0

0 ,4
1,0

Поверхностно-ак­
тивное вещество 
ОП-7 (ТУ ЙХП 
3553-53) или хло­
рид АБДМ аммония 0 ,3 -0 ,5  0 ,5

Вода 61-79 53 10 80-82 66-73 10 775 775

Время выдержки 
до окраски, ч 2-3 2-3 24 24 24 24 8-12 8-12

^Концентрация компонентов приведена в г / л .
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веющейся стеклянной, пластмассовой (не растворяющейся в ацетоне) 

мли эмалированной поезде;

б) ортофосфорную кислоту растворяют в воде при перемешивании;

в) после растворения таиина добавляют при перемешивании бутило­

вый спирт и водный раствор ортофосфорной кислоты.

После смешивания всех компонентов готовый преобразователь нано­

сят на поверхность металлоконструкций кистью (или ветошью). Через 

20-30 мин поверхность металла окрашивается в синий цвет; если это­

го не произойдет, обработку следует повторить, но не ранее чем че­

рез 24 ч после первой.

Спустя 2-3 ч (но не раньше) преобразованная поверхность металла 

грунтуется и подвергается окраске.

3.22. Состав Ш: Полививилацетатную эмульсию тщательно перемеши­

вают с заранее приготовленным водным раствором ортофосфорной кис­

лоты, затем сюда хе в любом порядке (или одновременно) добавляют 

окись железа, окись алюминия и окись хрома и перемешивают до полу­

чения однородной смеси. Приготовленный таким образом преобразова­

тель наносят на покрытую продуктами коррозии поверхность металло­

конструкций кистью или краскораспылителем, и не ранее чем через 

24 ч покрывают противокоррозионными составами (материалами).

3 .23. Состав 1У*:

а) синтан СПС растворяют при температуре не ниже 60°С в дистил­

лированной или деминерализованной воде;

б) дубовый дубильный экстракт (сухой) растворяют в воде при тем­

пературе не ниже 60°С;

в) щавелевую кислоту растворяют в воде, нагретой до температуры

60°С;________

‘растворы а , б, в , г готовятся отдельно.
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г )  готовят смесь из керосина, бензина, китового жира и поверхно­

стно-активного вещества ОП-7 или ОП-Ю.

Приготовленные растворы смешивают в такой последовательности: к 

раствору синтана при перемешивании подливают раствор дубового эк­

страк та , затем раствор щавелевой кислоты и в последнюю очередь 

см есь, состоящую из керосина, китового жира, бензина и поверхност­

но-активного вещества.

После тщательного перемешивания всех компонентов готовый преоб­

разователь наносится кистью или пневматическим распылением (лучше 

с подогревом до 60-80°С) на прокорродировавшую поверхность металло­

конструкций, которая через некоторое время приобретает синий, тем­

но-синий или коричневый цвет и подлежит окраске не ранее чем череэ 

24 ч .

3 .2 4 . Состав У*:

а) дубовый экстракт растворяют в нагретой до 60°С воде;

б) винную кислоту растворяют в оставшемся количестве воды, наг­

ретой до той же температуры;

в) готовят смесь, состоящую из керосина, китового жира (иди вор­

вани) и поверхностно-активного вещества.

Приготовленные растворы соединяют, подливая при перемешивании к 

раствору дубового экстракта раствор винной кислоты и смесь кероси­

н а , китового«жира и поверхностно-активного вещества. На прокорроди­

ровавшую поверхность металлоконструкций преобразователь наносят 

кистью или пневматическим распылением (лучше с подогревом до 6 0 - 

80°С ). Обработанная поверхность через 20-30 мин окрашивается в си­

ний цвет; подлежит окраске не ранее чем через 24 ч.

^Растворы а ,  б , в готовятся отдельно.
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3*2.5* Состав У15

Поливинилацетатную эмульсию перемешивают с водным раствором 

ртофосфорной кислоты, затем добавляют в любом порядке окись хрома 

окись железа и перемешивают до получения однородной смеси* Гото- 

ый преобразователь кистью или краскораспылителем наносят на про- 

орродировавшую поверхность металлоконструкций и не ранее чем че- 

ез 24 ч перекрывают лакокрасочным материалом.

3 .2 6 . Состав Л1:

Ортофосфорную кислоту (уд*вес 1,745) растворяют в воде, затем в 

аствор вводят фосфат алюминия и выдерживают при температуре 60-7(& 

о полного его растворения* После того как раствор становится свет- 

ым, его наносят на поверхность металла кистью или распылителем и 

ерез 8-14 ч перекрывают противокоррозионными материалами*

3.27* Состав УШ:

Бихромат калия, азотнокислый калий и фосфорнокислый натрий раст- 

юряют в любом порядке в дистиллированной воде* К раствору подли­

вают при перемешивании ортофосфорную кислоту с удельным весом 

:,745* Затем добавляют при перемешивании окись цинка и после ее 

юлного растворения вводят железные стружки или опилки* После того 

сак раствор из оранжевого становится зеленым, его можно считать го­

товым к применению. Раствор наносят на поверхность металлоконст­

рукций кистью или распылителем. Через 30-35 мин ржавая поверх­

ность металла должна стать серой. В противном случае ее необходимо 

протереть ветошью, смоченной бензином или уайт-спиритом, и повто­

рить обработку преобразователем. Через 8-12 ч поверхность металла 

перекрывается лакокрасочными материалами.

3 .2 8 . Все приведенные в настоящей Инструкции составы преобразо­

вателей ржавчины применяются для подготовки поверхности металлокон-
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струкцнй, экспдуатируеиых в рудничной атмосфере любой агрессивнос­

ти (влажность 60-98$, загрязнение различными газами и пылью) и про- 

иыиленной атмосфере шахтной поверхности.

3*29. Составы Ш и 71 рекомендуются для подготовки поверхности 

металлоконструкций, эксплуатируемых при наличии капежа шахтных вод 

различной агрессивности (рН=1,0*10 ,0 ).

3 .3 0 . Составы I ,  Пv и 17 можно применять лишь для подготовки по­

верхности металлоконструкций, эксплуатируемых в стволах при капеже 

лахтных вод с рН=3,0*10,0 .

3 .3 1 . Составы 7 ,  7П и 7Ш рекомендуются для подготовки поверхнос 

тн металлоконструкций, эксплуатируемых при наличии капежа шахтных 

аод слабой агрессивности (рН*4,5*10 ,0).

3 .3 2 . Преобразователи, приведенные в настоящей Инструкции,прак­

тически пригодны для подготовки металлоконструкций под окраску все- 

мм лакокрасочными мат риалами, выпускаемыми отечественной лакокра­

сочной промышленностью.

3*33. При применении составов 7П, 7Ш первый слови следует нано­

с я »  натериалы на основе фуриловых и фурановых смол.

3 .3 ^ . Для преобразования ржавчины толщиной до 80-100 мк и окал» 

ны толщиной до 10-30 мк рекомендуются составы 1 , П, 7П, 7Ш.

3 .3 5 . Для стабилизации и преобразования ржавчины толщиной до 

40-80 мк рекомендуются составы Ш, 17, 7 и 71.

3 .3 6 . Окончанием реакции преобразования продуктов коррозии сос­

тавами на основе танина и дубильных экстрактов является изыенение 

цвета продуктов коррозии в синий, темно-синий, черно-синий, черный 

или коричневый цвет. Для составов, содержащих более 20-30$ ортофоо- 

форной кислоты, реакция преобразования считается оконченной,если 

кислотность (pH) поверхности находится в пределах 4 ,5 -5 ,5 .  Кислот-
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ность определяют полоской индикаторной бумаги (универсальной), ко­

торую смачивают дистиллированной водой и накладывают на обработан­

ную поверхность. Степень кислотности обработанной поверхности оп­

ределяют по шкале, приложенной к набору индикаторной бумаги.

3.37* Для составов I ,  П, 1У и У рекомендуются следующие грунты: 

ХС-ОЮ, ХС-067, ХС-080, ФЛ-ОЗК, ФЛ-ОЗКК, АК-070, ГФ-020 и другие, 

а также покровные материалы, которые не требуют грунтования перед 

окраской металлоконструкций* Для состава УП рекомендуются грунты 

ХС-067, ХС-ОЮ (два слоя), грунт-шпатлевка ЭП-ОО-Ю (два слоя) и 

материалы, модифицированные эпоксидной смолой. Составы IE и У1 мо­

гут применяться для перекрытия противокоррозионными материалами 

как с грунтом, так и без него,

4 . ЗАЩИТА ОТ КОРРОЗИИ ПОДЗЕМНЫХ МЕТАЛЛО­
КОНСТРУКЦИЙ И ШАХТНОГО ОБОРУДОВАНИЯ

4 .1 ,  Противокоррозионные составы готовят в отдельном помещении 

с нормальной температурой воздуха и приточно-вытяжной вентиляцией, 

в котором должен храниться суточный запас противокоррозионных ма­

териалов. По этикеткам, имеющимся на таре, записываются в журнал 

наименование материала, № партии, дата выпуска и завод-изготови­

тель.

А. Грунтование

4 .2 .  Грунтование имеет своей целью создание прочной связи меж­

ду окрашиваемой поверхностью и последующими лакокрасочными слоями, 

а также повышение защитной способности покрытий.

Время между предварительной обработкой поверхности и грунтова­

нием (или окраской) выбирается в зависимости от метода подготовки-
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при механической очистке (в соответствии со СНиП Ш-В.6-62, 

п .3 .1 4 )  не более:

а) 2 ч при относительной влажности воздуха выше 70%;

б) 3 ч при относительной влажности воздуха от 60 до 70%;

в) 24 ч при относительной влажности воздуха менее 60%;

при применении преобразователей ржавчины в зависимости от при^ 

нятого состава от 2 до 24 ч .

Подготовка поверхности металлов путем травления в растворах 

ингибированных кислот или паст, составленных на основе этих кислот, 

производится путем двухкратной промывки водой с последующей нейтра­

лизацией 1,3-3,0%-ным раствором кальцинированной соды или тринат- 

рийфосфата или 0,3%-ным раствором хромпика, сушкой горячим воздух 

хом и немедленной окраской*

4*3* Грунтовочный слой должен быть ровным и сплошным* Сушка 

грунтов производится в соответствии с режимом, предусмотренным 

ГОСТ, ТУ и т .д .  Продолжительность высыхания приведена в таол .6 .

4 .4 .  Перед нанесением на подготовленную металлическую поверх­

ность грунты доводят растворителем до рабочей вязкости, которая 

устанавливается в зависимости от способа нанесения пленкообразую­

щего, входящего в состав грунта*

4 .5 .  Места повреждения грунтовочного слоя во время монтажа или 

транспортирования металлоконструкций тщательно очищаются.

Б. Рецептура, технология приготовления и нанесения 
противокоррозионных материалов

4 .6 .  Пигментированные лакокрасочные материалы, поступающие с 

заьода-изготовителя, перед употреблением перемешиваются до полно­

го равномерного распределения пигмента (приложение 3 ) .
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ХС-010 Сополимер винилхлорида 

с вянилиденхлорндом 17-18 30-35 2 18-23 12-15

ХС-059 Сополимер винилхлори­
да с винилацетатом 12-16 30-35 I 18-23 12-15

ХС-080 _и_ 17-19 30-35 I 18-23 12-15

ФЛ-ОЗК Фенодоформальдегидная 
смола с добавлением 
растительных масел 18-20 30-35 1 2 -

35мнн
18-23 15-30
ю о - и о

ФЛ-ОЗКК -И- п я и П 15-30

зп -о о -ю Эпоксидная смола Э-40 20-22 40-45 24
7

18-23
60-70

40

Э-4020 _п_ и п 24
8

18-23
50-60

15-20

АК-070 Сополимер бутилмета- 
крилата с метакрило- 
вой кислотой 13-15 25-30 1-2 18-23 10

ГФ-020 Глифтадевая смола 22-24 35-40 4 8 -
35мин

13-23 15-30 
ЮО-ИО

ВЛ-02 Поливинилбу тираль 15-18 25-30 15мин 18-23 10-15

^Рабочая вязкость определяется по вискозиметру ВЗ-4.
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4 .7 .  Лакокрасочные натериалы наносят на элементы металлоконст­

рукций пневматическим распылением с применением специального обо­

рудования (приложение 4 ) ,  а также безвоздушным распылением» оку­

нанием и кистью.

4 .8 .  Перед заливкой в красконагнетательный бачок или стакан 

краскораспылителя лакокрасочный материал отфильтровывается от ме­

ханических примесей во избежание засорения краскораспылителя и 

разбавляется до рабочей вязкости соответствующим растворителем.

4 .9 .  При нанесении краскораспылителем необходимо:

а) сохранять постоянное расстояние от головки краскораспылите­

ля до окрашиваемой поверхности в пределах 250-300 мм;

б) держать краскораспылитель перпендикулярно к окрашиваемой пс 

верхиости;

в) передвигать краскораспылитель равномерно» с одинаковой ско­

ростью» равной 14-18 м/мин.

Воздух, поступающий из компрессора в краскораспылитель, следу­

ет  предварительно пропустить через масловодоотделитель для очист­

ки от примесей воды и масел.

4 .1 0 . В заводских условиях технологический процесс окраски осу 

ществляется с применением специальных окрасочных и сушильных ка­

мер, средств механизации и др. (приложение 5 ) .

4 .1 1 . Окраска поверхностей металлоконструкций производится при 

температуре не нике +8°С, относительной влажности воздуха до 70# 

(на открытом воздухе не допускается окраска в дождливую погоду) и 

хороией вентиляции помещения.

4 .1 2 . Рецептура покрытий (табл .7) разработана в соответствия с 

техническими требованиями, приведенными в разделе 2 .
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Характеристика условий 
эксплуатации

I

т----------------
1 Покрытие

I
I

£

IКоли­
чество  
слоев

1

основные компо­
ненты

4

Состав покрытия, вес.ч;

2 пдаотифиха- I отверди 
j тор | таль

1______ !_____6

! РйС. во. 2Рабочая вязкое» | Рема суикн

■ 1 краске- I кистью
{распыли-I 
телом I

[зирумия
[добавка Г Г '

т
I темпе- 
Jpaiypa,

°С

Г т т J L

Выработки с калекой кахтных 
вод, pH »  1*10

Эпокондко-
кемеииоугои-
ное

Соподимерноа 
перилораинм- 
ловое,модифи­
цированное 
пополнив роы

8 Грунт-шпитлелка
ЭП-ОО-Ю 100 
lax каменноугш-
“ *• “ Р“  ! 10б  
Бура 2-3

Полиэтилен- Кремний- 
полив на н, 6 органиче­

ская жид­
кость 
ГК1- 94, 
0, 5- 0 ,§

Ксилол,
соль­
вент

22-25 35-45 го 16-23
60

грунт 2 ХС-080, 
преполимер КТ

100
9

Р-4 19 30-35 1 18-23

покрытие 8 Эиаив ХС-263, 
преполимер КТ

100
30

Р-4 19-21 35-40 I 18-23

Полное погружение в шахтные 
воды с pH s 1,ЬгЮ Этиноиевое 

краска (,цсх-40)
4-5 Лак этикой, 

келейный сурик
60
40

Сольвент,
ХСИИОЛ

12-18 30-40 3 18-23

UuxxHbie воды с pH -  1,0- 10,0 Зпоксидно-
этинодавоа

3 Эпокс и м я смола 
ЭД-6  (ад-5 ) .  100 
лак этнноль 100

Дкбутил-

№ •

Полиатнлеи-
подиамин, 10

Ксилол 16-20 35-40 24 18-28

шахтные вода с pH = 3, 0-ю ,0 Этинодево-
каиенноуголь-
ное

3 Лек этяноль, 
лак каменно­
угольный

25
75

Ксилол,
сольвент

16-22 35-40 3-4 13*23

^ И ^ Этинолеао-
перкиарвини-
ловое

4 Лак эткнодЬ), 
эмаль ХСЭ-23

100
100

Ксилол,
Р-4

14-18 35-40 1-2 18-23

Капех аахтных йод с pg*a с - Tn п 
допускается pH*1, 0- 4,5 Эпоксидно-

перхлорвини-
доиое

4-5 Смола ЭД-6 , 
лак ХСЛ (эмали
ХСЭ)

20
100

Дкбутил-
I f f " ’

Полиэтилен- ГК1- 94, 
подааши.З 0,5- 0,9

Р-4 19-21 35-40 1-3 18-23

2
5

 -
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л.а;.еж мохтных вод о
pti « i (o *■ 10,0

Канеж ваттных вод о 
pH = V-> ♦ 10*0 » 
допродается pH в 1,044,5

Капеж иахтшх вед с 
pil * 4 ,5  ♦ 10,0

Одаэохисдотные, нейтраль­
ный и мелочные аахтные 
воды с гН * 4,5*10,0

_н_

„и.

Атмосфера аовыяенной 
Вмажаостя

Сополимерное 
перхлорв шпио­
нов 
грунт

покрытно

Эпокоидно-пер-
хлорвивялэвое

Эпоксидно-
тяокодовов

Эпоксидное
грунт

покрытие

2 XC-OIQ (ФЛ-ОЗК,ХС-067, 
Ш-02)

3-Л Эмаль ХС-720
(ХС-7Ю,лак ХС-76)

9 Смола ЭД-6, 100
Лак ха. 100
Графит, 15

3 Смола ЭД-6, 100
Тиокол, 30
Ьура, 2-3

I Грунт-шпатлев­
ка ЭП-ОО-Ю, 100

2 Эмали ОЭП-4171- 100

Хлоркаучуковое
грунт

покрытие

Эпоксидно-
хлоркаучуковое

Эпоксидно-
каменноугольное

Бятуюше 
Краска БТ-177

- I
ОЭП-4173-I
лак Э-ЛЮО 
бура-1-1,65% от 
веса неразбавленной 
знали

1-2 ХС-0Ю(ФЛ-03К, ХС-067) 

3

Дибутил- Пошвтялев- 
фталат,15 полмамин,10

Полиэтилен- 
полнаниа,10

* 1-8,5
* 1-3,5

* 1-3,5 
It 1 -3 ,0

3-4

Эмали: КЧ-749, 
КЧ-ПО&

Змаль КЧ-749, 
(КЧ-Ц08)» 
смола ЭД-6,

100
10

20Смола ЭД-6,
Лак ЛСП-1, 
лак каменно­
угольный .марки А, 100

Лак ВТ-577 80-85% 
Алюминиевая пудра 
ПАК-3 иди ПАК-4

15-20%
Бура 1-1,5% от веса 
эмали

Полиэтилен- ГК1-94 
подвамин, 0 ,5 -0

1*5
Полиэтилон-
полиаиян,2

Р-4 % 17-18 
(ксилол) (18-20)
Р-4 18-22

30-35
( ! £ 3 5 )

35-45

Щ 2 )

2

18-23

18-23

Р-4,646 22-25 35-45 24
7

18-23
60

Р-4 25-28 35-45 24
7

18-23
60

Р-40,
ацетон
* 646

17-20

17-22 40-45

24
7

24

18-22
65-70
18-23

смесь 12
КСИЛОЛ—40%
ацетон-30% 
этялцелло- 
зодь -30%

2
24

120
18-23

Р-4
(ксилол)
ксилол

17-18
(18-20)
17-20

30-35ч 
(30-35) 
95-40

(12)
2

16-23

18-23

Ксилол 19-21 40-45 24
7

18-23
60

Ксилол,
сольвент

22-26 35-45 24
7

18-23
60

Сольвент, 18-22 35-40 16-24 18-23
ксилол,
скипидар

N
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Водостойкие покрытия

4 .1 3 .  Дхя лахтных выработок с капожом сильнокислых вод 

(рН »1,0«4,5) рекомендуются трехслойные эпоксидно-каменноугольные, 

перхлорвинндово-уретаноше покрытия.

4 .1 4 .  Эпоксидно-каменноугольный состав готовится следующим об­

разом;

В маровую мельницу загружают эпоксидную грунт-шпатлевку, камен­

ноугольный лак, жидкость ГК1-94 и перемеживают до получения одно­

родной смеси, которую разбавляют растворителем до нужной вязкости. 

Отвердитель вводят в последнюю очередь. Состав антикоррозионного 

покрытия годен к употреблению в течение 4 -5  ч, после этого проис­

ходит его отверждение.

Примечание. Сополимерное перхлорвинмловое покрытие, модифици­
рованное преполнмером КТ, наносят в три слоя по 
двум слоям грунта ХС-080, модифицированного пре­
полимером КТ (на 100 в ес .ч . грунта 9 в е с .ч . пре- 
полимера).

4 .1 5 .  Для жахтных выработок в условиях капежа кислых и пресных 

вод, а также в атмосфере высокой влажности рекомендуются 4 -5  слой- 

ные эпоксидно-каменноугольные покрытия со слюдой или цементом я 

эпоксидное с цементом. Состав покрытий, в е с .ч .:

а) эпоксидно-каменноугольное*

эпоксидная смола ЭД-6 или ЭД-5 100 

дибутилфталат 10 

каменноугольный лак 30 

полнэтиленполиамнн 10

^Исследованы и предложены ПермНИУИ.



портландцемент марки 500 30

или слюда 20

б) эпоксидное с цементом*

эпоксидная смола ЭА-5 или ЭД-6 100

дибутилфталат 20

портландцемент марки 500 100-80

полиэтиленполиамин 10

Зацитвые составы готовят в краскотерке. Наполнитель до введе­

ния в пленкообразующее предварительно размалывают, просеивают че­

рез сито (1600-2400 отв/см2 ) и высушивают. Все материалы переме­

шивают до получения однородной массы без комков и воздушных пу­

зырьков при температуре не ниже 15°С.

Защитные составы наносят краскораспылителем или кистью с раз­

бавлением до рабочей вязкости растворителем Р -4 , Р-40 или смесью 

ацетона., толуола, бутилацетата в соотношении 2 6 :62 :12 . Продолжи­

тельность межсдойной сушки -  24 ч при 18-23°С. Могут быть исполь­

зованы I составы с армирующим материалом (стеклоткань марки Т или 

хлопчатобумажная ткань).

Ткань разрезают на полосы шириной 100-200 мм, сверху наносят слой 

покрытия толщиной 80-100 мк. Ткань наматывают и раскатывают кат­

ком; о  наружной стороны после высыхания первого слоя наносят еще 

2 -3  слоя покрытия, которое затем выдерживают 14 суток при темпера­

туре 15-20°С.

4 .1 6 .  Для защиты металлоконструкций в условиях полного погруже­

ния в шахтные воды (рН=1,5*10,0) рекомендуются покрытия на основе

^Исследованы и предложены ПермНИУИ.



-  27 -

лака этиноль с наполнителями -  железным суриком (краска ЭКЖС-40), 

диабазовой мукой и асбестом.

Допускается следующая система покрытия на основе лака этиноль:

первый слой -  лак этиноль (80%) и диабазовая мука (20%);

второй слой -  лак этиноль (75%) и диабазовая мука (25%);

третий и -  лак этиноль (60%), асбест (25%), диабаэо- 
четвертый вая мука (15%).
слои

Для защиты металлоконструкций, эксплуатируемых в выработках с 

наличием агрессивных вод, рекомендуется применять:

а) при pH = I,0 fI0 ,0  -  трехслойное эпоксидно-этинолевое покрытие 

в соотношении эпоксидная смола: лак этиноль 1 :1 ;

б) при рН=3,0гЮ ,0 -  четырехслойное этинолево-перхлорвиниловое 

(соотношение лак этиноль: эмаль ХСЭ 1*1) и трехслойное этиноле- 

во-каменноугольное (в  соотношении лак этиноль: лак каменноуголь­

ный 1 :3 )  покрытия.

4 .1 7 . Покрытия, допускаемые для защиты металлоконструкций в вы­

работках с капежом сильнокислотных вод (рН =1,0*4,5);

а ) эпоксидно-перхлорвириловое* на основе эпоксидной смолы, ла­

ка ХСЛ (эмалей ХСЭ);

б) этинолево-эпоксидное, этинолево-перхлорвиниловое, этинолево- 

каменноугольное*;

в) эмаль ХС-720, нанесенная в три слоя по грунту ВД-02 (один 

слой), или ХС-010, ХС-067 (два слоя).

4 .1 8 .  Рецептура состава п .4 .1 7 а , в е с .ч . :

смола ЭД-6 20

эмаль ХСЭ-23 (26) 100
(лак ХСЛ)

^Исследованы и предложены ВНИИОМШсом.
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гидрофобизирующая 
жидкость ГКЖ-94

дибутилфталат

О,5 -0 ,8

2 .0 -  3 ,О

3 .0 -  4 ,Ополи этиленполиамин 

растворитель Р-4

В краскомешалку заливают эпоксидную смолу с перхлорвиниловой 

эмалью (ХСЭ-23,26 и д р .)  и добавкой ГКЖ-94, перемешивают до по­

лучения однородной смеси, которую затем разбавляют растворителем 

до нужной Вязкости. Отвердитель добавляют в последнюю ачередь. 

После введения отвердителя состав противокоррозионного покрытия 

годен к применению в течение 4-5 ч , после этого происходит его от­

верждение.

Эпоксидно-перхлорвиниловый состав наносят пневматическим рас­

пылением и кистью.

4 .1 9 . Перед применением перхлорвиниловые составы заводского из­

готовления (эмали ХСЭ-23, ХСЭ-26, ХС-720 и д р .)  перемешивают и от­

фильтровывают через сетку № 015 (1600 отв /см ^); при длительном 

хранении материалы предварительно перемешивают в шаровой мельнице.

Перхлорвиниловые лаки и эмали наносят краскораспылителем 

(кистью пользуются лишь при малом объеме работ). Рабочая вязкость 

составов -  19-20 сек . Растворитель-Р-4. Толщина одного слоя -  15- 

20 мк, продолжительность межслойной сушки -  2-3 ч при температу­

ре 15-20°С, окончательной сушки -  3-5 суток (при температуре воз­

духа Ю-15°С -  15 суток).

4 .2 0 . Для слабокислотпых, нейтральных и щелочных агрессивных 

шахтных вод (pH =4,5fI0,0) рекомендуются трехслойные покрытия 

эпоксидно-перхлорвиниловое (лак ХСЛ-100 в е с .ч . + ЭД-6 -  ЮОвес.ч) 

и эпоксидно-тиоколовое (ЭД-6-100 вес.ч.+тиокол -  30 в е с .ч . ) ,  кото-
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рые наносятся на поверхность металлоконструкций без грунтования и 

готовятся аналогично эпоксидно-каменноугольному (п .4 .1 4 )  и эпок- 

сидно-перхлорвиниловому (п .4 .1 8 )  составам.

4 .2 1 .  В слабокислотных, нейтральных и щелочных (рН=4,5+10,0) 

агрессивных шахтных средах применяются следующие покрытия:

1) на основе эпоксидных лаков и эмалей Э-4001, ОЭП-4171- I  и 

ОЭП-4173- I ,  а также шпатлевки ЭП-ОО-Ю, которые наносятся (в три- 

четыре слоя) как по грунтам (Э-4020, ЭП-ОО-Ю, ЭП-09Т), так и без 

них;

2 )  трех-,четырехслойные эпоксидно-хлоркаучуковые36, наносимые 

без грунта, на основе хлоркаучуковых эмалей (КЧ-749) и эпоксидной 

смолы (ЭД-6);

3) эпоксидно-каменноугольныё* (лак ЛСП- I  или каменноугольный 

марки A-IOO в е с .ч .+  смоле ЭД-6 -  20 в е с .ч .)  с добавлением антипи­

ренов, наносимые в три слоя;

4) хлоркаучуковые на основе эмалей КЧ-749 и перхлорвиниловые 

на основе лака ХС-76 и эмали XC-7I0, которые наносятся по двум 

слоям грунта (ГФ-020, ФЛ-ОЗКК, ХС-ОЮ, АГ-ЮС);

5) эпоксидно-фураново-каучуковое*** (смола ФАЭД-8: мономер 

ФА-60 в е с .ч . ,  смола ЭД-6 -  40 в е с .ч . ;  жидкий тиокол -  40 в е с .ч ; 

отвердитель -  полиэтиленполиамин -  15-20 в е с .ч . ;  растворитель -  

ацетон).

6) меламино-алкидное- эмалью МЛ-165 (3 слоя) по грунту ГФ-020 

( I  слой).

^Разработчик -  ВНИИОМШС.

**Исследованы и предложены ВНМОМШСом.

**хРазработчик -  ВНИИОМШС, область применения ограничена
нейтральными и щелочными водами.
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4 .2 2 .  Эпоксидно-хлоркаучуковое покрытие состоит из следующих

компонентов, вес .ч^ :

хлоркаучуковая эмаль КЧ-749 100

смола эпоксидная ЭД-5 (ЭД-б) 10

гидрофобизирупцая жидкость ГКЖ-94 0 ,5 -0 ,8

полиэтиленполиамин (отвердитель) 1 ,5 -2 ,О

растворитель-ксилол 40-50

Наносится кистью или пневматическим распылением.

Состав на основе хлоркаучуковой эмали и эпоксидной смолы гото­

вится аналогично указанным в п .4 .18  и наносится на защищаемую по­

верхность в 3-4 слоя.

4 .2 3 . Хлоркаучуковое покрытие (эмаль КЧ-749) наносится в три 

слоя по двум слоям грунта ХС-010. В последний слой покрытия вво­

дится в качестве гидрофобизирующей добавки жидкость ГКХ-94.

4 .2 4 .  Эпоксидно-битумное (каменноугольное) покрытие для защиты 

поверхности металлоконструкций из черных металлов представляет со­

бой сланцевый пиролизный (каменноугольный) лак, модифицированный 

эпоксидной смолой; наносится на поверхность металла, предвари­

тельно обработанную одним из преобразователей продуктов коррозии, 

и имеет следующий состав, вес.ч-.-:

лак ЛСП-1 или 100

каменноугольный марки А

эпоксидная смола 
(ЭД-5, ЭД-6, Э-40) 20

днбутилфталат 2

полиэтиленполиамин 2-3

бура 2-3

На поверхность металлоконструкций состав наносится распылите-
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леи или кистью.

Межслойная сушка -  24 ч в естественных условиях при температу- 

ре 18-23°С.

В больших количествах данный состав готовится аналогично при­

веденный в п .4 .14  .

4 .2 5 . В качестве грунтовки эпоксидные шпатлевки Э-4020,

ЭП-ОО-Ю наносят краскораспылителем при вязкости 17-20 сек, как 

защитное покрытие-при вязкости 22-25 сек, при нанесении кистью -  

28-30 сек. Межслойная сушка -  24 ч при 18-23°С.

Эпоксидные эмали наносят на металлические поверхности краско­

распылителем при рабочей вязкости 20-22 сек при температуре 18—2сЯз . 

Растворитель -  № 646. Межслойная сушка -  24 ч, окончательная -  

7 суток при 18-23°С.

Непосредственно перед употреблением эпоксидные лакокрасочные 

материалы смешивают с отвердителем. Отвердитель № I  (50%-ный раст­

вор гексаметилендиамина в этиловом спирте) вводят в количестве 

8 ,5  г на 100 г шпатлевок Э-4020, ЭП-ОО-Ю и 3 ,5  г на 100 г эмалей 

ОЭП-4171 и ОэП-4173. Жизнеспособность составов (после введения от- 

Ьердителя) на основе шпатлевки ЭП-ОО-Ю -  3-4 ч , шпатлевки 

Э-4020 -  1 ,5  ч .

Атмосферостойкие покрытия

4 .2 6 . Для рудничной атмосферы, не загрязненной агрессивными га ­

зами и пылью, с относительной влажностью до 75% рекомендуются ат­

мосферостойкие дв у х ,-  трехслойные глифталевые и перхлорвиниловые 

(эмали ПХВ) покрытия по одному-двум слоям следующих грунтов:

ГФ-020, ФЛ-ОЗК, ХС-010. Допускаются покрытия эмалями МЛ-165,ПФ-133, 

ПФ-115 (трехслойные) по грунту ГФ-020.
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4..27. Для рудничной атмосферы, не загрязненной агрессивными га ­

зами и пылью, о относительной влажностью воздуха более 75$, а так­

же загрязненной агрессивными газами с относительной влажностью 

воздуха 60-75$, рекомендуются трех-, четырехслойные покрытия на 

основе эмалей ХСЭ, ПХВ, КЧ-728, КЧ-749, смеси этих эмалей с лаком 

ХСЛ в соотношении 1:1 и четырех-,пятислойвые покрытия эмалей 

XB-I25, XB-I24. Все эти эмали наносятся по двум слоям одного из 

грунтов: ХС-067, ХС-ОЮ, ГФ-020, ФЛ-ОЗК.

4 .2 8 . Для защиты от коррозии в этих же условиях допускаются по­

крытия краской £1-177 (3 слоя), которые наносят непосредственно

по металлу либо по грунту ГФ-020 ( I  слой).

Краску БТ-177 готовят непосредственно перед нанесением ее на 

защищаемую поверхность путем введения в битумный лак БТ-577 15-20$ 

алюминиевой пудры (по в есу ). В качестве антипирена в состав добав­

ляют буру техническую.

4 .2 9 . Для рудничной атмосферы, загрязненной агрессивными газа ­

ни и пылью (относительная влажность воздуха более 7 5 $ ), рекомен­

дуются следующие покрытия:

а )  перхлорвиниловые на основе атыосферостойких эмалей ПХВ (на­
носят два слоя грунта ХС-ОЮ, затем два слоя эмали ПХВ и в послед­
нюю очередь -  один-два слоя смеси эмали ПХВ с лаком ХСЛ в соотно­
шении 1 :1 ) ;

б) перхлорвиниловые покрытия на основе эмалей ХСЭ (наносят два 
слоя грунта ХС-ОЮ, затем два слоя эмали ХСЭ и в последнюю очередь- 
один-два слоя смеси эмали ХСЭ с лаком ХСЛ в соотношении 1 :1 ) ;

в ) трех-,пятисхойные покрытия на основе эмалей ХС-7Ю и ХС-720 
(по двум слоям грунта ХС-ОЮ либо непосредственно по подготовлен­
ной к окраске поверхности металла).

4 .3 0 .  После нанесения каждого слоя краски или эмали произво­

дится сушка строго в соответствии с ТУ.

4 .3 1 . Для визуального контроля спловности покрытия рекомендует-
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ся применять двухцветные покровные эмаяи.

4 .3 2 . Дефекты, обнаруженные при осмотре окрашиваемой поверхно­

сти, устраняют местной окраской.

4 .3 3 . С целью повышения срока службы перхлорвиниловых, этиноле- 

ных, эпоксидных, эпоксидно-перхлорвияиловых, этииолево-эпоксидных 

и этинолево-перхлорвиниловых покрытий на высушенную поверхность 

лакокрасочной пленки наносят слой защитных смазок ПВК (ГОСТ 

10586-63), СПИ-Ю (ВТУ Н» 345-65), AMC-I (ГОСТ 2712-52) толщиной до 

О,5 -0 ,8  мм.

Смазки ПВК и СПИ-Ю можно использовать в любых средах, a AUC-I 

только в кислотных и нейтральных.

4 .3 4 . Для повышения долговечности стационарного оборудования и 

металлоконструкций покрытия рекомендуется наносить по протектор­

ным грунтовкам*, которые представляют собой составы, включающие 

пленкообразователь и порошкообразный металлический пигмент (цинко­

вый порошок, алюминиевая пудра) с более низким по сравнению с ме­

таллоконструкциями электродным потенциалом. Применение эпоксид­

ных смол в качестве пленкообразующего для протекторных грунтовок 

обеспечивает хорошую адгезию и долговечность защитных покрытий.

4 .3 5 . В слабокислотных и нейтральных средах рекомендуется алю­

миниевая протекторная грунтовка следующего состава, в е с .ч :

смола ЭД-6 35

алюминиевая пудра 
ПАКЧ или ПАК-З 65

полиэтиленполиамин 3,5

растворитель -  толуол, ацетон (технические)
*Протекторные грунтовки наносят на тщательно очищенную 

поверхность металла, в отдельных случаях, где это невоз­
можно, допускается применение преобразователей ржавчины. 
Срок сушки грунтовок -  24ч при температуре 18-23°С.



Рабочая вязкость 40-50 сек при нанесении состава кистью и 2 5 - 

30 сек при пневматической распылении.

4 .3 6 .  В нейтральных и щелочных средах рекомендуется цинковая 

протекторная грунтовка, в е с .ч . :

смола ЭД-6 ю

цинковая пыль 90

полиэтиленполиаыин 1 ,0

растворитель-толуол, ацетон технический

Рабочая вязкость 40-50 сек (наносится только кистью).

4 .3 7 .  Наибольшая долговечность шахтных металлоконструкций обе­

спечивается применением металлизационных и металлизационно-лакокра- 

сочных покрытий.

Металлизационные покрытия (цинковые, алюминиевые и цинково-алю­

миниевые) наносятся сразу после пескоструйной (дробеструйной) очи­

стки .

Время между подготовкой поверхности и металлизацией не должно 

превышать при работе в закрытых помещениях 6 ч , на открытом возду­

хе в сухую погоду -  3 ч , в сырую погоду -  30 мин.

Нанесение металлизационных покрытий производится с применением 

газопламенной (аппарат МГИ-1, МГИ-2, МГИ-5) и электроду го вой (ЭН-9, 

ЭМ-6, ЭУ—10, ЭН-12) аппаратуры.

Материал для металлизации -  проволока:

цинковая ( d  = 1 ,5*2 ,0  стандарт ГЦМО 2 5 /2 9 1 8 ), 

алюминиевая неотожженная АТ («./ =1,5*2мм, ГОСТ 6132-63), 

сварочная из алюминия ( d  = 1 ,5 ; 2 ,0 ;  2 ,5 * 3 ,О ГОСТ 7871-63).

Область применения металлизационных покрытий -  рудничная атмос­

ф ера, щелочные и нейтральные шахтные воды. Наиболее стойки в аг­

рессивных средах цинково-алюминиевые покрытия, представляющие со -
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бо! псевдосплав с соотношением цинка н алюминия (по весу) 1 :1 .

Защитнне свойства металлизационно-лакокрасочных (комбинирован­

ных) покрытий значительно выше, чем металлизационных, применяемых 

для тех же целей.

Технология нанесения комбинированных покрытий предусматривает 

выполнение следующих операций:

1) пескоструйная очистка поверхности;

2) напыление металлизационного покрытия;

3) пропитка лакокрасочными материалами.

Пропиточные и покрывные составы наносят пневмораспылением с по­

мощью обычной аппаратуры.

В слабокислотных средах применяются:

эпоксидно-пековые покрытия (соотношение каменно­
угольного лака и эпоксидной шпатлевки ЭП-00-10 1 :1 )  
по алюминиевому или цинковому подслоям;

перхлорвинилово-эпоксидные (соотношение эмали ХСЭ 
и эпоксидной смолы 100:20) -  по цинково-алюминиевому 
подслою;

В нейтральных и щелочных средах применяются:

эпоксидно-пековые покрытия по алюминиевому подслою, 
перхлорвинилово-эпоксидные -  по цинковому.хлоркаучу- 
ково-эпоксидные -  по псевдосплаву.

4 .3 8 . При окраске по мокрой стальной поверхности в эксплуата­

ционных условиях рекомендуются следующие системы покрытий*:

Вариант I  (Гипронорнефть)

I .  Эпоксидно-пековый грунт с поверхно­
стно-активным веществом (ПАВ) I  слой

^Применение органических растворителей в выработках 
шахт, опасных по газу и пыли, категорически воспрещается.
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2 .  Эпоксидно-пековая краска

3. Несмывающаяся смазка

2 сдоя 

I  сдой

Вариант П (ВНИИОШНС)

В перхлорвиниловые, эпоксидно-перхлорвинидовые, эпоксидно-ка­

менноугольные, эпоксидные и другие покрытия вводят поверхностно­

активное вещеотво -  дисольван (продукт нефтехимического производ­

ства) в количество I % от веса пленкообразующего.

Вариант Ш (Харьковское отделение НПО "Лакокраспокрытиеп)

В противокоррозионные составы вводят полиуретаны ДГУ, десмодур, 

102 Т, преполимер КТ и другие в количестве 10-30% от веса пленко­

образующего; Жизнеспособность составов с введением полиуретанов -  

в пределах 4-5 ч.

Эпоксидно-пековый грунт готовят по рецептуре эпоксидно-пековой 

краски Гипроыорнефти с добавлением 40-60%-ного раствора ПАВ в ди­

хлорэтане или смешанном растворителе в количестве 1-3% от веса 

грунта (в  пересчете на неразбавленное ПАВ).

Рецептура эпоксидно-пековой краски, вес.ч:

I .  Раствор смолы ЭД-6 (ГОСТ 10587-63)
вязкостью 2-3  мин 100

2 . Сурик железный сухой (ГОСТ 8135-62) 
1 [а техническая

44,5

3 . Тальк молотый марки А, I  или П сорта 
(ГОСТ 879-52) I I , I

4 . Дибутилфталат (ГОСТ 8788-58) г ,г

5. Лак каменноугольный (ГОСТ 1709-60) 
вязкостью 2-3 мин 28,0
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6 . Дихлорэтан (ГОСТ 1942.-42) или смешан­

ный растворитель 10,0

Состав смешанного растворителя, %

1 . Ацетон (ГОСТ 2768-60) 30

2 .  Этилцеллоэольв (ГОСТ 8313-60) или
бутанол (ГОСТ 5208-50) 30

3. Толуол (ГОСТ 4809-49) или ксилол
(ГОСТ 9410-60) 40

Рекомендуемые ПАВ
и их оптимальное содержание в грунте, %

1. Хлорид алкилбенгилдиметиламмония
(хлорид АБДМаммония) I

2 . Хлорид октадецилбенэилдиметиламмония
(хлорид ОБДМаммония) 2

3. Диаминдиолеат 3

Перед употреблением в грунтовку вводится отвердитель (полиэти- 

ленполиамин) в количестве 10% от веса неразбавленной смолы ЭД-6.

4 .3 9 . Для предохранения металлических поверхностей от коррозии 

и эрозии рекомендуются покрытия эластомером ГЭН-150(в) на основе 

нитрильного каучука СКН-40 и формальдегидной смолы ВДУ*. Для пок­

рытия применяется 15%-ный раствор эластомера в сложном растворите­

ле, в е с .ч . : ацетон-50, толуол-35, бутилацетат -  15. Вязкость рабо­

чего раствора -  18-20 сек при 18-23°С. Покрытие наносят в 9-12 

слоев -  пневмораспылением, кистью, обливоы. После нанесения 3-4 

слоев, каждый из которых предварительно сушится на воздухе при ком­

натной температуре до "отлипа" в течение примерно I  ч, покрытие

^Исследованы и предложены ПермНИУИ.
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вулканизируется: первые слои -  в печи при температуре 100-П 0°С  в 

течение 2 ч , последний -  при температуре 140-150°С в течение 2  ч .

Общая толщина покрытия -  150-200 мв.

4 .4 0 .  Участок противокоррозионного покрытия, подлежащий ремон­

ту , следует тщательно зачистить (ширина кромки зачищаемого покро­

ва вокруг дефектного участка -  4 -6  мм).

На подготовленный участок наносят следующие составы колодного 

отверждения.

I .  Замазка на основе смолы ВИАМ-Б (рекомендована МИХМом), %:

смола ВИАМ 40

покровная эмаль 55

парахлорбензолсульфокислота 5

2 .  Замазка на основе эпоксидной смолы, в е с .ч :

эпоксидная смола ЗД-б 25

дибутилфталат 10

полиэтиленполиамин 3

3 . Замазка ЭГ, в е с .ч :

эпоксидная смола ЭД-5 или ЭД-6 10

кварцевый песок, диаба­
зовый порошок 5

полиэтиленполиамин I

В замазки 2 ,3  на эпоксидной основе непосредственно перед приме­

нением вводится отвердитель -  полиэтиленполиамин.

Для уменьшения вязкости рабочий состав эпоксидных замазок реко­

мендуется разбавлять алифатической эпоксидной смолой ДЭГ-1 

(СТУ 30-12402-62) в количестве 20-40% от веса ЭД-5 или ЭД-6, соот­

ветственно повысив в 1 ,2 -1 ,4  раза содержание отвердителя.

4 .4 1 .  В малоагрессивных средах (отсутствие капеяей, относитель-
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ная влажность рудничной атмосферы не более 60-70%) при повышенных 

противопожарных требованиях допускается применение водоразбавля- 

еМых материалов холодной сушки, водоэмульсионных красок ВА и КЧ 

разных цветов (ГОСТ 11000-64), AK-II (МРТУ 6-10-787-68) с исполь­

зованием в качестве грунтовок цинксиликатных красок.

Метод нанесения -  пневматическое распыление. Исходная вязкость 

59 сек, рабочая вязкость 20-25 сек . Межслойная сушка -  I  ч при 

20°С. Покрытие наносится в 3-4 слоя.

Водоразбавляемые краски ВА, КЧ, АК наносят в 3 слоя на предва­

рительно загрунтованную поверхность металла, а также поверх старых 

покрытий. Рабочая вязкость краски ВА-27 при нанесении кистью -  

40-50 сек, распылением -  25-30 сек, валиком -  35-40 сек . В случае 

необходимости краски разбавляют водой. Сушка межслойная: грунто­

вочных слоев -  I5-s20 мин, покровных -  30 мив.

4 .4 2 . Цинксиликатная краска* готовится по следующей рецептуре

В раствор жидкого стекла загружают инертную стабилизирующую до­

бавку. Раствор перемешивают в течение 2 ч , затем вводят цинковую 

пыль. Смесь тщательно перемешивают в течение 20 мин до получения

*Рецептура разработана Рижским судоремзаводом.

**Добавка А -  аэросил (МРТУ 6-01-60-66).

***Белая сана (ТУ I672-A-53).

жидкое натриевое стекло (ГОСТ 13078-67) 
разбавленное водой до плотности 1,3

пыль цинковая (ГОСТ 12601-67)

20 ,0

79,5

инертная стабилизирующая добавка 
А** и Б*** 0,5
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однородной массы, после чего краска пригодна к употреблению.

Жизнеспособность состава -  8-12ч. Способ нанесения -  кистью и 

распылителем типа "факел” . Вначале ровным тонким слоем покрывают 

мёста соединения элементов металлоконструкций, острые углы, высту­

пы и другие наиболее уязвимые места. Продолжительность сушки нане­

сенного слоя при температуре от 3 до 15°С -  не менее 2 ч, при тем­

пературе выше 15°С -  не менее I ч.

Первый сло,й краски наносят кистью или распылителем специальной 

конструкции на всю окрашиваемую поверхность.

Сушка нанесенного слоя краски при температуре 3-15°С -  3 ч, при 

температуре выше 15°С -  1,5 ч (до практического высыхания).

Сушка второго слоя при температуре 3-15°С -  4-6ч, при темпера­

туре выше 15°С -  £-3 ч (до практического высыхания).

Чтобы ускорить отверждение покрытия до превращения его в водо­

нерастворимое состояние, на окрашенную поверхность кистью или крас* 

копультом наносят 10^-ный раствор хлористого кальция.

Затем покрытие подвергают сушке при температуре 3-15°С в тече­

ние 4-6 ч или при температуре 15-30°С -  не менее 2-3 ч. После это­

го повторно наносят отверждающий раствор с последующей сушкой.Че­

рез 7 суток осуществляют двухкратную промывку водой окрашенных по­

верхностей (с интервалом не менее 6 ч ).

4 .4 3 . Полное высыхание определяется исчезновением "отлипа".Про­

должительность окончательной естественной сушки противокоррозион­

ных покрытий -  7-10 суток.

4 .4 4 . Ориентировочный срок службы рекомендованных покрытий, по 

данным натурных и ускоренных электрохимических испытаний, состав­

ляет пять-десять лет, допускаемых -  3-5 лет, при использовании 

протекторных грунтовок -  до 10-15 лет. Соответственно на столько



же повышается долговечность защищаемых конструкций.

4 .4 5 . Рекомендуемая толщина защитных покрытий -  120-150 мк, с 

протекторными грунтовками -  £00-250 мк, частичных покрытий при ре­

монтных работах -  500 мк и более, металлизационных -  £50-300 мк, 

комбинированных -  400-500 мк.

В. Выбор покрытий для различных видов 
металлоконструкций (оборудования)

4 .4 6 . Для защиты элементов армировкк стволов шахт (расстрелы, 

детали лестничных отделений) со сроком службы до £5 лет и металло- 

крепи горных выработок рекомендуются полимерные тонкослойные пок­

рытия (толщиной 130-150 мк) в соответствии с пп.4.14, 4 .1 6 , 4 .2 0 , 

4 .2 1 . В качестве допускаемых покрытий следует принять составы по 

пп. 4 .17 , 4 .2 1 .

4 .47 . Для защиты элементов армировки стволов пахт со сроком 

службы 25-30 лет рекомендуются покрытия по протекторным грунтов­

кам (пп.4.34 -  4 .3 6 ) , более 30 -  металлизационные и металлизациол- 

но-лакокрасочные покрытия (п .4 .37 ).

4 .48 . Для защиты шахтных взрывооезопасных электродвигателей ре­

комендуются перхлорвиниловые трехслойные покрытия на основе эмали 

ХСЭ-23, модифицированной эпоксидной смолой (п .4 .1 8 ). Допускается 

применение эмалей ПФ-115 (в слабокислотных водах) и МЛ-165 (в ще­

лочных и нейтральных).

4 .49 . Детали шахтного водоотлива (патрубки, трубы, крестовины, 

тройники и д р .) , контактирующие с наиболее агрессивными сильно­

кислотными водами (рН ^1 ,5 ) рекомендуется защищать сололимерным 

лерхлорЕИниловоуретаиовым покрытием (п .4 .1 4 , табл.7 ); при рН=1,5т 

9,0 рекомендуются покрытия эластомером ГЭН-150 (п .4 .3 9 ); для защи-
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ты наружной поверхности шахтных трубопроводов вентиляции, сжато­

го воздуха и водоотлива -  эпоксидно-каменноугольные, эпоксидно- 

перхлорвиниловые, эпоксидно-тиоколовые, эпоксидные с наполнителем 

(п д .4 .1 4 , 4 .1 5 , 4 .1 8 , 4 .2 0 ) , внутренней поверхности (при отсутст­

вии абразивного износа) -  этинолевые покрытия (п .4 .1 6 )•

4 .5 0 . В качестве противокоррозионной защиты самоспасателей ре­

комендуется покрытие из эпоксидной грунт-шпатлевки ЭП-ОО-Ю* 
(п .4 .2 5 ) .

4 .5 1 . Для защиты металлоконструкций и оборудования, корпусов 

машин и механизмов во влажной рудничной атмосфере при наличии 

брызг и слабого (до I  мэ/ч )  капежа воды с рН=5,0т8,5 рекомендуют­

ся покрытия в соответствии с пп.4.26-4 .29 и РТМ 24 .7 -71 .

4 .5 2 . При выборе защитных покрытий отдельных видов оборудова­

ния с учетом условий эксплуатации можно руководствоваться схемой 

приложения 6.

5. ЗАЩИТА НАДЗЕМНЫХ МЕТАЛЛОКОНСТРУКЦИЙ 
И ОБОРУДОВАНИЯ ШАХТ И УГЛЕОБОГАТИТЕЛЬНЫХ ФАБРИК

5 .1 . Для защиты надземных металлоконструкций (копры, опоры ка­

натных дорог и др .) рекомендуются атмосферостойкие перхлорвинило- 

вые и хлоркаучуковые покрытия на основе эмалей ХСЭ, ПХВ, ХС и 

КЧ-749 с введением 15-20% эпоксидной смолы ЭД-5 (ЭД-6).

5 .2 .  Допускается применение перхлорвиниловых и хлоркаучуковых 

эмалей, нанесенных по грунту ХС-010, а также органосиликатных эма­

лей ВН-30 (без грунтов) и акриловых эмалей по акриловым и феноль­

ным грунтам.

^Испытаны и рекомендованы ПермНИУЙ.
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5 .3 .  При нанесении покрытий без предварительной механической 

очистки рекомендуется использовать химические преобразователи про­

дуктов коррозии (п п .3 .1 9 -3 .3 7 ) .

5 .4 .  Технология окраски перхлорвиниловыми материалами приведе­

на в й Л Л 9 ,  органосиликатными -  в п п .5 .8 -5 .1 2 .

5 .5 .  Полиакриловые эмали АС-599 (МРТУ 6 -1 0 -8 4 9 -6 9 ), АС-131 бе­

лая (МРТУ 6 -1 0 -8 9 6 -6 9 ), АС-150 различных цветов (МРТУ 6-10-724-68) 

наносятся пневмораспылением. Рабочая вязкость -  от 12-14 сек 

(АС-131) до 18-25 сек (АС-150). Растворители: смесь ксилола (соль­

вента) с уайт-спиритом в соотношении 1 :1 , Р -5 , № 648.

Продолжительность межслойной сушки для эмалей АС-131, АС-599 -  

не более 2 ч; для эмали АС-150 -  24 ч при температуре 18-23°С.

5 .6 .  Предлагаемые варианты защитных покрытий приведены в таб л .8 . 

Окончательная выдержка -  7 суток. Полная толщина атмосферостойких 

покрытий металлоконструкций шахтной поверхности -  60-80 мк.

5 .7 .  Для защиты от коррозии поверхностей оборудования и метал­

локонструкций сушильных отделений углеобогатительных фабрик (бун­

кера шлама и топлива, скрубберы, течки, газоходы, желоба и д р .)  в 

условиях 100%-ной относительной влажности, запыленности и темпера­

туры до 300°С рекомендуются покрытия из органосиликатных материа­

лов группу ВН* (ТУ 84 -2 0 -6 3 ).

Органосиликатный материал ВН-30 может быть использован для за ­

щиты рабочих поверхностей скрубберов в качестве подслоя к кислото­

стойкому цементу при футеровке шлакоситалловой плиткой.

5 .8 .  Органосиликатные покрытия наносятся в 2 -3  слоя по предва­

рительно подготовленной (механическим или химическим способом) по-

*Разработаны институтом химии силикатов АН СССР 
им.И.В.Гребенщикова; исследованы и рекомендо­
ваны УкрнИИуглеобогащением.
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Таблица 8

Грунты
Количе-1 i Количе-
ство i Покрытия I ство
слоев 1 слоев

9пок сидно—па рхлорви ни— 
ловый (смесь смолы 
ЭД-6 с амалью ХСЭ в 
соотношении 1 :5 )  i

Эпоксидно-перхлорвини- 
ловое (смесь ЭД-ь с 
эмалью ХСЭ в соотно­
шении 1 :5 )  2 -3

Эпоксндно-хлорквучуко- 
вый (смесь смолы ЭД-б 
с эмалью ЕЧ-749 в соот­
ношении 1 :10) I

Эпоксидно-хлоркаучеко­
вое (смесь смолы ЭД-6 
с эмалью КЧ-749 в соот­
ношении 1 :10) 2

XC-OIO г Эмали ПХВ (атмосферо­
ФД-ОЗК

ГФ-020

стойкие) 5

ФЛ-ОЗКК

хс-ою
ФЛ-ОЗК

1-2 Эмали ПХВ-512, XB-I24 
или XB-I25. Смесь эма­
ли ПХВ с лаком ХСЛ в

3

ФЛ-ОЗКК

Гф-оео

соотношении 1:1
2

хс-ою
ФЛ-ОЗК

ФЛ-ОЗКК

1-2 Эмали ХСЭ 5

ГФ-020

хс-ою 1-2 Эмаль КЧ-749 3
Эмаль ВН-30 1-2 Эмаль ВН-30 ДГС/8 I
хс-ою 1-2 Эмаль ХСЭ, ПХВ, ХС-720

Смесь лака ХСЛ с 
эмалью ХСЭ 1:1

2-3

2-3
ФЛ-ОЗК, ФЛ-ОЗКК, 
АК-070

I Эмали АС-599, АС-131, 
АС-150

3
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верхности металла.

5 .9 . Необходимым условием получения качественных покрытий явля­

ется тщательное перемешивание органосиликатного материала (в тече­

ние 3-4 ч со скоростью вращения мешалки 80-120 об/мин).

После этого вязкость материала должна быть одинаковой по всему 

объему (18-25 сек ).

Для отверждения покрытия без термической обработки в органоси­

ликатный материал вводят отвердитель -  полибутилтитанат (ПБТ) ТУ 

ГКХ № РУ-1950 -  1962г. или тетрабутоксититан (ТБТ) МРТУ-6-09-2866- 

66 в количестве I % к весу сухого остатка материала.

Отвердитель (ПБТ или ТБТ) вводится в емкость с материалом, и 

вся масса тщательно перемешивается в течение 2-3 ч.

При этом вязкость должна составить 18-25 сек . В случае необхо­

димости в материал добавляют толуол и дополнительно перемешивают 

в течение I  ч.

Краска с отвердителем пригодна в течение не более 48 ч .

5 .1 0 . Краску наносят на сухую поверхность кистью, валиком или 

краскораспылителем при температуре от -20 до +40°С. Второй и по­

следующие слои желательно наносить краскораспылителем спустя I  ч 

после предыдущего. Окончательная выдержка покрытия до начала эк­

сплуатации -  24-48 ч .

5 .11. Отверждение с термической обработкой (без отвердитедя) 

происходит при следующем режиме: каждый слой просушивается в пото­

ке воздуха при температуре 20-30°С в течение I  ч. Затем двух- или 

трехслойное покрытие нагревается до 130-200°С при скорости повыше­

ния температуры 1«1,5°С в мин и выдерживается при этой температу­

ре в течение 3 ч . Окончательная сушка многослойного покрытия осу­

ществляется при температуре 20*?30°С в течение 24-48 ч.
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5 .1 2 . В условиях кислой среды и высокой (до 300°Фтемпературы 

поверхность оборудования рекомендуется окрашивать эмалью ВН-30 

ДТС-8 ( I  слой) по эмали ВН-30 (2 слоя).

5 .1 3 . Для предохранения поверхности электромагнитного шкива,за­

щиты от коррозии и износа внутренней поверхности короба, продоль­

ных и поперечных связей, пружин и рессор грохота, деталей водо- 

улавливатедей, крыльчатки сепараторов мокрых пылеулавливателей, 

вакуум-фильтров, труб, соединительных патрубков, переходов и дру­

гих деталей углеобогатительных машин и оборудования рекомендуются 

покрытия на основе наирита НТ*.

5 .J 4 .  Поверхность, предназначенная для гуммирования, должна 

быть опескоструена и обезжирена бензином, ацетоном, растворителя­

ми Р-4 или № 646. При наличии небольших жировых загрязнений пес­

коструйная обработка обеспечивает полную очистку, при большей з а -  

тязненности  необходимо сначала обезжирить поверхность, затем 

oneскоструить е е .

Допускается химический метод очистки3**- химическое обезжирива­

ние в течение 20-30 мин в ванне, заполненной щелочным раствором с 

температурой 80-90°С (состав раствора, г /л :  едкий натрий 30-50, 

сода кальцинированная 30-50, тринатрийфосфат 50-70, жидкое стекло 

3 -1 0 ); промывка в проточной воде при температуре 60-80°С в тече­

ние I  мин, затем при температуре 15-25°С в течение 0 ,5 -1 ,0  мин, 

травление в растворе состава, г /л :  серная кислота -  150-200, при­

садка "КС" -  3-5 в течение 20-40 мин; промывка в проточной воде

*Разработаны ВНИИСК им.С.В.Лебедева, исследованы и ре­
комендованы Гипромашуглеобогащением и УкрНИИуглеобо- 
гащением.

^Рекомендован УкрНШуглеобогащением.
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при температуре 15-25°С в течение О ,5 -1 ,0  мин; обработка в раство­

ре кальцинированной соды (30-50 г /л )  при температуре 40-50°С , про­

мывка (дважды) в проточной воде при температуре 60-80°С в течение 

О ,5 -2 ,0  мин; фосфатирование в растворе "Мажеф" (ГОСТ 6193-52) кон­

центрацией 20-22 г /л  при температуре 96-98°С в течение 30-45 мин; 

промывка в проточной воде при температуре 15-25°С в течение 0 ,5 -  

1 ,0  мин, затем сушка фосфатных покрытий при температуре 70-80°С в 

течение I  мин.

5 .1 5 . На предварительно подготовленную поверхность (не позже 

чем через 2-3  ч после подготовки) краскораспылителем, кистью, на­

ливом или окунанием (в ванне) наносится 2 слоя хлорнаиритового 

грунта (ТУ 38 10519-70, рабочая вязкость 20 сек )с  мекслойной суш­

кой в течение 20-30 мин при температуре 15-25°С.

5 .1 6 . Не позже чем через 20-30 мин после нанесения второго слоя 

грунта приступают к окраске гуммировочным составом на основе наири- 

та НТ (ТУ 38 10518-70). Вязкость гуммировочногосостава, предназна­

ченного для нанесения на поверхность, составляет 23-25 мин. Хлор- 

наиритовыйгрунт и гуммировочный состав разбавляют до рабочей вяз­

кости смешанным растворителем следующего состава, %:

сольвент 76

скипидар 19

бутиловый спирт 5

5 .1 7 . Гуммировочный состав наносится в 6 -8  слоев с межслойной 

сушкой в течение 3-6 ч при температуре 20-25°С. Для защиты дета­

лей грохота гуммировочный состав можно наносить кистью или крас­

кораспылителем в 3 слоя, продолжительность межслойной сушки - 5 ч  

при температуре 18-20°С или 2 -3  ч в сушильной камере при темпера­

туре 30-35°С.
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окончательная выдержка на воздухе -  не менее трех суток. Вулка­

низация производится при температуре 100° в течение 20 ч,при тем­

пературе 1И1-1ИЗ°С -  в течение 2 ч .

Толщина покрытия -  0 ,8 -1 ,6  мм.

5*18. Для улучшения качества противокоррозионных работ и повы­

шения производительности труда при окраске шахтных металлоконструк­

ций рекомендуется тщательно выбирать средства механизации. Наряду 

с этим средства вспомогательной механизации должны обеспечивать 

удобное выполнение работ при минимальных затратах труда.

Для нанесении противокоррозионных материалов на крупногабарит­

ные плоские поверхности (обшивка шахтных копров, глухие стены вы­

сотных зданий и т .д . )  без применения специальных устройств реко­

мендуется приспособление В.П.Игнатюка (ВНИИОМШС), успешно прове­

ренное на ряде объектов Донбасса. Принципиальная схема приспособ­

ления дана в приложении 7 .

6 . ХРАНЕНИЕ И ТРАНСПОРТИРОВАНИЕ ПРОТИВОКОРРОЗИОННЫХ 
МАТЕРИАЛОВ

6 .1 .  Транспортирование и хранение лакокрасочных материалов про­

изводится в соответствии о ГОСТ 9980-62.

6 .2 .  Все лакокрасочные материалы необходимо перевозить в кры­

тых вагонах, автомашинах, железнодорожных контейнерах, цистернах.

Хранение и перевозка эпоксидных, битумных, нитроцеллюлозных, 

глиф тале вых, пентафтале вых, перхлорвиниловых, каучуковых, винил- 

ацетиленовых материалов осуществляются в металлических бочках,фля­

гах , банках и бидонах; полиакриловых лаков и эмалей -  в алюминие­

вых или алюминированных бочках (бидонах), банках из белой жести и 

стеклянных бутылях; водоэмульсионных красок -  в оцинкованной и алю­

миниевой таре, растворителей -  в металлической и стеклянной таре.
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отвердителей и составов-преобразователей -  в стеклянных бутылях.

6 .3 .  Хлорнаиритовый грунт следует хранить в стеклянной посуде 

с притертыми пробками, раствор гуммировочного состава - в  алюминие­

вых или луженых бидонах (при температуре 30-25°С). Срок хранения 

хлорнаиритового грунта -  6 месяцев, гуммировочных составов -  3 ме­

сяца.

6 .4 .  Органосиликатные материалы ВН хранятся в герметичных бан­

ках из белой жести или алюминия при температуре 5-20°С. Срок год­

ности материала -  I  год .

6 .5 .  Противокоррозионные материалы хранятся в сухом, неотапли­

ваемом, хорошо вентилируемом помещении, предохраняющем от дейст­

вия солнечных лучей и влаги.

6 .6 .  Склады для хранения лакокрасочных материалов размещаются 

в отдельных зданиях (в  соответствии с Н и ТУ 108-56, СНиП ffl-A.II- 

7 0 ).

6 .7 .  При перевозке металлоконструкций, защищенных противокор­

розионными покрытиями, предусматриваются специальные меры по пре­

дохранению их от повреждений.

6 .8 .  Трубы с противокоррозионным покрытием рекомендуется тран­

спортировать в специальных контейнерах конструкции ПермНИУИ (при­

ложение 8 ) .

Защищенные металлоконструкции следует хранить на специальных 

стеллажах, либо в штабелях с прокладками из деревянных брусьев 

при соблюдении мер предосторожности, обеспечивающих целостность 

покрытия.
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7 . МЕТОДЫ ИСПЫТАНИЯ ЛАКОКРАСОЧНЫХ МАТЕРИАЛОВ 
И ПОКРЫТИЙ

Лабораторные испытания

7 .1 .  Лакокрасочные материалы, поступающие к потребителю, контро­

лируются в соответствии с техническими требованиями по следующим по­

казателям :

-  количество растворителя и сухого остатка (ГОСТ 6989-54);

-  степень перетирки красок методом "клина" (ГОСТ 6589-57);

-  количество твердого вещества и пленкообразующего в красках 

(ГОСТ 6059-51);

-  укрывистость (ГОСТ 8784-58);

-  условная вязкость (ГОСТ 8420-57);

-  время высыхания (ОСТ 10086-39,, М,И.1 7 ).

7 .2 .. В соответствии со СНиП Ш - В . 13-62 , СНиП Ш - В .6 .2 - 6 2 ,

СНиП I I I - 8 . 6 .1 -6 2  и СНиП I I I .B .6 -6 2  приемка лакокрасочных покрытий 

осуществляется внешним осмотром с проверкой толщины, сплошности и 

адгезии покрытия.

При этом исключается наличие трещин, вздутий, расслоений.

7 .3 .  Толщина покрытия определяется переносным магнитным измери­

телем толщины немагнитных пленок -  прибором ИТП-1.

7 .4 .  Для определения сплошности покрытия применяются два метода:

1) электроискровой (электроконтактной) дефектоскопии, основан­

ный на использовании электроизоляционных свойств покрытий из лако­

красочных материалов с применением дефектоскопов ЭД-5, ЛКД-1, 

БИВИД-5 и д р .;

2 )  химический, основанный на смачивании поверхности покрытия 

раствором келезосинеродистого калия; на противокоррозионное покры-
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тие накладывается фильтровальная бумага, смоченная раствором на ос­

нове железосинеродистого и хлористого квдяя следующего состава:

вода дистиллированная, мл г о о
железосинеродистый калий, г 3 6 , 3
хлористый калий, г И  .7

Появление синих пятен свидетельствует о порах, отсутствие пятен 

-  о сплошности покрытий.
7 .5 . Адгезия покрытия определяется методом нормального отрыва 

образцов-грибков с диаметром головок £0 мм на разрывной машине ти­

па МР-0,5, склеенных лакокрасочными материалами.

Адгезия на образцах-грибках определяется для каждой рецептуры 

покрытий при поступлении новой партии лакокрасочных материалов.

Метод решетчатого надреза (ГОСТ 15140-69) предназначен для каче­
ственного определения адгезии и применяется выборочно на готовых 

изделиях.
7 .6 . Твердость покрытий, прочность при ударе и изгибе определя­

ют в соответствии с требованиями, приведенными в разделе 2..

Испытания в полевых условиях

7 .7 . Вязкость составов определяется по ВЗ-4, толщина покрытий -  

прибором ИТП-1,сплошность -  дефектоскопом ЛКД- I , адгезия -  решетча­

тым надрезом.
7 .8 . Краткий перечень приборов для испытания материалов и покры­

тий приведен в приложении 9.

8. ТЕХНИКА БЕЗОПАСНОСТИ

8.1 . Состояние техники безопасности и охраны труда на участках 

окраски в условиях заводов и механических мастерских должно соот-
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вехствовап  требованиям "Правил и норм техники безопасности, по­

жарной безопасности и промышленной санитарии для окрасочных це­

хов", 1970г., в условиях стройплощадки -  СНиП Ш-А.11-70, раздел 

16 "Антикоррозионные работы".

8 .2 . При работе с пескоструйными и дробеструйными аппаратами 

следует выполнять "Правила устройства и безопасной эксплуатации 

сосудов, работающих под давлением" Госгортехнадзора СССР. Между 

рабочими местами оператора и подсобного рабочего, находящегося 

возле пескоструйного аппарата, должна быть предусмотрена звуковая 

или световая сигнализация. Участок производства пескоструйных ра­

бот необходимо оградить и вывесить соответствующие знаки и надпи­

си.

8 .3 .  Для абразивной обработки поверхности металлоконструкций 

вместо кварцевого применяется стальной песок и другие абразивные 

материалы, не содержащие кремний, алунд, электрокорунд и т .д . ,  во 

избежание попадания кварцевой пыли в дыхательные органы человека.

8 Л .  Применяемый при этом сжатый воздух должен быть сухим. Его 

следует также очищать от масла (например, в воздухоочистителе ти­

па C0-I5A и д р .) .  Воздух считается чистым, если на фильтроваль­

ной бумаге, прижатой к стене струей в течение 30 сек, не окажет­

ся следов масла и воды.

8*5. Пневматические окрасочные аппараты и шланги до начала ра­

боты следует проверить и испытать на давление, превышающее в 1,5  

раза рабочее. Манометры на пневматических окрасочных аппаратах 

должны быть опломбированы.

8 .6 . Все подготовительные (приготовление смесей растворителей 

и полимерных составов) и окрасочные работы необходимо выполнять 

в помещении, оборудованном приточно-вытяжной вентиляцией.
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Таблица 9

Вещество
Предельно 
допустимая 
концентра- 
ция I ,

мг/м3

Концентрация, 
вызывающая 
хроническое 
отравление. 2,

мг/м3

Концентрация, 
вызывающая 
острое отрав­
ление 2 ,

мг/м3

Амилацетат 100 100-600 1000
Ацетон 200 200-600 1000
Бензол 20 50-300 600-800
Бензины 300 300 6100
Бутилацетет 200 200-600 1000
Бутиловый спирт 200 200 -
Дихлорэтан 10 - -
Ксилол 50 100-300 600-1000
Метиловый спирт 50 70 и выше 250

Скипидар 300 300-800 2000

Сольвенты 100 100-600 1000

Толуол 50 100-300 600-1000

Уайт-спирит 300 300-1000 5100

•енох 5 - -

Этилацетат 200 200 1000

Этиловый спирт 1000 выше 1000 2600

Циклогексанон 10 - -

Красочная пыль, не содер­
жащая свинцовых соедине­
ний 5 _ .

Свинец и его неорганиче-
ские соединения 0,01 “

Примечания:I.В соответствии с СИ 245-63.

2 . "Временные правила промышленной 
санитарии и техники безопасности", 
приложение № I .
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При этой содержание г а зо в , паров и пыли в рабочей зоне не долж­

но превышать предельно допустимых концентраций вредных веществ 

(т § б л .9 ) .

8 .7 .  При работе на воздухе или под навесом следует находиться с 

наветренной стороны, если поблизости отсутствуют источники откры­

того огця.

8 .8 .  Высота помещений отделений (участков) окраски принимается 

в соответствии с п.21 "Правил и норм техники безопасности, пожар­

ной безопасности и промышленной санитарии для окрасочных цехов". 

Полы окрасочных и краскозаготовительных отделений должны быть мас­

л о - и бензостойкими, их следует выполнять из несгораемых материа­

лов -  бетона, цементно-песчаного раствора, ксилолита и д р . В от­

делении химической подготовки полы должны быть выполнены из водо- 

и кислотостойких материалов (кислотоупорный бетон, керамические 

плитки и д р . ) ,  необходимо предусмотреть уклон для стока.

8 .9 .  Освещенность окрасочных помещений принимается в соответ­

ствии с данными та б л .10 ("Нормы освещенности для предприятий про­

мышленности", 1 9 6 9 г .) .

Таблица 10

Наименьшая общая освещеп- 
Технологические операции ность. люкс____________

при дампах ! 
накаливания

при ладинес-
центных
дампах

Очистка, ебезжиривание и про­
мывка окраниваемых поверхностей 50 150

Грунтование, шпатлевка, окраши­
вание 150 300
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8 .1 0 . Высота подвешивания светильников принимается в соответст­

вии с СН 245-63 и должна составлять не ненее 3-4 и . Светильники 

необходимо обеспечить взрывобезопасной арматурой.

8 .11. Помещения для производства окрасочных работ относятся к 

категории А по пожарной опасности, их следует располагать в одно­

этажных зданиях, они должны быть обеспечены несгораемыми огражда­

ющими конструкциями, не менее чем двумя выходами и другими мера­

ми в соответствии с требованиями СНиП П-М. 2-62.

8 .12 . На помещения, где хранятся лакокрасочные материалы,рас­

пространяется основные противопожарные требования СНиО П-А.5-70.

8 .13 . В помещениях, где производятся работы с лакокрасочными 

материалами, строго воспрещается курение и применение открытого 

огня.

8 .14 . Помещения для окрасочных работ следует обеспечить пенны­

ми или углекислотными огнетушителями (1 огнетушитель на 50 ис ) ,  

асбестовыми одеялами и ящиками с песком.

8 .15 . На видных местах должны быть развешаны инструкции по про­

тивопожарному режиму с указанием обязанностей обслуживающего пер­

сонала по обеспечению пожарной безопасности, включая действия в 

случае возникновения пожара.

8 .16 . Рабочие окрасочных и краскозаготовительных отделений 

(участков) обеспечиваются бесплатной спецодеждой и защитными при­

способлениями в соответствии с "Типовыми отраслевыми нормами бес­

платной выдачи спецодежды, спецобуви и предохранительных приспо­

соблений рабочим и служащим химических производств", утвержден­

ными Госкомитетом ОД СССР по вопросам труда и заработной платы и 

Президиумом ВЦСПС, 22.1У-1960, № 598/10.

8 .17 . При производстве работ по нанесению покрытия необходимо
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иметь следующую защитную спецодежду: халат или комбинезон из 

плотной ткани, резиновые сапоги, резиновые перчатки, прорезинен­

ный фартук,защитные очки. Периодичность стирки спецодежды -  не 

реже одного раза в 10 дней.

« 8 .1 8 . Для уменьшения вредного влияния противокоррозионных ма­

териалов на кожные покровы рекомендуется применять защитные пас­

ты и мази (таб л .1 1 ).

8 .1 9 . Выдача молока рабочим и ИТР окрасочных и краскозаготови­

тельных отделений производится в соответствии с "Медицинскими по­

казаниями для бесплатной выдачи молока и других равноценных пище­

вых продуктов рабочим и служащим, непосредственно занятым на ра­

ботах с вредными условиями труда” , разработанными Минздравом 

СССР в соответствии с постановлением № 551 СМ СССР от 14.УП-1965Г.

8 .2 0 . Металлическую тару для хранения лакокрасочных материалов 

следует держать закрытой и открывать инструментом, не вызывающим 

искрообрааования.

8 .2 1 . Порожняя тара из-под лакокрасочных материалов должна не­

медленно удаляться из рабочего помещения и храниться на специаль­

ных площадках.

8 .2 2 . Запрещается принимать пищу во время работы.

8 .2 3 . Эпоксидную смолу при попадании на открытые части тела не­

обходимо удалить тампоном, смоченным ацетоном, с последующей про­

мывкой кожи водой с мылом.

8 .2 4 . При попадании отвердителя на открытые части тела повреж­

денные места нужно немедленно протереть тряпкой и тщательно про­

мыть водой с мылом.

8*25. 6 случае попадания лакокрасочных материалов в глаза-их 

необходимо обязательно промыть чистой водой и физиологическим



Таблица I I

Компоненты П а с т а

ХИСТ-6 ПМ-1 Селис-
СКОРО

метил-
целлю»
лозная

казеи­
новая

Апот ИЭР-1 исчезаю­
щий
крем

Микола

I 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Желатин пищевой _ 1 
1Л-а

или фотожедатин 

К рахы ал пше ничный

2 ,4 2 ,0 1,9

или картофельный 5.6 14,1 14,1 - - - - - -  1

Глицерин 72,0 12,6 14,1 П ,7 19,7 - 10 10-14 -

Жидкость Бурова 20,0 - - - - - - - -

В о д а до нужной 43,6 37,5 68,8 - 39,6 38 46-39 50

Каолин - 10,1 - 7,8 - - - 7-8 30
Тальк - 8,1 2-1,1 7,8 - I t* - 7-8 -

Вазелиновое масло - 7,5 9,4 - - - - 7-8 -

Салициловая кислота - 0,3 - - - - - - -

Спирт этиловый - 1,7 - - 58,7 - - - -



Таблица I I

Компоненты П а с т а

ХИСТ-6 ПМ-1 Селис- 
СКОВО

метил-
целлю-
лозная

казеи­
новая

Апох ИЭР-1 исчезаю-(Микола 
щий 1 
крем

I г 3 4 5 6 7 8 " ^ 7 10

Желатин пищевой _ 1 
VJ1-а

или фотожелатин 

Крахмал пшеничный

2 ,4 2 ,0 1,9

или картофельный 5,6 14,1 14,1 - - - - - _ 1

Глицерин 72,0 12,6 14,1 И ,7 19,7 - 10 10-14 -

Жидкость Бурова 20,0 - - - - - - - -

В о д а до нужной 43,6 37,5 68,8 - 39,6 38 46-39 50

Каолин - 10,1 - 7,8 - - - 7-8 30
Тальк - 8,1 2-1,1 7,8 - 1.2 - 7-8 -

Вазелиновое масло - 7,5 9,4 - - - - 7-8 -

Салициловая кислота - о .з - - - - - - -

Спирт этиловый - 1,7 - - 58,7 - - - -



I

Бензин или борная 
кислота

Метилцеллюлоэа
Аммиак
(25^ный)

Казеин
Мыло ядровое

Мыло натриевое 
нейтральное

Ланолин

2 ! 3 ! I 1 3 I 6 Г~7 i 8 ! i 1 10 \

1,9

3,9

19 -

19,7 -  •
39,6 -  -  10 S

I

12 23-26

10

Примечание. Соотав компонентов приведен в процентах.
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раствором (0,6-0,9%-ный раствор поваренной соли).

8 .26 . По поводу любых кожных раадражений следует немедленно об­

ратиться в лечебное учреждение.

8 .27 . Противокоррозионные работы выполняются малярами (Ш-У1 

разряда) и рабочими краскозаготовительных отделений (ХУ—У разряда).

8 .2 8 . Рабочие и ИГР окрасочных и краскозаготовительных отделе­

ний (участков) допускаются к работе только после проведения ин­

структажа и проверки знаний по технике безопасности специальной 

квалификационной комиссией. Каждый работающий обязан знать:

а) настоящую технологическую инструкцию по противокоррозион­

ной защите;

б) инструкцию по технике безопасности;

в) противопожарные инструкции по пожарно-техническому минимуму 

(постановление ВСНХ № 615 от ЗО.ХП-1962г.);

г) правила личной гигиены;

д) правила пользования защитными приспособлениями (очками, рес­

пираторами и д р .) ;

е) правила оказания первой помощи.

8 .29 . Повторный инструктаж по технике безопасности проводится 

не реже одного раза в 6 месяцев с соответствующей отметкой в жур­

нале.

8 .3 0 . Рабочие и ИТР окрасочных отделений (участков) при приеме 

на работу проходят медосмотр согласно приказу Минздрава СССР №400 

от ЗО.У-1969. Работающие в окрасочных отделениях (участках) долж­

ны периодически, не реже одного раза в 6 месяцев, также проходить 

медосмотр.



П Р И Л О Ж Е Н И Я



При оженив I

Оборудование для песко- и дробеструйной очистки

J
Параметры ] 

!
ПА-60

~!---------
! ПА-140
!

— I---------------------- Г
! ПБА-1-65 I 
! 1

БДУ-Э2

Производительность, и^/ч 2 4-8

Рабочее давление воздуха, ати В 6 5 5-7

Расход воздуха, м3/ч 60 140 0 ,9 -1 ,6 400

Абразив, загружаемый в установку:
вид песок пеоок металлический

песок
дробь

количество, кг 240 240 I 100

Общий вес установки, кг 87 НО 3 260
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Составы для химической очистки поверхности 
металл оконс трукций

---------- !------------------- !-----------
Составы | Компоненты ! Содержание, %

Моечный № 1120 Ортофосфорная кислота 30-35

Гидрохинон I

Н-бутиловый спирт 5

Этиловый спирт 20

В о д а 44-33

Нейтрализующий Этиловый спирт 47,5

Нашатырный спирт 2 ,5

В о д а 50

Пассивирующая паста Бихромат калия 4,86

Сульфитцеллюлозный 
экстракт (50% раствор)

0,54

В о д а 51 ,3

Инфузорная земля 43 ,3
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Оборудование для приготовления противо­
коррозионных материалов

I .  Вибросито 0-26 А (СО-3) 

Техническая характеристика

Часовая производительность при 
900 отв/см2 (вязкость по ВЗ-4 
35 се к ), кг

Емкость сита, л

Э/Д АНЗЗ-2, квт

Габариты, им

Вес, кг

Стоииость, руб.

Изготовитель -  Выборгский

700

2
0,325

755x200x400

13,4

20-23

"Электроинструмент".завод

2 . Мешалка для красочных составов 
С-365 A (C 0 -II)

Техническая характеристика

Производительность, л /ч 350-400

Объем, л 63

Э/Д АН-51-2

Мощность, КВТ 0,6

Число оборотов, об/мин 2800

Габариты, мм 350x570x650

Бес, кг 35

Стоимость, руб. 85

Изготовитель -  Вильнюсский завод покрасочных аппаратов



3. Краскотерка жерновая приводыя 
О-ЮА (СО-1)

Краскотерка жерновая приводная предназначена для перетира­

ния масляных и клеевых колеров и красок, а также шпатлевок и 

меловой пасты.

Техническая характеристика

Производительность при приготовлении 
клеевого колера, кг/ч IOO

Тонкость помола, мм 0,020-0,35

Наружный диаиетр приводного жернова, и 240

Число оборотов жернова, об/мин 250

Электродвигатель:
тип АО-41-4-Ф2

род тока переменный

мощность, квт

трехфазный

1,7
число оборотов, об/мин 1420

напряжение, в 220/380

частота тока, гц 50

режим работы продолжительный

Габариты, мм 645x370x255

Вес машины, кг 100

Стоимость, руб. 85

Изготовитель -  Лебедянский завод строительно-отделочных машин.



ОБОРУДОВАНИЕ ДЛЯ НАНЕСЕНИЯ ПРОТИВОКОРРОЗИОННЫХ МАТЕРИАЛОВ 
I .  Краскораспылители для наружной окраски

Приложение 4

[ д  т -  |давле- | Рабочее .‘Ширина | Расход |У дель-| Расход {Услов- 
;метр ;ние ;р ассто -|о тп е- {лаки- ;ный ; воздуха,; ная
: сппля:впалухя: яния. гчяфкя *кпяспч-:пасхол: ..3/., .ПООИЗ-

Коэффи-[ 
диент Масса,, 
похерь ; кг 
на тума+ 
нообра-! 
зование;

%  !
------------ i---------

i 10 ! I I  !

; с опла; в о здуха; яние 
; uu ; на : им
; ipacm i- ;i • itouuo •

чатка гкрасоч-;расход; мЗ /„  [произ- 
факела^ ного t в озду—j '  |води-

I'
!кг/с»г !

им '; матери-|ха 
• ала, i 
!дм3/ч

тель-

1 5 1
4-

ность,
! «2/,

Область применения

12

2 ,0 4 ,5 400 до 600 30,0 0 ,9 27,1

2,2 4 ,0 -4 ,5 300-350 450-480 25,0 0,55 6 - I I

2,2 3,5 300-350 200-250 7 ,0 1 ,6 11,2

0 ,4 -
1,2

ДО 3,0 150-200 30-80 3 ,5 -4 ,0 0,55 I , 5 -2 ,0

1,1 2 2,2

500 22-24 0 ,7 Окраска любых поверхно­
стей при больших объемах 
работ

400 18 0*56 Высококачественная окрас­
ка любых поверхностей 
при больвих объемах работ

150-200 23 0,63 То же, при средних объе­
мах работ

12 10-15 0,35 Художественные и подкра­
сочные работы

50 0,72 Пневматическое распыле­
ние лакокрасочных материа­
лов при малых объемах 
работ

I
<У\U1
I



I  !! 2 ! 3 ! 4 1 5 ! .6 1! 7 ! 8 ! 9 ! 10 ! I I ! 12

C0-7I 3-4 20 400 0,75

KP-IO 1 ,8  2 ,5 -3 ,0  150-300 40-130 10,0 5 ,5 -1 3 ,6 0,65 Окраска при средних 
объемах работ

С0-24А 3-4 16 85 0,7

C0-I9A 2 2,5 50 0,7

СО- 6А 1-2 2 ,4 20 0,37

С-767 0 , 1 50 50 0,5

С-562А 7 0,5м3/шш 200 35 1

ON
С0-20А 4-6 200 1

Изготовители: Вильнюсский завод покрасочных аппаратов, опытный завод НИИТЛП 
(г.Хотьково Московской обл.)

Стойкость распылителей 5-20 руб
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2 . Краскораспылители для окраски внутренних 
поверхностей труб

1. Тип коаокооаспылителя

Пара нет ры
КЕВ 60/100 

(Для труб 
> диаметром 
I 60-100)

! КРВТ-2 
J(для труб 
1 диаметром 
! 146-325)
!

Диаметр сопла для лакокрасочных 
материалов 1,5 2,5

Диаметр сопла для воздуха 3 ,3 4 ,4

Давление (избыточное) воздуха, 
кг/см2:

на лакокрасочный материал 0 ,1 -0 ,4 на открытые иглы

на распыление 2-4 2-5
на пневмодвигатель 2 3

Скорость вращения ротора, 
об/мин

200-1000 100-400

Расход воздуха, м3/ч 95 45
Вязкость материалов 15-35 17-40
Расход лакокрасочных материалов, 

г/мин
, 300 0 ,2 -1 ,0

Габариты, мм:
длина 480 300
диаметр 50 92

Вес, кг 2 2,7

Завод-изготовитель -  опытный завод НШТЛП (г.Хотьково Московской о'бл
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3. Красконагнетательные банк С-764, C-4IIA, С-865, С-38ЗА

Красконагнетательные баки предназначены для подачи лако­

красочных материалов к краскораспылителям под давлением сжа­

того воздуха.

Параметры
I!_ Тип бака
I С-764 | C-4IIA | С-865 | С-383А

Емкость, л 40 63 100 16

Максимальное рабочее 
давление воздуха,кг/см2

4 4 4 4

Диапазон регулирования 
давления воздуха, кг/см2

0,5*4 0,5*4 0,5*4 0,5*4

Количество применяемых 
краскораспылителей, шт.

2 2 2 2

Габариты, мм 790х480х Ю30х480х 1020х590х 670х410х 
х450 х450 х525 х350

Вес, кг 32 37 60 20

Изготовитель -  Вильнюсский завод покрасочных аппаратов,

4 . Покрасочные агрегаты

Параметры
1
i Тип агрегата
f
j 0-5 ЗБ | 0-56В

Производительность по 
окраске, м2/ч
Расход воздуха, м3/ч

400

30

800

60
Давление воздуха, ати 3-4 3-4
Давление краски, ати 2-3 2-3
Вес, кг 25 27

Изготовитель -  Вильнюсский завод покрасочных аппаратов.
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Приложение 5

Технологическая линия окраски и оснащение 
окрасочных цехов

Приготовление преобразователей и лакокрасочных составов 

осуществляется в краскозаготовительном отделении (р и с .1 ), 

нанесение защитных покрытий -  в отделении окраски (р и с .2 ).

Изделия с налетом ржавчины подаются мостовым краном на 

участок нанесения преобразователя, оборудованный решеткой с 

нижним отсосом, обрабатываются преобразователем (методом 

пневмораспылвния) и выдерживаются на специальных стеллажах

в течение требуемого времени. Затем изделия навешиваются на 

конвейер и подаются в Окрасочные камеры с верхним надувом и 

нижним отсосом. Сушка покрытия производится в конвекционных 

сушильных камерах. Высушенные изделия снимают мостовым краном 

с конвейера и передают на сборочный участок или на склад гото­

вой продукции*
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Ус лобные обйынемия
А  -  П одЬ одокот т о баьдуха 

А  -Местный отсос
А~ Подбод походной боды с 

отдадом Ь хонохи^цию 
9  - ПодЬод поло 
f  - Под Вод Ьоды

РисЛ* Схема расположения технологического оборудования 
в краскозаготовительном отделении:

1-  бак-краскомешалка для приготовления перхлорвинилового состава;
2 -  бак-краскомешалка для приготовления эпоксидного состава;
3- напоряый бак для отвердителя-полиэтиленполиамияа;
^-напорный бак для ацетона; 5-напорный бак для растворителя Р-4; 
6-напорный бак для керосина; 7-мерник; 8-бак для приготовления 
преобразователя; 9-бак-краскомешалка; 10-насос; I I -весы техниче­
ские; 12-шкаф для хранения лакокрасочных материалов; 13-вытяасной 
шкаф



Аровктруйнт камера

йосяхк для схлоОироЬония 
изделий

А Л1А

Помещение
(ЦСУ и кип

JLtA

JUA-

Уаюбиыа о&ямтения.
А-!Ъв6ов шкота loeSym 
♦ -ЛпжАЛжил 6 да 
« ~ / Ш  мемлраонврш и  
а-Подбор хаювнец 6aAt с втооОоМ & юнвкшаиоюл- &фос i атмосферу баадуш,

хярюмшта пороки ростЬорителя 
А -  М ест т н) отсос

-L
V
“V

j S t

Рис.2. Технологическая схема окраски



-  72 -

Оснащение окрасочных цехов

Оборудование

— 1------------
! Тип или 
! модель 1
i
!
!

! кадткая 1ехнм4.Коли}Установлвн~ !Стои“ 
i ческаяЯхарак-|д®стТна я ^ о с т ^ и о с т ь
1 теристика !во !------— ------- !a3"“ai}“
! ! [ади- ! общая |°°°РуД0' 
\ 1 ницы 1 1 „53"’
I 1 ! ! !

Окрасочное отделение
Реветка с нижним 
отсосом

Габариты, мм 
9600x1400 
Вентилятор 
Ц4 70 *> 1б 
Электродвига­
тель ВАО-52-4

I 10 10 3000

Окрасочная камера 
с верхним надувом 
и нижним отсосом

Проходная,
конвейер­
ная

Габариты, мм
II00ux240Qx
хЗбОО

3 35 105 8000

Конвекционная 
сушильная камера

Проходная,
конвейерная

Габариты, мм
82000х1бй0х
хЗбОО

4 260 1040 10000

Конвейер Львовско­
го конвейерного 
завода

Подвесной
пульсирую­
щий

Ритм -  20 мин
шаг - И м

I I I 16700

Краскораспылители КРУ- I  или 
C0-7I

Производитель- 
ностьЛсО-71) 
400 м^/ч

6

Краскозаготовительное отделение

Бак-краскомешалка Ёмкость 1000 л 4 - -

Напорный бак для 
растворителя

Ёмкость 100 л; 
габариты, мм 
456x700x704

2 - -

Мерник Ёмкость 20 л; 
габариты, мм 
256x754

2 - - 3000
(общая)

Шкаф для хранения 
лакокрасочных мате­
риалов

Габариты, мм
1500x600x1750

I - -

Вытяжной шкаф для 
лабораторных работ

Габариты, мм 
900x1150x2100

I - -
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Краткое описание технологического оборудования 
для окрасочных работ

При производстве окрасочных работ изделия транспортируются 

подвесным цепным конвейером. Их навеска и съем осуществляются 

мостовым краном. На сборочный участок изделия подаются при помо­

щи напольной тележки с поворотным кругом.

Характеристика конвейера Львовского 
завода

Скорость передвижения, м/мин 2,25

Ритм, мин 20

Шаг позиций, м 11,2

Привод конвейера: 
редуктор КД6-350 м

электродвигатель A02-3I-4

Натяжка грузовая

Окрасочная камера проходного типа с верхней подачей приточ­

ного воздуха и нижним отсосом представляет собой каркас, обшитый 

листовым металлом. Проемы камеры герметизированы. Из камеры воз­

дух отсасывается через напольные решетки и очищается в четырех 

гидрофильграх барботажно-вихревого типа.

Циркуляция воды осуществляется при помощи насосных устано­

вок, размещенных под корпусом камеры, а фильтрация -  через 

систему лабиринтов и сетчатых фильтров.
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Вытяжная вентиляция размещена на площадке над камерой и 
состоит из двух центробежных вентиляторов и системы воздухо­
водов, Приточный воздух от общецеховой вентиляции подается в 

камеру через потолок, представляющий собой перфорированный 

воздуховод переменного сечения с уложенным внутри слоем фильт 

рующего материала (фальвазон синтетический).

Камера сушильная конвекционная -  проходного типа с элект 

рообогревом. Состоит из корпуса, двух тепловентиляцпонных 
агрегатов, площадки для их установки и обслуживания.

Корпус камеры представляет собой сварной каркас, обшитый 
с двух сторон листовой сталью, пространство между листами за­
полнено минеральной ватой. В торцах камеры расположены тран­
спортные проемы.

Тепловентиляционный агрегат состоит из центробежного вен 

тилятора во взрывобезопасном исполнении, электрокалорифера 
мощностью 120 квт и системы воздуховодов.
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Состав работающих
------------------------------------------г

Группы ! Всего
Г
! В одну смену

Рабочие
По нанесению преобразователя 
продуктов коррозии

4 На первой смене - 
2 чел., на второй 
и третьей -  I чел.

По окраске 18 6
По приготовлению составов 3 I
Крановщик 3 I
Всломогательные рабочие 3 I

И Т Р
Оператор 3 I
Мастер 3 I
Лаборант 2 I

Всего: 39

Примечания:

1. Перечень оборудования и количество рабочих приведены на цех 
с годовой программой окраииваемой поверхности I млн.м^.

2. Нестандартное оборудование распределяется ЦКБН Главнефте- 
химмаша (г.Подольск Московской обл.), стандартное -  Союз- 
главнефтехиммашем (г.Москва, Покровский бульвар, 3).



З а щ и щ а е м о е

О Б О Р У Д О В А Н И Е

УСЛОВИЯ
Э К С П Л У А Т А Ц И И

М Е С Т О

Н А Н Е С Е Н И Я

П  О Д Г О Т О  В  К  А  

П О В  Е Р Х Н О С Т  И

Защитные
п о к р  ы  т  и  я

СПОСОБЫ
Н А Н Е С Е Н И Я

Условные
О Б О З Н А Ч Е Н И Я  

П ' О К Р Ы Т И  й

В Ы Б О Р  П О И Р ы  т и и Приложение 6

I
-v3сг>
I

К Ч З П - 1 0  - эпоксидно- х л о р к л у ч у к о в о е , Х 8 Э П - 2 0  -  э п о к с и д н о - перхлорвиниловое; Б Т Э П - 2 0  -  

эпоксидно-каменноугольное; В Н Э П - 5 0 - э по кси дно- э т и м о л е в о е .  Ф А Э Д - 8 - Т - 4 0  - э п о к с и д ­
н о - ш у р а н о в о е ; М Л К - неталлизлционно-лакокрасочное; Л П Г - ллкокрасочное по протекторной грунтовке

Рис.З
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Приспособление для окраски плоских поверхностей 

высотных сооружений

Приспособление (р и с .4) предназначено для нанесения лакокра­

сочных материалов и средств противокоррозионной защиты на крупно­

габаритные плоские поверхности (обшивка шахтных копров, глухие 

стены высотных зданий и т . д . ) без применения специальных подвес­

ных устройств.

Пистолет-краскораспылитель вкладывается в обойму, которая 

посредством зажимного винта фиксируется на хребтовом брусе из 

алюминия. К брусу Т-образно крепятся дуги-упор» с резиновыми 

валиками на концах. Изгиб дуг подбирается таким образом, чтобы 

приспособление в собранном виде обеспечивало рабочее расстояние 

сопла краскораспылителя от окрашиваемой поверхности. Угол накло­

на оси сопла устанавливается поворотом обоймы вокруг оси зажим­

ного винта.

В верхней части копра (здания) параллельно окрашиваемой 

поверхности натягивается и закрепляется трос, на котором подве­

шивают блок. Один конец веревки, протянутый через блок, соеди­

няют с крючком пистолета-краскораспылителя, другой -  с нижней 

частью бруса. Образуется петля, один конец которой должен быть 

на уровне самой нижней части корпуса (здания), другой -  на 

I r l , 5  м выше верхнего края окрашиваемой поверхности.

Управление работой пистолета-краскораспылителя осуществ­

ляется шнуром, связанным роликом с ручной подачи краски.
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Рис.4 . Приспособление для окраски:

I-краскораспылитель; 2-обойма; 3-брус; 4-дуги-упоры; 
5-резиновые валики; 6-веревка; ?-блок; 8-трос; 9-шнур; 
10-ролик; I I -шланг; 12-закимный винт
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Приложение 8

Приспособление для транспортирования труб

Для транспортирования труб рекомендуется приспособление, 
предложенное ПермНВД (рис.5).

Примечания:

1. Полосы транспортерной ленты прибить к брусьям гвоздями 
длиной 60 мм так, чтобы головки были утоплены на 3-5 мм.

2 . Вес контейнера о трубами длиной 2 и -  680 кг.

Рис.5 .Схема контейнера для транспортирования 
труб.



Приложение 9

Контрольно-измерительные приборы для испытания
противокоррозионных материалов и покрытий

I .  Вискозиметр В3-4

Предназначен для определения условной вязкости лакокрасоч­

ных материалов. Изготовляется опытным заводом аналитических при­

боров (г.Ленинакан).

Стоимость 13 руб.

2 . Прибор У-1А

Служит для определения прочности лакокрасочных покрытий на 

удар. Изготовляется опытным заводом аналитических приборов 

(г.Ленинакан).

Стоимость 22 руб.

3 . Маятниковый аппарат с электротермостатом 
МЭ-3

Служит для определения условной твердости лакокрасочных 

покрытий в диапазоне температур 20-200°С. Изготовляется опытным 

заводом аналитических приборов (г.Ленинакан).

Стоимость 307 руб.

4 . Магнитный измеритель ИТП-1

Предназначен для определения толщины пленок лакокрасочных 

покрытий в пределах от 10 до 500 мк. Изготовляется опытным заво­

дом аналитических приборов (г.Ленинакан).

Стоимость 13 руб.
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5 . Прибор ВИ-4

Предназначен для определения высыхания лакокрасочных 

материалов. Изготовляется опытным заводом аналитических прибо­

ров (г.Ленинакан).

Стоимость k  руб.

6 . Прибор ШГ-1

Служит для определения эластичности лакокрасочных покры­

тий. Изготовляется опытным заводом аналитических приборов 

(гЛ енинакан).

Стоимость 5 руб.

7 . Дефектоскоп ДКД-1

Предназначен для определения сплошности лакокрасочных и 

других неэдектропроводных покрытий толщиной до 500 мк, нанесен­

ных на металлическую основу. Изготовляется заводом "Контроль- 

прибор11 (г.М осква).
Стоимость 125 руб.



ТЕХНИКО-ЭКОНОМИЧЕСКИЕ ПОКАЗАТЕЛИ
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Р А С Ч Е Т

экономической эффективности противокоррозионной 
защиты расстрелов гидрофобно-активными полимерными 

покрытиями

Сущность работы. Создание и внедрение гидрофобно-активных 
полимерных покрытий и преобразователей ржавчины для защиты от 
коррозии армировки стволов и других шахтных металлоконструкций.

Характер экономического эффекта. Повышение долговечности 
металлоконструкций армировки (расстрелов) за счет применения 

защитных покрытий, снижения затрат на переармирование ствола и 
коррозионных потерь металла.

База для сравнения. Металлоконструкции армировки, защищен­
ные битумными покрытиями.

Исходные данные для расчета. Средняя скорость разрушения 
расстрелов от коррозии в условиях шахт Донбасса 0,2-0,4 мм/год, 
срок службы 16,5-22,0 года. Срок службы расстрелов (базовый 
вариант) принимаем равным 20 годам.

По данным натурных и лабораторных испытаний, гидрофобное 
полимерное покрытие повышает долговечность расстрелов на 10 лет.

Расчет ведем для клетевого ствола диаметром 6 м, глубиной 
600 м. В качестве расстрелов принимаем стальные двутавровые 

балки № 22.  Вес I м расстрела -  24 кг, площадь поверхности -  
0,9 м2 . Вес расстрелов, отнесенный к I  м2 поверхности, равен 
26,7 кг. Общая площадь поверхности 3500 м2 . Цена I  т 168 руб. 
(I-I-IX -I24 , стр.188). Стоимость 1 м 2 -  4,5 руб. Стоимость 
монтажа металлоконструкций армировки -  204437 руб. (сметные 
данные), удельная стоимость (на I м2) -  около 58,4 руб.



Стоимость окраски I  и2 поверхности битумным лаком № 177 

в один слой -  0,0401 руб. (ЕРЕР, № 2 0 -6 2 ). Стоимость очистки 

I  м2 поверхности металлическими щетками 0,0394 руб. (ЕРЕР,

№ 2 0 -1 ) . Общая стоимость нанесения в два слоя и подготовки 

базового покрытия -  0 ,12  руб.

Покрытие повышенной долговечности -  трехслойное эпоксид­

но-каменноугольное по преобразователю на основе поливинилаце- 

татной эмульсии.

Общая стоимость покрытия -  0,52 руб./м 2 .



Краткая характеристика: 
преобразователь на основе 
поливинидацетатной эмульсии 
Пневмораспылитель Единичная расценка

на нанесение преобразователя в один сдой
На 100 и2

Ставка 
или
цена, | 
руб. |

--------------и

Наименование работ, материалов 
и механизмов

Объем абот "Т

I един* 
изм*

{ Норма времени* чел-ч ! Число 
■ ! с ««пи iчел-дйейколи- ! коли-; § норм.,
! чест-} № таблиц иличест

во ! во калькуляции
или 

{количество 
{материалов

т т
iI
i
i

Сумма,
РУб.

I* Затраты труда
Приготовление составов кг 15,5
(Разбавление водой поливинил- 
ацетатной эмульсии с последую­
щим введением ортофосфорной 
кислоты, окисей хрома и железа, 
перемешивание)

Итого:
Всего с учетом Kj=I,03

Нанесение преобразо- ?
вате ля i r  100
Итого по зарплате 

2* Материалы

Ортофосфорная кислота кг 1 ,43

0,029 ЕНиР,сб*8 §8-30, 
стр.79, таолЛ

0,067

ЕРЕР, 20-82

Ценник № 1*ч.1, 
стр.218,п,38

0,018

0,0142

0,31

0,28

0,28
0,29

1,42

1,71

0,44

Прейскурант 
№ 05-11-45

Окись железа 2,043



I ! 2 ! 3

Окись хрома кг 2,043

Поливинилацетатная эмульсия и 7,933

В о д а
Итого по материалам 
С учетом Kj = 1,03

и 2,043

3. Машины и механизмы 
Пневмораспылитель 

Растворомешалка
и2 100 

м/смен 0,067

Всего:
С учетом К3 = 1,05 
Всего на 100

! 5 ! 6 ! 7 ! 8
п .070042, 
стр.98,1^=1,305

1 ,7 /2 ,22х 4,54

Прейскурант 
№ 05-11-45, 
п.210139,стр. 
2 2 5 ,^ 1 ,3 0 5

1 ,5 7 /2 ,05х 4,2

Кацнельсон М.Ю., 
Бадаев Г.А* 
Справочник по 
пластмассам, 
1968, стр.68 
Kg = 1,305

0 ,7 2 /0 ,94х 7,5

16,68
17,2

ЕРЕР 20-82 0,001 0,1
Ценник № 2, 5,03 0,34
п.362

0,44
0,46

19,37

х) Число в знаменателе обозначает стоимость I КГ X 1,305 (коэффициент, учитывающий транспортные расходы)



Краткая характеристика: 
Эпоксидно-каменноугольные 
покрытия. Пневмораспылитель Единичная расценка 

на нанесение покрытия в один слой

На 100 м2

Наименование работ, 
материалов и механизмов

1 Объем работ ; Норма времени.чел-ч j  Число \
-------------- 1—

Ставка Суша,
руб.1 един. 

!изм.
1
j
i

; количе-!коли- | § норм..
, сгво !чест- ; к  табл, или 
[ !во , калькуляции

______i______ I________________

i чел-дней ; 
; или коли-; 
I чество : 
; материа- 
; лов 1

или
цена, , 
РУ<5. i 

i_ _,
I i 2 ! з i 4  ; 5  .1 6 ! 7 ! 8

I .  Затраты труда

Приготовление составов (разбавле­
ние каменноугольного лака ксило­
лом, перемешивание разбавление 
эпоксидной смолы, перемешивание) 1

Каменноугольный лак кг 7,5 0,029 ЕНиР, сб .8 ,
§ 8-30, 
стр.77,табл.1

0,032 0,018 0,14 с 
1

Смола ЭД-6 с растворителем п 4,1 0,029 0,02 0,018 0,074

Всего: 0,214

С учетом Kj = 1,03 0,22

Нанесение покрытия (с учетом 
приготовления эпоксидно­
каменноугольного состава)

М̂ 100 ЕРЕР, 20-82 — 0,0142 1,42

Итого по зарплате 1,64
2. Материалы

Лак каменноугольный кг Ценник № I ,  -  0,12 0,9
ч .1 ,стр .36 ,
п.296

7,5



I 1 2  1 3  1 4
Эпоксидная смола кг 1,5

П олиэт иленп олиа ми н и 0,3

Дибутилфталат и 0,3

Ксилол п 2,0

Итого по материалам 
С учетом Kj = 1,03

3. Машины и механизмы
Пневмораспылитель
Растворомешалка

м2
м/смена

100
0,052

Итого:
С учетом Kg = 1,05 

Всего на 100

5 I б 1 7 ! 8

Ценник № I , чЛ , 
стр.326, пЛ48

- 4,3 6,45

Ценник № I , чЛ, 
стр.226, пЛ32

- 2,09 0,63

Ценник № I ,  чЛ , 
стр.216, пЛ5

- 0,8 0,24

Ценник № I , чЛ, 
стр.220, п.52

0,174 0,35

8,57
8,83

1
£

0,1 ,ЕРЕР, 20-82 0,001
Ценник № 2,п.362 5,03 0,262

0,362
0,38

10,85
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Формула расчета экономической эффективности 

Расчет экономической эффективности производится на основа­

нии "Руководства по определению экономической эффективности ан­

тикоррозионной защиты строительных конструкций промышленных зда­

ний и сооружений" Н1ШБ Госстроя СССР, Ц., 1969 по формуле 
чЗшр ” (С,

где ч  -  стоимость расстрелов по базовому варианту противо­
коррозионной защити, руб.;
стоимость расстрелов по новому варианту противокор­
розионной защиты (повышенной долговечности;, руб.;

Л -  годовой объем внедрения, м2 ;
7 -  срок службы расстрелов по базовому варианту, лет;
7 -  срок службы расстрелов по новому варианту (повышен- 
* ной долговечности;, лет.

Капитальные затраты не учитываются, так как дополнительных 

капиталовложений для противокоррозионных работ с применением 

гидрофобно-активных покрытий не требуется. Для этого использует­

ся обычное окрасочное оборудование (краскораспылители).

Определение показателей

где

Базовый вариант
, с , ~ $ ' ~ с : г £ Г

С, -  стоимость монтажа эрмировки, руб.;
C/L стоимость расстрелов, руб.;
С*- стоимость покрытия, руб.

С, = 63,03 руб.

Предлагавши вариант (повышенной долговечности)

^  *
<2ь* 63,4? руб.

Подставляя полученные значения в расчетную формулу, опреде­

лим экономический эффект на I и2 поверхности расстрелов
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Р А С Ч Е Т

экономической эффективности противокоррозионной защиты 
обшивки копров полимерными покрытиями

Сущность работы» Создание и внедрение атмосферостойких 
покрытий на основе полимерных материалов.

Характер экономического эффекта. Повышение долговечности 
металлоконструкций копра за счет применения защитных покрытий.

База для сравнения. Металлоконструкции, защищенные битум- 

ными покрытиями.
Исходные данные для расчета. Срок службы обшивки копра с 

битумным покрытием -  5 летх \  с покрытием повышенной долговеч­
ности -  15 лет**). Обшивка копра -  стальной лист толщиной 4 мм. 
Стоимость установки I  т обшивки копра -  32,0 руб. (Ценник № 13 
на монтаж оборудования, поз.13-155).

Стоимость I т обшивки -  201 руб. (1-П-1-1206, стр.38).
Вес I м2 обшивки -  0,0314 т.
Стоимость установки I м2 обшивки -  0,99 руб.
Стоимость металлоконструкции I м2 обшивки -  6,21 руб.
Стоимость окраски I м2 поверхности битумным лаком № 177 в один 
слой -  0,0401 руб. (ЕРЕР, 20-62).

Стоимость очистки I м2 поверхности металлическими щетками-0,0394р. 
(ЕРЕР, 20-1).

Общая стоимость нанесения в 2 слоя и подготовка базового 
покрытия -  около 0,12 руб.

Покрытие повышенной долговечности -  перхлорвинилово-эпоксид- 
иое трехслойное по преобразователю на основе дубового дубильного 
экстракта. Стоимость нанесения преобразователя и покрытия приня­
та по единичным расценкам.

Данные ДонпромстройНШпроекта.

Экспериментальные данные.



Краткая характеристика: 
обработка металлической поверхности 
под покрытием танидным преобразова­
телем ржавчины. Пневмораспылитель.

Единичная расценка на нанесение 
преобразователей в один слой

Наименование работ, материалов 
и механизмов

;0бъем работ j Норма времени, чел-ч
(един.
;изм.

К-БО К-ВО § норн.,1йгаб*. 
или калькуляций

Число 
чел-дней 
или коли­
чество 
материалов

Ставка 
или пена, 

РУО.

Суыаа,
руб.

т
I .  Затраты труда

Приготовление состава 
(растворение синтана и дубового 
экстракта в воде, введение в 
раствор щавелевой кислоты с 
последующим перемешиванием. 
Растворение китового жира в 
керосине и бензине, введение 
ПАБ, перемешивание)
Дубовый экстракт с синтаном, 
водой, щавелевой кислотой кг 10,1 ЕНИР,об.8,§8-30, 

0,029 табл.1,стрГ79 0,0043 0,018 0,182
Китовый жир с керосином, 
бензином и ПАБ II 0,35 ЕНЛР,сб.8,§8-30, 

0,029 табл.1,стр.79 0,002 0,018 0,006
Всего:

С учетом = 1,03 
Нанесение преобразователей м2 100 ЕРЕР, 20-82 0,0142

0,188
0,2

1,42(с учетом составов пунктов "а" 
и "б". Перемешивание;

Итого по зарплате 1 ,6?

I
VO
I



I ! 2 ! 3 ! 4
2. .{ате̂ шалы

дубовый экстракт кг 0,40 -

щавелевая кислота и 0,25 -

Синтан СПС н 1,20 -

Бензин !1 0.1 -

Керосин И 0,1 -

Китовый жир It 0,1 -

Поверхностно-активное И 0,05
ведеотво ОП-7
Бода Л 8,2
Лтого по материалам 
С учетом =1,03

3.Машины и механизмы
Пн ез мо ра с пы л и т е л ь 100
Растворомешалка м/смены 0,045
Итого:
С учетом :C=I.C5о ’о
Коего на 100 \ г  

t-'Cero на ICO м2
х ) Число в знаменателе обозначает стоимость 1кг

5 ! 6 1 7 | 8

По данным кожзавода 
"Большевик" К*1,Э05

0 ,3 0 /0 ,39х 0,16

Прейскурант № 05-01, 
ч Л ,стр .4 1 ,п .3 8 0  
I fa l ,305

0 ,67 /0 ,87х 0,22

По данным кожзавода 
"Большевик" К=1,305

0 ,3 1 /0 ,4х 0,48

Ценник № 1 #ч .1 ,стр .2 0 , 
п.58

0,069 0,007

Ценник № 1 ,ч Л ,с т р .3 2 , 
п.235

0,04 0,004

По данным Харьковско­
го жирхомбяната fe l,3 0 5

0 ,7 3 /0 ,95х 0 ,1 1
Прейскурант № 05-01 ,чЛ  
стр.25,п .214

0 ,3 9 /0 ,51х о,оз >8

1,00
1,03

ЕРЕР, 20-82 0,001 0 ,1
Ценник N5 2,п.362 5,03 0,23

0,33
0,35
3,0
3,0

1,305.



Единичная расценка 
на нанесение покрытия в один слой

На 100 и2

Наименование работ, ; 
материалов и механизмов ;

j
|
j

Объем работ
един* ! коли- 
иэм* ! чество 

!
!
1

j Норма времениг чел-ч
1 коли-! § норм*, № табл* 
!чество! или калькуляции
j i 
j i

| Число 
j чел-дней 
t или коли- 
; чество 
; материа- 
; лов

! Расценка; 
; или 

цена,
| РУб. j

j j

Сумка,
руб.

I ! оL. ! 3 ! 4 ! 5 ! 6 ! 7 ! 8

I .  Затраты труда
Приготовление составов (разбав­
ление эмали ХСЭ-23, перемешива­
ние, разбавление эпоксидной смо­
лы ЗД-6, перемешивание)

Эмаль ХСЭ-23 КГ 12 0,029 ЕНИР.сб.8,5 8-30, 
стр.79, табл.1

0,05 0,018
i

0,22  S

Смола 2Д~6 с растворителем и 8 0,029 0,033 0,018 0,15

Всего:
С учетом iCj s i , 03 

Няиссеиие покрытия (с учетом м2 100 ЁРЕР, 20-82 0,0142

0,37
0,38

1,42
приготовления эпоксидно- 
нерлларвииилового состава)

Итого по зарплате и со

2 . Материалы

Эмаль ХСЭ-23 кг 12 _ Денник № 1 .4 .I ,  
стр*228,п.177

0,717 8,6



I ! 2 ! 3 ! 4

Эпоксидная смола ЭД-6 кг 1.8

Полиэтиленполиамин п 0,27

Растворитель Р-4 м 6

Итого по материалам 
С учетом Kj = 1,03

3. Машины и механизмы
Пневмораспылитель м2 100
Растворомешалка м/смена 0,083

Итого:
С учетом К3 = 1,05 
Всего на 100 м2

!__________5_______ I б ! 7 ! 8

Ценник № 1 ,ч .1 , 
стр.226,п.148

4,8 8,64

Ценник № 1,ч ,1 , 
стр.226, п.132

2,09 0,57

Ценник 1 ,ч .1 , 
стр.226,п.135

0,3 1.8

19,61
20,2

ЕРЕР, 20-82 0,001 0,1
Ценник N2 2 ,л .362 5,03 0,42

0,52
0,55

22,55
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Общая стоимость нового покрытия -  0,71 руб.

Формула расчета экономической эффективности

f  ~ ( f 't ~  ^А, Тл )  <ЛЬ

Согласно принятой методике расчета (см .стр .89 ) 
и исходным данным (стр. 90 )

4  = 0,99 + 6,21 + 0,12 = 7,32 руб.

£ =  0,99 + 6,21 + 0,71 = 7,91 руб.

Подставляя полученные значения в расчетную формулу, 

определим экономический эффект на I  м2 поверхности обмивки 

копра
Эгод I  м2 = 4,68 руб.
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Стоимость и ориентировочные нормы расхода противокорро­

зионных материалов на I  м2 поверхности

Покрытие
т -------------

i г о с т  и
! ТУ »
iI
j

{Расход материа­
л а  при одно­
слойном нанесе- 
;няи на I м2 
{поверхности 
; (пневматическое 
{распыление), г

, Полный |Стои- 
; расход ,иость 
j нагори-;I кг 
'адов ? ;нате- 
;на h t  риала, 
>;поиорк-, руб.
;ности,т;

т -------------------
| Завод- 
1 изготовмтел
!

'!
I]

I ! 2 ! 3 ! 4 ! 5 ! 6
Преобразователь I : I 00-120 100-120

ортофосфорная 
кислота (уд.вес
1,745)

ГОСТ
6552-58

5-7 5-7 0-40 Союзглавхим

ацетон

или

ГОСТ
2608-63

20 20 0-28

этиловый спирт ГОСТ
131-67

20 20 0-48

бутиловый спирт ГОСТ
6006-51

2-4 2-4 1-30

танин ГОСТ Фар- ю  
какопей,
10 изд.
Ст.658

10 7-00 Тбилисский
химфарм-
завод

вода дистилли­
рованная

ГОСТ
6709-53

60-80 60-80

Поеобоазователь П: 100-120 100-120
ортофосфорная
кислота
(уд.вес 1,745)

ГОСТ
6552-53

13-16 13-16 0-40 Союзглавхим

ацетон

или

ГОСТ
2603-63

II-I4 II - I4 0-28

этиловый спирт ГОСТ
131-67

II-I4 II - I4 0-48

бутиловый спирт ГОСТ
6006-51

5-7 5-7 1-30
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I 11 2 ! 3 1 4 ! 5 ! 6

танин ГОСТ фарма­
копеи, ID
изд.Ст.658

9-II 9 -II 7 - 0 0 Тбилисский
химфарм-
завод

вода дистиллирован­
ная

г о с т
6709-53

60-72 60-72

Преобразователь 1:
ортофосфорная
кислота

ГО С Т
6552-58

150
10,3

150
10,8 0-40 Совлдавхям

окаоь железа 
(редоксайд)

СТУ
47-828-64

10,3 10,8 1-70

ожжсь хрома ГОСТ
2912-66

20,6 20,6 1-57

окись адшиния МРТУ
6-09-
2046-64

10,3 10,3 0-30 -И—

поливинидацетат- 
ная эмульсия

ГОСТ
10002-62

78 78 0-67 „я .

вода дистиллиро­
ванная

ГОСТ
6709-53

20,6 20,6 - -

Преобразователь 17: 100-120 100-120
щавелевая кюлота ГОСТ

5873-68
2,5-3 ,0 2 ,5-3 ,0 1-60 -П-

синтан СПС ТУ 1577-57 10-12 10-12 0-31
дубовый дубильный 
экстракт
бензин

ГОСТ
2227-65
ГОСТ
8505-57

3-4

0,8-1,0

8-4

0,8-1,0

0-30

0,065

Майкопское
объединение
"Дубитель"

керосин ГОСТ
4753-68

0,8-1,0 0,8-1,0 0-04

китовый жир 
или ворвань

ТУ У ХП 
97-59

2-3 2-3 0-75 Любой масло- 
хиркоибинат

поверхностно- 
активное вещество
ОП-7

ТУ М ХП
5553-53

0,3-0,5 0,3-0,5 0-50 Союзглавхии

вода дистиллиро­
ванная

ГОСТ
6709-53

80-82 80-82
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I 1 г 1 3 1 4 !! 5 1 6
Поеобпааователь У: 100-120 100-120
винная кислота остнк

ПП-424
7-9 7-9 1-50 Одесскжй 

завод 'вин­
нокаменной 
кислоты

дубовый дубильный 
экстракт

ГОСТ
2227-65

21-25 21-25 0-30 Майкопское 
объедине­
ние *Дуби- 
тель"

керосив ГОСТ
4753-68

1,6 -1 ,9 1 ,6 -1 ,9 0-04 Союэглав-
хмм

китовый хир или 
ворвань

ТУ У ХП 
97-59

0,42-0,5
1-1,3

0,42-051 -1 ,3 0-75 Любой масло- 
хиркомбинат

поверхностно- 
активное вещест­
ве 0П-7

ТУ II ХП
3553-53

5,3-6,4 5,3-6,4 0-50 Союзглавхим

вода дистиллиро­
ванная

ГОСТ
6709-53

78-93 78-93 - -

Преобразователь У1* 150 150
ортофосфорная 
кислота (уд.вес 
1,745)

ГОСТ
6552-58

14 14 0-40

окись железа 
(редоксайд)

Г'ТТ
47-828-64

20,4 20,4 1-70 -И-

окись хрома ГОСТ
2912-66

20,4 20,4 1-57

поливинвлацота!:- 
вад эмульсия

ГОСТ
10002-62

74,4 74,4 0-67

вода 20,4 20,4

Поеобсааователь УП I 30-140 I 30-140
ортофосфорная 
кислота (уд.вес 
1,745)

ГОСТ
10678-63

385-415 385-415 0-40 Союзглавхим

фосфат алюминия МРТУ II5 -II6  
6-09-4792-67 II5 -II6 7-70

вода диоциддиро- 
ванная

ГОСТ
6709-53

760-820 760-820

Преобразователь УШ: I 30-140 I 30-140
ортофосфорная 
киолота (уд.вес.

ГОСТ
6552-58

42-46 42-46 0-40

1,745)
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I ! 2 ! 3 ! 4 ! 5 ! 6

бихромат калия ГОСТ I , 3-1 ,4 1 ,3 -1 ,4 1-02 Совзглав-
2652-48 хим

калий азотнокислый ГОСТ
1949-43

0 ,65 -0 ,7 0 ,65-0 ,7 0-52 _н_

тринатрийфосфат ГОСТ
201-58

0 ,6 5 -0 ,7 0 ,65 -0 ,7 1-00

железная стружка 
(опилки)

0 ,86 -0 ,93 0 ,86-0 ,93

окись цинка МРТУ 6-09- 0 ,82-0 ,88 0 ,82-0 ,88  2-70
6189—69

вода дистиллирован- Г О С Т 84-90 84-90
ная 6709-53

Эпокоидно-каменно- 
угпльное повштие:

грунт-шпатлевкаэ п - о о - ю ГОСТ
10277-62 80 240 2-60 Загорский

лакокра­
сочный
завод

каменноугольный ГОСТ 80 240 0-06 Любой кок-
лак 1709-60 сохимзавод

бура техническая ГОСТ 1 ,6 -7 ,2 4 ,8 -21 ,6 0-56 Союаглав-
4199-66 хим

полиэтиленполианин СТУ 49- 4 ,8 14,4 1-90 Нижнета­
2529-62 гильский

завод
пластмасс

растворитель-ксилол ГОСТ 120 360 0-12 Любой кок­
технический 9410-60 сохимиче­

ский завод

Эпоксидно-каменно­
угольное покрытие:

лак каменноугольный ГОСТ 75,0 225 0-06 Любой кок-
1709-60 сохимза-

вод
эпоксидная смола ГОСТ 15,0 45 4-50 Охтинский
(ЭД-5,,ЭД-6) 10587-63 химкомбинат
поливтиденполиамин СТУ 49- 1 ,8 5,4 1-90 Нижнетагиль

2529-62 ский завод 
пластмасс

бура техническая ГОСТ 1 ,6 -7 ,2 4 ,8 -21 ,6 0-56 Союзглавхим
4199-66
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I ! 2 ! 3 ! 4 !1 5 ! 6

растворитель-ксилол
технический

ГОСТ
9410-60

20 60 0,12 Любой коксо­
химический 
завод

Эпоксидно-перхлор- 
виниловое покрытие:
эпоксидная сноха 
(ЭД-5, ЭД-6)

гост
10587-63

90 270 4,50 Охтинский
химкомбинат

лак ХСЛ ГОСТ
7313-55

90 270 0-430 Днепропетров­
ский лако­
красочный 
завод

длбутялфталат ГОСТ
2102-67

15 45 0-72 Союзглав-
хим

графитовый поронок ГОСТ
5279-61

10,8 32,4 0-165 _п_

бура техническая ГОСТ
4199-66

2-3 6-9 0-56 —п—

полиэтиденполиаиин СТУ 49- 
2529-62

9 27 1-90 Нижнетагиль­
ский завод 
пластмасс

растворитель Р-4 ГОСТ
7827-55

150 450 0-24 Днепропет­
ровский 
лакокрасоч­
ный завод

Перхлорвиналово- 
эпоксядное покрытие:

эмаль ХСЭ-23 ГОСТ
7313-55

150-170 600-680 0-63 ЛИДСкий 
лакокрасоч­
ный завод 
(гД нда)

эпоксидная смола 
(ЭД-5, ЭД-6)

ГОСТ
10587-63

24-26 96-104 4-50 Охтинский
хиыконбинат

(^Ленинград)

дибутилфталат ГОСТ
2102-67

2 ,4-2 ,6 9,6-10,4 0-72 Нижнеталь- 
ский завод 
пластмасс

полиэтиленполиамин СТУ 49- 
2529-57

3,6-3 ,9 14,4-17,6 1-90

растворитель Р-4 ГОСТ
7827-55

80-90 320-360 0-24 Днепропет­
ровский 
лакокрасоч­
ный завод
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? ! Э ! 4 1 5 1 6

Эпоксидно-хлоркаучу- 
вавао покрытие: __
9маль КЧ-749 МРТУ 6-10- 

795-69
145-165 440-490 0-80 Рижский 

лакокрасоч­
ный завод

апехыжыя оиола
(ЭД-5, ЭД-6)

ГОСТ
10587-63

15-17 45-50 4-50 Охтинский
химкомбинат
(гЛенинград)

поляэтменполяашш СТУ 49- 2 
2529-62

,25-2,5 6,75-7,5 1-90 Нижнетагиль­
ский завод 
пластмасс

растворитель-ксидол 
технический

гост
9410-60

60-70 180-210 0-12 Любой коксо­
химический 
завод

Хлоркаучуковое
покштие

грунт ХС-ОЮ 
иди

ХС-067 МРТУ

ГОСТ
9355-60
6-10-820-69

НО 220 0-50 3-д "Свобод­
ный труд"
(г.Ярославль)

растворитель Р-4 ГОСТ
7827-55

45-50 90-100 0-24 Днепропетров­
ский лакокра­
сочный з-д

эмаль КЧ-749 ИРТУ 6-10-795-69 160-180 480-540 0-80 Рижский лако­
красочный э-д

растворитель-ксидод 
технический

ГОСТ
9410-60

70-80 200-240 0-12 Любой коксо- 
химзавод

Перхдорвиниловое
покштие

грунт ХС-ОЮ 
иди

ХС-067 МРТУ

ГОСТ
9355-60

6-10-820-69

н о 220 0-50 3-д "Свобод­
ный труд" 
(г.Ярославль)

эмаль ХСЭ-23 ГОСТ
7313-55

180-200 540-600 0-63 Лидский лако­
красочный з-д

растворитель Р-4 ГОСТ
7827-55

140-150 375-405 0-24 Днепропетров­
ский лакокра­
сочный з-д
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I ! 2 ! 3 ! 4 ! 5 ! 6
Перхлорвиниловое
с столицеоное покрытие:

грунт XC-OIO г о с т
9355-60

ПО 220 0-50 З^д ^Свободный 
( i \  Ярослав ль)

эиаль ХС-720 МРТУ6-10-708--6? 180-200 54-0-600 1-25 Рижский лако­
красочный 3-Д

растворитель Г-4 ГОСТ
7827-55

140-150 375-405 0-24 Днепропетров­
ский лакокра­
сочный з-д

Перхлорвини лово- 
полиуретановое:
грунт ХС-080 

преполимер КТ

ВТУ НЧ 
2182-68
ВТУ ГЙПИ 
45134-65

90-120

8,1-10,8

180-240 ] 

16,2-21,6,
j 2—00

Опытный з-д 
ГИПИ МП 
/г.Москва/

растворитель Р-4 ГОСТ
7827-55

40 80 0-24 Днепропетров­
ский л/к э-д

эмаль ХС-263 

преполимер КТ

ВТУ НЧ 
2166-67
ВТУ гипи 
45134-65

140-154

40-46

420-462 1 

120-138 /
3-00

Опытный з-д 
ГИПИ ЛКП

растворитель Р-4 ГОСТ
7827-55

70 210 0-24 Днепропетров­
ский л/к з-д

Эпоксидно-фурановоо
покрытие:

мономер ФА МРТУ6-05- 
945-64

69 207 0-55 Ферганский 
э-д фурановых 
соединений

смола эпоксидная
/ад-s , э д - 6 / ГОСТ

10587-63
46 138 4-50 Охтинский

химкомбинаттиокол ГОСТ
12812-67

35 105 2-85 Казанский з-д
синтетическогс
каучука

ацетон ГОСТ
2603-63

Этинолевог-эпоксидное

50 150 0-28 Союзглавхим

покштие
лак "Этиноль" ТУ МХП 

1267-54
65 195 0-275 Ереванский 

химкомбинат 
им.С*М.Кирова
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эпоксидная смола 
/ЭД-5, ЭД-6/

г о с т
10587-63

65 195 4-50 Охтинский хим­
комбинат /Ле­
нинград/

отвердитедь (ПЭПА) СТУ 49- 
2529-62

6,5 19,5 1-90 Нижнетагильский 
завод пластмасс

дибутилфталат ГОСТ
2102-67

13 39 0-72

растворитель -  
ксилол технический

ГОСТ
9410-60

52 156 0-12 Любой коксохим-
завод

Этинолево-перхлор- 
винидовое покрытие
лак "Этиноль” ТУ МХП 

1267-54
77 308 0-275 Ереванский 

химкомбинат 
им.С.U.Кирова

эмаль ХСЭ-23 (26) ГОСТ
7313-55

77 308 0-63 Лидский лако­
красочный завод

растворитель -  
ксилол технический

ГОСТ
9410-60

46 184 0-12 Любой коксохим- 
завод

Эт ин о л ев о-биту ин о е 
покрытие

лак "Этиноль" ТУ МХП 
1267-54

38 114 0-275 Ереванский 
химкомбинат 
им.С#М.Кирова

лак каменноуголь­
ный марки "А"

ГОСТ
1709-60

108 324 0-08 Любой коксохим- 
завод

растворитель * 
ксилол технический

ГОСТ
9410-60

46 138 0-12 -п—

полиэтиленполаамин СТУ 49- 
2529-62

17 51 1-90 Нижнетагильский 
з-д пластмасс

Органосиликатное
покрытие:

эмаль ВН-ЗО СТУ 30- 
2943-66

83 249 4-00 Опытный завод 
института хи­
мии силикатов 
им.Гребенщикова 
(г.Ленинград)

отвердитель (тетра- 
бутоксштитан)

МРТУ6-09-
2866-66

0,42 1,26 7-50 Союэглавхим

ксилол ГОСТ
9410-60

20 60 0-12 Любой коксохим- 
завод
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Эпоксидно-тиоколовое

покрытие
эпоксидная сноха 
т - 5 ,  ЭД-6/

ГОСТ
10587-63

100 300 4-50 Охтинский
химкомбинат
/г.Лонинград/

ТИОКОЛ ГОСТ
12812-67

30 90 2-85 Казанский 
завод синтети­
ческого каучу­
ка

отвердитель /ПЭПА/ СТУ 49-
2529-62

10 30 1-90 Нижнетагиль­
ский завод 
пластмасс

ацетон ГОСТ
2603-63

40 120 0-28 Совзглавхии

Днвишалацвтихеновое 
покрытие 1ё1

краска ЭПС-40 ТУ мхп 
2650-53

160-200 800-1000 0-25

ксилол ГОСТ
9410-60

50-70 250-350 0-12 Любой коксо- 
химэавод

Дивинилацетнленовое 
покрытие N£

лак "Этиноль" ТУ мхп 
1267-54

160 640 0,275 Ереванский
химкомбинат
им.С.М*Кирова

асбест № 7-370 МРТУ
6-09-6542

40 160 0-02 Союзглавхим

зссилол ГОСТ
9410-60

70 300 0-12 Любой ноксо- 
химзавод

Эпоксидное покрытие

'•рунт-идатлевка
Ш-ОО-Ю

ГОСТ
10277-62

150 450 2-60 Загорский
лакокрасочный
завод

1ЦОТОН ГОСТ
2603-63

15 45 0-28 Союзглавхим

твердитель /ПЭПА/ СТУ 49- 
2529-62

9 27 1-90 Нижнетагиль­
ский завод 
пластмасс
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Эмасакяос покватае: 
шт Э-4100 КРТУ 6-10 

857-69
300 900 3-00 Завод ‘’Побе­

де рабочие" 
(г.Яросдавдь)

*90tee ГОСТ
2608-63

45 135 0-32 Совзгаавхвм

охверзю еи И ТУ 6-10- 
1263-72

18 54 2-20

Эвсясвиое похшзш:
аваль 0ЭП-4Ш 
(03П-4173)

ТУ ЯВ-21-57 
доп. ГЛ ет 
26.x.65г.

150 450 2-10 Загорски!
лавокрясеч-
кна завод

l S J T “ *
рестворвте» &>46 ГОСТ

5630-51
20 60 0-41 Со&згаакгяе

отвврдвтежь 61 ТУ 6-10- 
1263-72

5,25 15,75 2-20

Мвкв«а«мип&£^в
оавш псз

гщ т  М-ОЭа ГОСТ
9109-59

53 53 0-75 Сдосввй 
шш&р&сде- 
ПЫ& 3£®аД,
Оотгжттл

рвсхэорвтекь F-4 ГОСТ
7827-55

8 8 0-24 Совэгт ъ яш

э ш »  т -1 6 5 ГОСТ
12034-66

109 218 1-00

растворе*еж* #651 ту ;ш!
4537-56

16 32 0-23

Пеяхафтцюзэе воввгязя; 
грук? ФЛ-ОЗК ГОСТ

9I0S-59
53 53 0-75 Одесский 

лакокрасоч­
ный завод, 
Союзглавхим
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растворитель Р-4 ГОСТ
7827-55

8 8 0-24 Союзглавхим

эмаль ПФ-П5 ГОСТ
6465-63

75 150 1-05 Рижский ла­
кокрасочный 
завод, Союз­
главхим

растворитель №651

Наиритовое покрытие: 
хлорнаиритовый грунтх^

ТУ мхп 
4537-56

II 22 0-23 Союзглавхим

ТУ 39- 
10519-70

200 200 1-67 Черкесский 
з-д РТЙ

состав на основе 
наирита НТ*х)

ТУ 38- 
10518-70

830 2500 1-35 _п_

сольвент ГОСТ
1928-50

502 1231 0-125 Союзглавхим

скипидар ГОСТ
1571-54

126 308 0-86

н-<5утиловый спирт ГОСТ
6006-51

33 81 1-30

Нитроцеллюлозное
покрытие:

эмаль НЦ-11 ГОСТ
9193-59

116 700 0-80 Производст­
венное объе­
динение "Ла- 
кокраска" 

(гЛенинград)
растворитель №646 ГОСТ

5630-51
116 700 0-41 Союзглавхим

Битумное покрытие
эмаль БТ-177

i S B C # 8’
ГОСТ
5631-70

80 240 0-45 Союзглавхим

сольвент ГОСТ
1928-50

10 30 0-125

Хлорваирит (СТУ 107-03-03-62) 
Наирит НТ (ИРГУ 6-04-144-63).
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I ! 2 ! 3 ! 4 ! 5 ! 6

Полиакриловое покрытие:

змаль АС-599 
(белая)

МРТУ 6-10- 
849-69

200 800 I—15 Загорский 
лакокрасоч' 
ный завод

разжижитель Р-5 ТУ МХП 
2191-50

50 200 0-45

Примечание. Оптовые цены на лакокрасочные материалы и химические 
реактивы приведены по прейскуранту № 05-04, № 05-01, ч.1 ,2  и ценнику Ш I ,  
ч .1 . Госкомитета цен при Госплане СССР, введенному в действие с I июля 
1967 г . ,  а также по данным заводов-изготовителей.



Экономическая эффективность защиты металлоконструкций

w р в Д й
"П----------------------------

! Металлоконструкции 
1 и оборудование
t
!1
i
j
j

; Срок 
; службы 
; обору- 
i дсва-
i НМЛ #
; лет
i1
i

1-----------------
1 Покрытие

i
j
i
j
j

т
! Способ подготовки [полная !Срок Тгодомя 

службы , вконония 
о покрика I  и2, 
тшеы, | руб. 

лат {

1
1

1
ij
i
i1
j
i

ЯшН химический 
!
!
!1
i

■iwiUB" §
{ЫОСТЬ ;
покры- 

(ТНЙ С 1 
подго- 

{товкой { 
на 1и2,

{ рув. {
1 ! 2 ! 3 ! 4 ! 5 1 6 l _ ч !  1 - f t -  _  1 -  9....

Шахтные воды Армировка ствола 5 Этинодево- . Танинный 1,29 10 59,85
с pHU 1*3 эпоксидное преобразова­

тель

iSsxTRije вода . м . 10 Зпокоидно- Пескоструй­ 0,73 15 39,52
с pH -  3*4*5 пековое ная очистка t

. н _ 10 Эпоксидно- . I t . . . 1,0 17 48,8 §
перхлорви- i
ниловое

. н . .и *. 10 Эпоксидно- — 0,93 18 29,7
хлоркаучу-
ковое

10 Эпоксидко- Преобразова­ 0,52 14 35,0
пековое тель на осно­

ве ПВА
_ и . 10 Эпоксидно- - . п _ 0,79 15 84,2

перхлорвини-
ловое

_ п . . И . 10 Эпоксидно- - _ п . 0,73 12 19,4
хлоркаучу-
ковое



I ! 2 ! 3 ! 4 !! 5 I 6 ! 7 1 8 1 2___
Рудничная атмо­
сфера

pH = ч #5+Ю

Армировка ствола 20 Металлаза-
ционно-лако-
красочное

Пескоструй­
ная очистка

2,2 35 50,17

_ п _ 20 Эпоксидно- 
перослорви- 
нилозое по 
^ -п р о т е к ­
торной грун­
товке

1,67 32 48,96

_ ! 1 _ 20 Эпоксидно­
пековое

- 0,73 26 27,13

Рудничная атмо­
сфера

pH = 4,5+10
Армировка ствола 20 Эпоксидно-

пековое
— Танидный

преобразова­
тель

0,37 25 28,7

_ П _ 20 Эпоксидно-
перхлорви-
ниловое

Пескоструй­
ная очистка

— 1,01 30 39,38 1
►н
S
1

— п — 20 — Танидный
преобразова­
тель

0,646 28 33,83

„ I I . „ И . . 20 Эпоксидно-
хлоркаучу-
ковое

Пескоструй­
ная очистка

- 0,94 27 30,8

„ и . 20 . й . — Танидный
преобразова­
тель

0,57 25 28,34

20 Эпоксидно-
фураново-

Пескоструй­
ная очистка

- 2,083 25 22,33

ТЙОКОЛОБОО



I 1 2  ! 3 ! 4 1 5 1 i [ 1 7 1L 8 1 9

Рудничная атмосфера 
р ! ■ 4 ,5 *1 0

Армнровка отвода 20 Зоекоидио-
фураиаво-

Ташцный 1 ,7 2  
преобразо­
ватель

28 1 4 ,2

Шахтная вода 
р Г «  8+4,5

Трубы вен тн хя- 
цшонныо

2 Эпоксидно­
пековое

Преобравева- 0 ,5 2  
тен ь на 
основе ПВД

5 8 ,6 2

2 Эпоксидно-
пековое

Пескоструй­
ная очистка

0,75 7 4,40

Лтноофора шахтной 
поверхности

Обшивка копра 5 Эпокоидно-
порхлорви-
ниховоо

Преобразова- 0,64 
тель на 
основе дубо­
вого экстрак- 
та

15 4,59

1
5 Эпоксидво-

хдоркаучу-
ковое

- 0,58 12 4,00 В
О
1

Примечание. При механиэированном нанесении покрытий в заводских условиях экономическая 
эффективность увеличивается в 1,25 -  1 ,3  раза.
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