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HACTOSIILIET0 CTAHAAPTA FAPMOHU3MPOBAHBI C 0TeYeCTBEHHBIMH U MeKTYHAPOAHBIMH HOPMATHBHBIMH JOKYMEHTAMHU. B HHX yYTeHbI OCHOBHbIE
NoJ10ke HHs1 MeskTyHapoaHoro pykosoacTea MICO/MDIK 21:1999 «IlpunsiTe MesKIyHAPOAHBIX CTAHIAPTOB B KaueCTBe PerHOHAIbHBIX WU
HAIMOHAJILHBIX CTAHIAPTOBY.

6. IIpoToKO0/IBbI HCTILITAHMI JTAKOKPACOYHBIX MaTepHaioB U TexHuyeckue yc10BHsI HA HUX HaxoasiTes y paspadorunka Cranaapra OAO ITHUUC.

7. Beenen B3amen CTII 001-95*
Hymepayus coomeemcmeyem opuzunaiy

Conepxanue

1. O6rnacTb NpUMeHeHUs

2. HopmatuBHbBIe cChUIKU

3. Texundeckue TpeOOBaHMUS K JIAKOKPACOYHBIM MOKPBITHIM

4. CucTeMbl OKPBITUIA

5. TexHONOTrUIecKHe MPOLECCh MOITYICHNS JAKOKPACOUHBIX TIOKPBITHIA

5.1. OOuIre nosIoKeHus

5.2. TloAroToBKa ¥ OKpalIiBaHue METAINIOKOHCTPYKIMIA Ha 3aBOJIe-U3rOTOBUTENE
5.3. ToaroToBKa ¥ OKpaIIMBaHUe METANIOKOHCTPYKIMKA HA MOHTAXKHOH IIONIAIKe
6. TpeboBanus Oe30MacHOCTH

7. Ipapwia npuéMKU U METOIbI KOHTPOIIS

8. apaHTiy KayecTBa

Lpunoxcenue A (cupaBoyHOe) XapaKTepUCTHKA JAKOKPACOYHbBIX MATEPUAIIOB

Ipunosicenue b (ctipaBounoe) BeroMoratesibHble MaTepHUasibl

Ipunooicenue B (pekome emoe) 060, OBaHUE 1 UHC MCHT, MMEHsIEMBbIE TIPY TPOM3BOJICTBE PabOT

Lpunooicenue I” (pexomennyemoe) Onpesenenye TOMIUHbI HOKPBITUS
CTO 001-2006



CTAHIAPT OPTAHMBALIMA

3ammTa MeTAIMYeCKHX KOHCTPYKIMIt Beenien B3ameH
MOCTOB OT KOPPO3HM METOI0M OKPALLIMBAHMS CT11 001-95*

YrBepxIéH 1 BBeI¢H B JeiicrBue pacnopszkenneM OOO I'pynna komnanuii «Ipancerpoiby ot 28 uronst 2006 r. Ne I'K/TTH-28.
Jlara BBenenus 2006-06-30
1. O6aacTh NpuMeHeHUust

Hacrosiuii cranaapr pacnpocTpaHsieTcsl Ha OKpalllMBaHHe MeTATHYeCKHX KOHCTPYKIMIA MOCTOB, Npe/IHA3HAYEHHBIX /151 SKCILTYaTAIMH B YCJIOBHSX
BO3/1eiiCTBUS HA HUX PA3JIMYHBIX KIMMATHYeCKUX (JAKTOPOB M arpeccUBHOM cpeabl.

B crangapre nprBeieHbI XapaKTePUCTHKH JJAKOKPACOUHBIX MOKPBLITHI M TPeGOBAHMS 110 MX HAHECEHHIO KAK HA 3aBo/le-U3T0TOBHTe Ie, TAK H Ha
CTPOUTEJILHOI TUIOLIA/IKe.

2. HopmaTHBHBIE CCHLIKH
B HacrosimieM crangapre UCIHOJIb30BAHbI CCHUIKH Ha CIeAYIOLIME CTaHIApThI:

TI'OCT 9.010-80 EC3KC. Bozayx c:kaTblii Ul paciibLICHHs JIAKOKPACOYHbIX MaTepuaioB. Texnnmyeckue TpedoBanus. MeToabl KOHTpoIs (¢
Bmenennsivu Ne 1, 2).

I'OCT 9.032-74 EC3KC. IokpbITHs JJakoKpacouHble. I pynnbl, Texauuyeckue TpedoBanns 1 odo3HayeHus (¢ VBmenenusivmn Ne 1-4).
I'OCT 9.104-79 EC3KC. IokpbITHs JakoKpacounble. I'pynnsl yeaoBuii sxkeiutyarauun (¢ FBmenenunem Ne 1).

T'OCT 9.401-91 EC3KC. IokpsiTusi 1akokpacounble. Odime TpeGOBAHUSA U MeTOAbI YCKOPEHHBIX UCTILITAHMIA HA CTOWKOCTH K BO3/1€ICTBUIO
KIMMaTHyecknx (axropos (c lBmenennem Ne 1).

T'OCT 9.402-2004 EC3KC. IloxpbITusi 1akokpacounbie. [loaroroBka Meta/linuecknx NOBEPXHOCTEH Nepe/] OKpalInBAHHEM.
T'OCT 9.407-84 EC3KC. IlokpbITust 1akokpacounblie. MeToj oueHkn BHelHero Bujaa (¢ VlBmenenunsivu Ne 1, 2).

I'OCT 12.1.005-88 CCBT. Odmme canutapHo-rurue HIYeckue TpedoBaHusi K BO3ayXy padoueii 30ub1 (¢ BMenenuem Ne 1).
TI'OCT 12.3.002-75 CCBT. Ilpouecch! npou3BojacrBeHnble. Odume TpedoBanus 0e3onacHocty (¢ MBmenenusimu Ne 1, 2).
TI'OCT 12.3.005-75 CCBT. Padotbl oxkpacounble. O0mme TpeGoBanusi 6esonacHoctu (¢ FBmMenenusivu Ne 1, 2, 3).

T'OCT 12.3.009-76 CCBT. Pa6otbl norpy304Ho-pa3rpy3outble. Ooume TpedoBanusi 6e3onacHoctu (¢ MBmenenuem Ne 1).
I'OCT 12.4.011-89 CCBT. Cpeacrsa 3ammrsl padorarommx. Odiue TpeGoBanust ¥ Kiaccupuxanys.

I'OCT 12.4.021-75 CCBT. Cucremsbl BeHTWIsIHMOHHbIE. O01me TpedoBanusi (¢ lBMenennem Ne 1).

I'OCT 12.4.028-76 CCBT. Pecniupatopsi L1Ib-1 «Jlenecrox». Texumueckue ycaoBus (¢ VBmenenusimu Ne 1, 2).

T'OCT 12.4.068-79 CCBT. Cpencrea HHAMBUIYAIBLHOM 3a1UTHI AepMaTosiornyeckue. Kinaccuduxamms u odime TpeGoBaHus.
T'OCT 2789-73 1llepoxoBatocth noepxnoctu. [lapameTpsl u xapakrepucruku (¢ lBmenennem Ne 1).

I'OCT 6613-86 CeTku MpoBO/IOYHBIE TKAHBbIE ¢ KBAAPATHBIMM stueiikamu. Texnudeckue yciousi (¢ FBmenennem Ne 1).
T'OCT 8420-74 MatepuaJibl JIAKOKpacouHble. MeTo/Ib1 onpe/eieHusl YCJI0BHOI Bsi3kocTH (¢ FBMenennsivmu Ne 1, 2).

T'OCT 9980.1-86 MatepuaJibl JakokpacouHble. [lpasuia npuémin (c lBmenennem Ne 1).

T'OCT 9980.2-86 MatepuaJibi Jiakokpacounble. OT6op npod 1isi ucnbiranmii (¢ MBmenenuem Ne 1).

T'OCT 9980.3-86 MatepuaJibl JIakokpacouHble. YinakoBka (¢ FBmenenusivu Ne 1, 2, 3).

I'OCT 9980.4-2002 Matepuaibl 1akokpacounble. Vapkuposka (¢ FBmenennem Ne 1).

T'OCT 9980.5-86 Matepuaibl JJakokpacouHble. TpaHcnopTupoBaHie U XpaHeHHe.

T'OCT 15140-78 MatepuaJibl 1akokpacouHble. MeTob! onpesiesienus aaresun (¢ FlBmenenusivu Ne 1, 2, 3).

I'OCT 15150-69 MammHbl, npuéopbI U Ipyrue TeXHuyeckue u3iesusi. McnonHeHus Ui pasjiMyYHbIX KIMMATHYeCKHX paiionoB. Kareropuu, ycjioBust
IKCILUTYaTAIMH, XpAHEHUs] M TPAHCIIOPTHUPOBAHKS B YaCTH BO3JeiiCTBHS KIMMAaTHYecKUX (paKTopoB BHelHeli cpeabl (¢ BMenenusimu Ne 1-4).

T'OCT 17269-71 PecriupaTopb! (puabTpyIome razonbuie3anmribie PY-60m u PY-60my. Texnuueckue ycioBusi.
T'OCT 19007-73 MatepuaJibl JIAKOKpacoYHbIe. MeTob! onpe/iejieHUsl BpeMeHH U cTenieHn Boichbixanusi (¢ VBmenennsivu Ne 1, 2).

HCO 8501-1:1988. TlonroroBka cTaabLHOI OCHOBBI Mepe/l HAaHeCeHMeM KPACOK U MOI00HBIX MOKPLITHI. Bu3yajibHasi olleHKa YMCTOTHI OBEPXHOCTH.
Yacts 1. CreneHb pKaBOCTH H CTelleHb IIOATOTOBKHU CTAILHON OCHOBBI IIOC/IE IOJHOTO YIAJIeHUs! NPe;KHUX MOKPbITHIA.

3. Texuuyeckue Tpe0OBaHUS K JAKOKPACOYHBIM NMOKPBLITUIM

3.1. Jlakokpaco4Hble TOKPBHITUS A0/LKHBI ObITH CTOHKUMH K BO3/ACHCTBHIO KIMMATHYECKHX (JAKTOPOB B PalioHAX ¢ yMepeHHbIM H XOI0AHbIM
KJINMATOM H K arpecCHBHOCTH OKPYKaIowIeii cpebl.



3.2. I'pynmnb! ye/10BHii SKCILTyaTALMK IIOKPBITHIA 110 NIEPBOii KaTeropuy pasMewuenns (Ha oTkpeIToM Bosayxe) no I'OCT 15150 B pasim4HbIX
MAaKpPOKJIMMATHYeCKUX paiioHax npuuaThl B cooTBeTcTBMH ¢ 'OCT 9.104 1 m3menennem Ne 1 k Hemy. O003HaUeHIEe MAKPOKJIMMATHYECKUX PAiioHOB
IKCILIYaTALMH JIAKOKPACOYHBIX MOKPbITHIL B cooTBeTcTBHM ¢ 'OCT 15150 npuBeaeno B Tadu. 1.

Ta0smua 1
3HayeHHe TeMIepatypsl Bo3ayxa, °C
MakpoKIMMaTHIECKHIT PafioH ¢ KIIMMaTOM O0o3HaueHne Pabouee TpenenpHoe pabouee
BEpXHee HIDKHEe BEpXHee HIDKHEe
YMmepeHHBIM v1 +40 -45 +45 -50
X0on01HBIM XJ11 +40 - 60 +45 - 70
‘YMepeHHBIM U XOJIOJHBIM VYXII1 + 40 - 60 +45 -70

3.4. Buennuii BUJ1 NOKPBITHS A0/LKeH cooTBeTcTBOBaTH V Kiacey o I'OCT 9.032. IokpbiTre He T0TKHO HMETh MPONYCKOB, TPelMH, CKOJIOB,
ny3bIpeii, KpaTepoB, MOPLIMH U APYIUX JedeKToB, BJIMAIONIMX HA 3alMTHbIC CBOIiCTBA.

4. CucreMbl NOKPbITHIA

4.1. Cucrems! nokpbiThii 1o 'OCT 9.401 (4uci10 cj10eB, TOMIINHA NOKPLITHS, Pe’KUMBbI CYIIKH, COUeTAEMOCTh TPYHTOBOK, 3MaJieil U IINAT/IEBOK)
yeranaBmuBaetcsi CTO 001-2006 u ykasbiBaeTcsi B IPOEKTHOI I0KYMEHTALMH HA OKPAIIMBaHHE MeTAINIOKOHCTPYKIMIA B 3aBHCHMOCTH OT YCJIOBHiA
IKCILTyaTALMU H TPeOOBAHMII HACTOSILIETO CTAHAAPTA.

4.2. CucreMbl IIOKPBITHIT METAJUIOKOHCTPYKIIMIA, IIpeJHA3HAYCHHbIC U1l SKCILTyaTALMU B PAliOHAX ¢ yMEPEHHbIM H X0JIOHbIM KJIMMATOM, JA0/LKHBI
orBeyarh TpeboBanusaM I'OCT 9.401 u Ha3HAYaThCA 10 Ta0JL. 2 B 3aBHCHMOCTH OT YCJIOBHIi IKCILTyaTaluH VISl IePBOii KaTeropuy pasMelleHus1 (Ha
oTKpbITOM Bo3ayxe) o 'OCT 15150.

l'[epe'{}m JIAKOKPACOYHBIX U BCIIOMOIaTe/IbHbIX MAaT€PUAJIOB NMIPUBE/A€HbI COOTBETCTBEHHO B CIIPABOYHLIX INPIWIOKECHUAX Aub.

4.3. CucreMbl NOKPLITHIA VISl METAJNIOKOHCTPYKIMIA B 3aBUCHMOCTH OT YCJIOBHIA IKCILTYaTALMM U TeXHUYECKHX BO3MOKHOCTElH NMPOU3BOACTBA
TNPe [ycMATPUBAIOT BHIGOP JTAKOKPACOUYHBIX MATEPHAJIOB /ISl OKPAIIMBAHKS HA 3aBO/Ie-U3OTOBUTEIe H HA MOHTAKHBIX ILTOINA/IKAX.

4.4. JInst 3aumThbl HanboJ1ee NOABEKeHHBIX KOPPO3HH 31eMEHTOB Npoe3;Keil YacTH 1e/1ecoo00pa3Ho NPUMEeHSITh KOMOHHUPOBAHHbIE
MeTALTH3AIOHHO-TAKOKPACOYHbIE MOKPBITHSI, COCTOSIIINE W3 MeTAUTM3AIMOHHBIX IIMHKOBBIX IIH ATIOMHHHEBBIX MOKPBITHIA ¢ TIOCTeTyIOIIei
NPONHUTKOM JIAKOKPACOYHBIMH MATEPHAIAMHU WIH CHCTEMb] NOKPBITHII HA 0CHOBE IIMHKHAIIOJIHEHHBIX POTEKTOPHBIX IPYHTOB.

5. Texnonormuyeckue npouecchl MOTyYeHUs1 JJAKOKPACOYHbIX MOKPHITHI

5.1. O0ume noJIoKe HUst

5.1.1. TexHosornye ckmii npouece noJryueHusi JJaKOKpaco4uHoro noKpbITust MeTa.]'l.]'lOKOl-lCprlﬂll/Iﬁ BKJIIOYACT BbINIOJTHCHUE onepaum‘fl 10 OKpalIMBAHUIO
HA 3aBOJIe-U3rOTOBUTEJIE M HA MOHTAXKHOIA ILIOIIA/IKe.

5.1.2. BbIGOp TE€XHOIOrHYECKOr0 MPOLIECca MOIyYeHHsl MOKPLITHS MPOU3BOIUTCS B 3aBHCMMOCTH OT CHCTeMbI IOKPBITHIA B COOTBETCTBHH € JIAHHBIMHA
Taou. 2.

5.1.3. Ilpouecc MoJIy4eHUS JIAKOKPACOYHOI'0 MOKPLITUST MeTaJUIOKOHCprKIIHﬁ MPOBOAUTCH B COOTBETCTBUHU € TEXHOJIOTHIECCKUMU KapTaMHu.

Taoauua 2

Cucrembl l'lOKpl)lTl/lﬁ JVIA 3aUMTBI METALITHYECCKUX KOHCT] pyl(lll/lﬁ OT KOppOo3¥H B Pas/IMYHbIX YCJIOBUSAX IKCILTYyaTalluH

Cpoxk cirykObl

I'pyHTOBOYHBII TakOKpacouHbli MaTepua  [IpOMEXyTOUHBIH JTaKOKPAc OYHBIIA TOKPBITAS (TOIBI),

Ne b} MatepHan Mapka NOKpbIBHOTO OpvermHpoBO'Ha TIPU YCJIOBHSIX
TOJIIMHA KOMILIEKCHOTO
Ne JIAKOKPACOYHOT0 MaTepuaia HOKPITH, MKM IKCILTyaTalyH
Mapxa OpueHmpoBoOYHas Mapxa OpreHTIpOBOYHAs v YXIT1 X1

TOJIILMHA, MKM TOJI-LIMHA, MKM 1

1 2 3 4 5 6 7 8 9

1 Stelpant-Pu-Zink 80...100 - - XB-16 130...160 10 10

2 IIMHOTAH 80... 100 IOJIUTOB-YP 50...70 [IOJIUTOH-YP (YO) 190...210 15 15

3 IIMHOTAH 80... 100 - - XI1-7120 140...180 10 10

4 1IBOC Ne 1 80...100 Stelpant-Pu- Mica 70...90 Stelpant-Pu-Mica UV 240...250 12 10

HS

5 1IB3C Ne 1 80...100 - - XB-16 120...140 8 7

6 Stelpant-Pu-Oxid 80...100 - - XB-16 120... 140 8 8

7 Stelpant-Pu-Oxid 80...100 Stelpant-Pu-Mica 70...90 Stelpant-Pu-Mica UV 240...250 12 12

HS

8 OI1-0010 60...80 - - XB-16 120...140 7 7

9 OI1-0259 40...50 - - XI1-7120 120...140 7 -

10 ®JI-03K 40...50 - - XB-16 90...120 5 -

11 Temaprime EE 60...80 - - Temalak AB 70 120...160 10 10

12 Temaprime EE 40...50 - - Omains XB-16 90...120 7 7

13 Epitamarin Zink 80 Epitamarin Solekote 100 Tamagjass Super 230 15 15

Grey
Rich primer SSPS
14 Hempadur Zink 40 Hempadur Mastic 150 Hempathane TopCoat 55210 240 15 15

17360 45880
15 Ipaiimep-1punk 80 OmaxoyT 5335 150 Omaron 280 15 15



16 Dmaxkoyt 7320 - - - - 180 10 10
17 Interzink 52 50 Intercure 200 HS 130 Interhahe 990 240 15 15
18 Interseal 670HS 100 Interseal 670HS 145 Interhahe 990 305 15 15
19 Interseal 670HS 150 Interseal 670HS 150 - 300 15 15
20 Stelpant-Pu-Zink 80...90 Stelpant-Pu-Mica 80...90 Stelpant-Pu-Mica UV 240...270 22 22
HS
21 Stelpant-Pu-Zink 80...100 Stelpant-Pu-Mica 80...90 Stelpant-2-K-PU-Cover UV 220...250 18 18
HS
22 Stelpant-Pu-Zink 80 Stelpant-Pu-Mica 100 - 180 15 15
uv
23 Stelpant-Pu-Oxid 80 Stelpant-Pu-Mica 80 - 160 10 10
uv
24 Stelpant-Pu-Zink 80 Stelpant-2-K-PU- 60 - 140 12 12
Cover UV
25 - - - - T'epmokpon 160...200 12 12
26 Amercoat 132 50 Amercoat 383H 150 Amercoat 450 S colour 250 15 15
27 Temaupnk 77/99 40 Temaxoyt I'TUT- 150 Temamyp 50 240 15 Her naHHbIX
C/upaiimep-MHO
29 I'pyntoBka YP- 80 Omans YP-1529 80 Omans AK-1530 «Pa3HomseD) 240 15 15
0446 «Yperan-
AHTIKOPY «Ypetan- AHTUKOD»
30 I'pynmoBka YP- 80 Omanp YP-1529 50 Omans AK-1530 «Pa3HouBeD 180 12 12
0446 «Ypetan-
Anturop» «YpeTan- AHTHKOD
31 Jcosit EG1 Rapid 80 - - Jcosit Elastomastic Pronto 4-6 MM 18 15
32 Jcosit EG Phosph- 80 Jeosit EG1 Rapid ¢ 80 Jcosit EG 4 (5)Rapid c 240 15 12
fat Rapid xenesucromn XenesncTown CroaKon
CritoaKon
(Friazinc Rapid)
60
33 Jecosit EG1 80 Jcosit Haftmasse 1 MM BurymHO-TIONMIMEpHBIE 1 1,1 Mmm 18 15
achansro0eTOHHbIE CMECH
34 Jcosit 6630 Praimer 80 - - Jcosit 6630 HS 120...140 15 12
35 Jcosit EG Phosph- 80 - - Jcosit Elastomastic TF 4-6 MM 15 12
fat
36 Jcosit EG Phosph- 80 Jeosit EG 1 80 Jcosit EG 4 unun Jcosit EG 5 160...240 15 12
fat
Ipuvmeyanus.

1. IlpumeHeHHe cucTeM NOKPbITHIA 16 - 18 He 1omyckaeTest AJ1s1 NPOJIETHBIX CTPOEHUIA, NPeHA3HAYEHHBIX /LISl IKCILTyaTAlMH B PaifoHAX C X0JIOIHbIM
KINMATOM.

2. )lonchaeTcﬂ NMpUMEHEHHE IPYruX CUCTEM 3allIUTHBIX HOKleTl(Iﬁ, He YKa3aHHbIX B TaoI. 1, nmocJie mpoBeieHus1 COOTBETCTBYIOLIMX MCIBLITAHUIN U 10
COITIACOBAHUIO C 3aKA34YUKOM.

3. CucreMbl 3alIUTHBIX HOKPbLITHIA Ne 31 1 33 1)1 OPTOTPOIHOI IVTNTHI, 0AJIACTHBIX KOPBIT, MeLIeX0HbIX H CTy:KeOHbIX I0POKeK.

4 Cucrembl Jcosit 00,1a1a10T CTOKOCTHIO B BOJIe, MOPCKOM BOJle, CTOYHBIX BOAAX, MACJIaX, sKHPaX, Mapax KUCIOT U 1ies104ei, pacTBopax coJiei
o0JieieHuTe Ie.

5. Xapakrepucruxu Y1, YXJI1, XJI1 - em. Ta6a. 1.
6. Cucrema Ne 19 111 BHYTpeHHMX NOBepXHOCTel He NoABepikeHHbIX Yd Bo31eiicTBHUIO.
5.2. TloAroToBKa M OKpAILMBAHNE METAJUIOKOHCTPYKIMIA HAa 3aBO/le-U3TOTOBHTeE Ie

5.2.1. TexHosornye ckmii NpoLecc OKpalIMBaHus Ha 3aBOAC-U3I0TOBUTE/IC BKIIIOYACT MOC/I€10BATE/IbHOC BLINIOJIHCHUE or[epalmﬁ 110 MOArOTOBKE
MOBEPXHOCTH METALJIOKOHCT] pyl(ll“ﬁ, HUX I'PYHTOBAHUI0 U OKPALIMBAHUIO MOKPLIBHBIMU JIAKOKPACOYHBIMU MaTepUaiaMi B 3aBUCUMOCTH OT l'lpl/lHﬂTOﬁ
CXEMbI OKPALIMBAHUA U CYLIKH KAXKI0r0 CJIofl MOKPLITUA.

5.2.2. B npou3Bo/ICTBEHHBIX NIOMELIEHHUSIX, MPeTHA3HAYEHHBIX /UIsI MOJATOTOBKH MOBEPXHOCTH M XPaHEHUs1 METAJUIOKOHCTPYKIMA, TeMIiepaTypa
OKPpY:KAIOLLeii cpe/ibl 10JKHA ObITh He HInke 15 °C, a oTHOCHTe/ILHAsSI BJIAXKHOCTH BO31yXa - He Gosiee 80%.

IoAroToBKY NOBEPXHOCTH U XpaHEHHE METANIOKOHCTPYKIIMIA MOKHO IPOBOAUTH U HA OTKPBHITOM BO3/IyXe NP TeMIlepaType OKpyKaloulei cpeabl He
nizke 5 °C. Ilpn 37ToM TemMneparypa MoAroToBJIEHHOIH CTAILHOI MOBEPXHOCTH K OKPAIIMBAHUIO I0JLKHA ObITH HAa 3 °C, Bblllie TOYKH POCHI.

5.2.3. INoaroroBKa MOBEPXHOCTH METANIOKOHCTPYKIIMH I0JKHA COCTOSITH B €€ 00€3:KMPUBAHMU M OYMCTKE OT OKUCIOB (OKAJIMHBI, PKABUMHBI,
CBapOYHbIX OPbI3T U APYTUX 3arpsi3HEHUi).

5.2.4. Ilpu HAIMYUM OKATMHbBI WM [PKABYMHBI HA IOBEPXHOCTH MeTA/LIOKOHCTPYKLMIA ee YIAJISIOT TPaBJeHHeM WIH MeXaHH4ecKoii 00padoTKoii ¢
TNpe/IBAPUTEILHBIM HJIM OJHOBPeMEHHBIM 00e3:KUPUBAHHEM.

B o11€eJIbHBIX CJIy4asix [0 COIIACOBAHUIO € 3AKA3YHKOM JOITycKaeTcs OKPALIMBAHKE 10 IUIOTHO CLieILICHHON OKaIMHe NPH HAJIMYHH I0JI0KUTe/IbHOT0
3aKJTIOYEHHS] 10 MCTIBITAHUSIM J1a00PATOPHHU, AKKPeUTOBAHHOI B YCTAHOBJIEHHOM HOPSIKe, /151 KOHKPETHOI CHCTEMBbI JIAKOKPACOYHOIO MOKPBHITUS 1
KOHKPETHBIX YCJIOBHI{ IKCILTyaTalH.

5.2.5. Ha noBepxHOCTH METAINIOKOHCTPYKIIMIA, MOVIEKALIMX K NMOArOTOBKE K OKPAIIMBAHHIO, HE JIOIyCKAKOTCS 3ayCEHUIIbI, OCTPbIe KPOMKHU PaiiycoM
MeHee 2,0 MM, cBapo4YHble OpbI3TH, NPHKOTH, OcTaTKH quiroca.



5.2.6. IoaroroBieHHAasi NO/1 OKPAIIMBAHME MOBEPXHOCTH JIOJIZKHA COOTBETCTBOBATH 1-ii cTeneHu 00e3:KupuBaHust M 2-if CTeNeHN OYUCTKH OT OKHUCJIOB.
Texunuyeckue TPeGOBAHHUS K KA4eCTBY MIOBEPXHOCTH M TeXHOJIOTUH eé noaroroBku yecranasjusaiorcss 'OCT 9.402 wiu ISO 8501-1.

5.2.7. Ilpu ucnojs3o0Bannu rpynTosku Temaprime EE nomyckaeTcsi oAroroBKka noBepxXHOCTH KOHCTPYKIMIA 10 crenenu Sa 2 o ISO 8501-1:1988. Ilo
COIACOBAHMIO C Npou3BoauTe ieM rpyHToBKH Temaprime EE nomyckaeTcsi moaroToBka noBepxHOCTH KOHCTPYKLMIA 10 cTenieH Sa 1, Mo cBapHbIM
mBaM St 2 ¥ 3HaYeHUs1 ePex0BaTOCTH OKPallIMBAaeMoli NoBepxHocTH B npeaeJiax 20 - 70 Mxm.

5.2.8. Cxatblii BO31yX, HCIO/Ib3YeMblii NPH NMOATOTOBKE MOBEPXHOCTH U HAHECEHNH JIAKOKPACOYHBIX MOKPBITHIA, I0JKeH 0TBEYaTh TPeOOBAHNM
roCT9.010.

5.2.9. He omyckaeTcsi onajjaHue Ha NMOAr0TOBJIEHHYIO OBEPXHOCTH 3J1eMEeHTOB MeTAJUIOKOHCTPYKLMIA BO/Ibl, KOPPO3UOHHO-AKTHBHBIX JKUIKOCTEH H
HX [IApOB.

5.2.10. KayecTBO O4HCTKHU MOBEPXHOCTH OT OKHCJIOB (OKAJIMHBI, PKABYMHBI) M 3arpsi3HeHHIi HeNoCpe/ICTBEHHO Nepe/] HaHeceHHeM MOKPBLITHIA I0JIKHO
COOTBETCTBOBATh TPeGOBAHUSIM, YKA3aHHBLIM B Ta0J1. 3.

5.2.11. Tocie MOATOTOBKH MOBEPXHOCTH METAIIOKOHCTPYKIMM ee, KaK MPaBIIo, He3aMe/UIMTe/IbHO OKPalIMBaIoT. /JIUTeIbHOCTD NepepbiBa MeKIy
orepanueii NOArOTOBKH NMOBEPXHOCTH U OKPALIMBAHUEM He [0/DKHA NpeBbILATH 24 4.

5.2 12. Ilpu ucnonn3oBannu rpyHToBok Stelpant-Pu-Zink u Stelpant-Pu-Oxid, IMHOTAH u Temaprime EE nomyckaeTtcsi yBe/iudeHue nepepbiBa
Me:KIy MOATOTOBKOIi IOBEPXHOCTH M HAHeCeHHeM IPYHTOBKH /10 72 4 NMPU XpaHeHNH KOHCTPYKIMIA B 1IeX0BOM OTAILTMBAeMOM IOMeIIeHHH H
HCKTIO4eHUH BO3MOKHOCTH TONAJAHNS BJIATH H arpecCHBHBIX KOMIIOHEHTOB HA TOTOTOB/IEHHYIO MOBEPXHOCTD.

Jnst rpynToBku Temaprime EE ykazanHblii nepepbiB MokeT ObITh YBeJIMueH 0oJiee 72 4 110 COIACOBAHMIO ¢ MHCIIEKIIMEH 10 KOHTPO/II0 KayecTBa
H3TOTOBJIEHHSI 1 MOHTAKA MOCTOBBIX KOHCTpYKumii (MocToBasi MHCTIEKIS) M TIPH COOTBETCTBUM NMOBEPXHOCTH TpeGoBaHusIM II. 5.2.3.

Ta6amma 3

Texnuueckue Tpeﬁosamm K Ka4€CTBY IIOBEPXHOCTH IIE€pe/l OKpaAllIMBAHUEM

Tloka3zarenns HI Hopma Merto KOHTPOJIS
1 2 3 4
Buenrawii B ISO 8501-1 [llepoxoBaTasi METALTMYECKHU YHCTasi IOBEPXHOCTH CEPOrO MK BumsyansHo
TEMHO-CEPOro LiBeTa, 03 IMTeH Macia, CMa3KH U Ipsi3u
CreneHb OYHCTKH OT OKHCIIOB ISO 8501-1 Sa2%s Busyanesno

B 1pyaHOmOCTYIHBIX MecTax (BHYTpEHHHE OBEPXHOCTH
KOpOOYATHIX METAUIOKOHCTPYKIMIA) JorycKkaercst Sa2
I'OCT 9.402 Bropas, BuzyanbsHo

B 1pynHODOCTYNHBIX MecTax (BHyTpEeHHHE TOBEPXHOCTH
KOpPOOYATHIX METAJUIOKOHCTPYKIMI) JOIYCKACTCS TPeThs

CTeneHp OYMCTKU NIPU yCTPaHEHHE I'OCT 9.402 He normyckarotest 3ayceHIbl, BMSTUHBI, CBapOYHBIC OPBI3TH, BusyansHo
nedextoB OCTATKH (II0Ca, HEPOBHOCTH CBAPHBIX ILIBOB

ISO 8501-3 OkpymieHre KpoMOK R>Mm BmsyansHo
CTeneHp OYNCTKU OT Pa3INYHbIX I'OCT 9.402 CreneHb 00€3’KMPUBAHUS TIepBast BmsyansHo
3arpsi3HUTeNe

ISO 8501-3 CrenieHs o0ecTbUMBaHMS - 2-3 paspsit BuzyaisHo
IlepoxoBaToCTs MOBEPXHOCTH ISO 8501-1 DTANOHBI CPABHEHHS - KOMIIAPATOPBI
(R2), Mkm, He Gornee B coomercue ¢ npumensembM JIKM

ISO 8501-2

T'OCT 2789 npodutorpad-npopwioMeTp Ha

00pa3nax-CcBUIETEISIX

5.2.13. OkpanmBaHue MeTALIOKOHCTPYKLMIA Ha 3aB0/ie-M3r0TOBUTE/IE cJleqyeT NMPOU3BOIUTDH B NPOM3BOJACTBEHHBIX MIOMEILEHHUSIX ¢ TeMIIepaTypoii
BO3/yXa He HIzKe II0c 5 °C 1 He BbIe moc 30 °C U ¢ OTHOCHTEILHOI BJIAXKHOCTBIO BO31yXa He 0oJiee 80 %.

Hanecenne komnozuimn IIMHOTAH, smamu TIOJIMTOH-YP u matepuais! ¢pupmb! Steelpaint qomyckaeTcsi POBOAMTH MPU OTHOCHTEJILHOI
BJIasKHOCTH Bo3/xyxa ot 30 10 98 %.

5.2.14. Ilepea npuMeHeHUEM JIAKOKPACOYHbIe MAaTepHAJIbI C1eAyeT MepeMelliaTh B COOTBETCTBHH ¢ HHCTPYKIMeii 3aBoa-npousBoaute.isi. PaGoune
COCTaBbI JIAKOKPACOYHBIX MaTepUAIOB (KOJIMYECTBO OTBEPIUTE s, pPACTBOPUTEJIS M T./I.) TOTOBATCA B COOTBETCTBHH C TaoJ1. 4.

Iepen HaneceHneM pagoyasi BSI3KOCTD JIAKOKPACOYHBIX MATEPHAJIOB NPoOBepsieTcsl ¢ MOMOIbI0 Bucko3umeTpa B3-246-4 no I'OCT 8420. Ipu
HeO00X0IMMOCTH OHA T0BOAMTCH /10 paboueii (cMm. Tadu. 4) u ¢punsrpyetes yepe3 curo (I'OCT 6613).

5.2.15. TpyHTOBOYHbBIE M TIOKPLIBHBIE JIAKOKPACOYHBIE MATEPHAJIBI CJIEyeT HAHOCHTH HA CGOPOYHDBIE €MHMIIbI [OC/Ie PeIBAPUTEIHLHOIO
TPYHTOBAaHHsI CBAPHBIX IIBOB M OKOJIOIIOBHBIX 30H, 2 TAK/KE T0JIOBOK 0OJITOB, KPOMOK /AeTajieii H MeCT coeIMHEeHHii 2JIeMEeHTOB.

Ipu ycsioBMH a0pPa3UBHON OYMCTKH CBAPHBIX IIBOB, I'0JIOBOK 00JITOB, KPOMOK JeTaJieii U T./1. NpeABapuTe/IbHOe IPYHTOBAHUE JIOIYCKAETCS He
NPOM3BO/IUTD.

5.2.16. JlakokpacoyHble MaTepHAIbI HeOOX0AUMO HAHOCHTH MeXAHU3HPOBAHHBIM CIIOCO00M (ITHeBMATHYeCKOe WM 0e3B03yILHOe paclbLIeHHe).
Tunbi 00opynoBaHus NpUBeAeHbI B puIoskeHun B. TpynHopocTynHble MecTa nocjie npeaBapuTeJibHOM MOAIPYHTOBKH JOMYCKAETCsl OKPAIIMBATH
KHCTBIO.

5.2.17. B 3aBUCMMOCTH OT MPUHSITOI CHCTEMbI MOKPBLITHI CYIIKA OKPAIIeHHBIX M TANIOKOHCTPYKIMIA MOKET ObITH €CTeCTBEHHOI WM KOHBEKTHBHOI
(ropsiueii). Texnonornueckue peKUMbI CYLIKH JIAKOKPACOYHBIX MaTepuasios 10 crenenu 3 no I'OCT 19007 npuseseHs! B Ta01. 5.

5.2.18. l1s1 ycxopeHusi nojiHoro Bbicbixanust nokpbITuii IIMHOTAH u [IOJIMTOH-YP nomnyckaeTcsi NPUMEHEHHe CYyIIWIbHBIX KaMep o cJie [yIoLMMH
peaumamu: Temneparypa mitoc 40 °C, oTHoCHTe IbHasA BJIAKHOCTb Bo3ayxa 40-60 %.



5.2.19. Tlorpy3o4no-pa3rpy304Hble paGoThl ¢ OKpALIEHHBIMH MeTALIOKOHCTPYKIMSIMH J0JIKHBI IIPOU3BOUTHCS COIIACHO TPeGOBAHMSIM,
yeranoBieHHbiM 'OCT 12.3.009.

5.2.20. TpancnoprupoBaHHe U XpaHeHHe JAKOKPACOYHBIX MATEPHAIOB, BCIIOMOIaTe/IbHBIX MATEPHAIOB 1 PACTBOPHTEJIell JOKHO COOTBETCTBOBATH
TPeGOBAHUSIM CTAHJAPTOB U TeXHHYECKHUX Ye10BHii Ha 3TH MaTepuaibl 1 IOCT 9980.

5.3. lloaroToBKa ¥ OKpalIMBaHHE METALIOKOHCTPYKLMIT HA MOHTAKHOM IJIOIIA/IKe

5.3.1. TexHosiorHyecKuii npouece OKPALIMBAHUS MeTAUVIOKOHCTPYKIMI HA MOHTAKHOI IUIOLIA/Ke BKJII0YAeT MpoBeeHUe CIeAYIOLIMX Ole paiuii:
TIOiTOTOBKA MOBEPXHOCTH; BOCCTAHOBJICHHE CJIOEB TPYHTOBKH, MIOBPE:KIeHHBIX B MPoIiecce TPAHCIIOPTHPOBAHKS, MOTPy304HO-Pa3IPy304HbIX H
MOHT2:KHBIX Pa0oT; HaHeceHHe NMOKPHIBHBIX JIAKOKPACOYHBIX MATEPUAJIOB; NOCIONHHAS CYIIKA; BbIIOTHEHUE PadoT M0 0YMCTKe M HAHECeHHIO Beeil
CHCTeMbI NIOKPBITHS HA /IeTAJIH, He NpoLe/IIie OKpPAllMBAaHUe HA 3aBO/ie-U3I0TOBUTEJIe.

5.3.2. PaGoTbI 10KHBI POU3BOIUTHCS TIPH OTCYTCTBHH aTMOC(ePHBIX 0CATKOB, TYMaHa, POChI H IPH TeMIIEpaType Bo31yXa He Hinke mioc 5 °C u He
BbIe mwnoc 30 °C.

Hanecenne xomnozumu HIMHOTAH u smamu [IOJIMTOH-YP onmyckaeTcst pu TeMInepaType OKpy:aiouiero Bo3ayxa or munyc 15 o mioc 40 °C u
OTHOCHTE/IbHO¥ BiazkHocTH oT 30 110 98 %

5.3.3. IloAroToBKA MOBEPXHOCTH 3aKJIIONAETCS B YIAJeHNN 3arpsi3HEHUH, PKABYMHbI M MOBPEKIEHHOIO JTAKOKPACOYHOT0 MOKPHITHS M JJOJLKHA
0TBeYaTh TpeGoBaHuaAM I1. 5.2.3 - 5.2.10 HacTOsILLEro CTaHiapTa.

5.3.4. e IbHOCTH MiepepbIBa MKy ONepaneii MoAroTOBKH MOBEPXHOCTH M OKPALIIMBAHNEM HA OTKPBHITOM BO3IyXe He JOJLKHA NMPeBbIIATH 6 1.
JlomyckaeTcsl yBeJIMueHUe [UIHTe/IbHOCTH NiepepbIBa /10 24 4, eI 3T0 He BJIHsieT HA Ka4eCTBO MOAr0TOB/ICHHON NOBEPXHOCTH.

5.3.5. l'Iepeu HaHECCHHEM IOKPLIBHLIX JIAKOKPACOYHBIX MAT€PUAIOB He0o0X0IMAa 00s13aTe IbHAsI NnpoBepKa Ka4eCrBa I'PyHTOBOYHLIX CJIOEB,
HAHCCCHHBIX HA 3aBO/1€-U3I0TOBUTEJIC. l]pl(l 3TOM JIe(l)eKT]»I B JIAKOKPACOYHOM IOKPLITHH T0/IZKHBI ObITH BOCCTAHOBJIEHBI TEMH 7Ke JIAKOKPACOYHbIMH
MarepuajiaMi, KaKkde UCI0JIb30BATUCH VI OKPALIMBAHUA METAJVIOKOHCT pyKlll/lﬁ Ha 3aBO/IC-U3I0TOBUTEJIC.

5.3.6. Ucnionib30BaHKe JIAKOKPACOYHBIX MATEPUAJIOB, HX HAHECEHHE M CYIIKY cJIeyeT OCYLIeCTB/IATh B COOTBETCTBHH C ILIL 5.2.14 - 5.2.18.

5.3.7. PemoHTHOE OKpalMBaHie MOCTOB JO0JKHO MPOU3BOAMTHCS B 3aBUCHMOCTH OT COCTOSTHUSI MOKPBITHS U ¢ YY€TOM CPOKOB €10 CJIyA0bl,
yka3aHHbIX B Ta0.1. 2. Ilpu 3T0M cHcTeMy NOKPBITUIi H TEXHOIOTUIO HX HAHECEHHs] IIPH PeMOHTE FOPOACKUX H ABTO/IOPOKHBIX MOCTOB CJIeyeT
HA3HAYaTh B COOTBETCTBHHU € HACTOSIIIIMM CTAHIAPTOM, A JUISl “KeJIe3HOJOPOKHBIX MOCTOB - € TeXHOIOTHYeCKHMH YKA3aHUSMH OKPACKU
MeTANINYECKUX KOHCTPYKLHI IKCILTyaTHPYeMbIX 7KeJ1e3HO0POKHBIX MOCTOB, YTBeKIEHHBIMH MuHKCTEepcTBOM IyTeii coobieHust Poccuiickoi
Denepanuu 25.09.2002 r. (LM 6).

Ta6anua 4
TexHOIOrHYeCKHe MapaMeTPbI HAHECEeHUs JTIAKOKPACOYHBIX MOKPHITHIA

Mertop1 HaHEC €HUH

o INneBMaTHUEC KMt be3Bo3myninbiii Kuct
Jlakokpac o4HbIiH . KuzHecnocoOHOC TS, U,
PaGounii coctaB PacTBopurens Tomnmuima Tonmuna Tonmusa
MatepHai Pabouas Pabowas Pabouas HE MeHee
BS3KOCTH, C OJtHoTO BS3KOCTH, C OAHOTO BSBKOCTH, C oAHoro
CJI0SI, MKM CJI051, MKM CJI0SI, MKM
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
LIB3C Ne 1 Caasyrouuit 1 Ne 646 18...30 20...30 18...35 20...40 18...35 20...40 8
IIMHKOBBII MOPOILOK B
cooTHomeHuH 1 : 1
Stelpant-Pu-Zink OITHOYTIAKOB OYHBIH Stelpant-Pu- 25...30 40...45 60...80  80...100 - - -
Thinner
IMHOTAH OnHOYIaKOBOYHBIN COJIbB-YP 20...30 40...50 30...80 40...60 - - -
[OJINTOH-YP OHOYIAKOBOYHBIH COJIBB-YP 20...30 30...50  40...120  40...80 - - -
TOJINTOH-YP (Y® Ha 100 gacteii (1o COJIbB-VYP, 20...30 40...50 20...40 40...60 6
) Macce) OCHOBBI 24 CoJBBEHT WK
YacTH OTBEPAUTENS TOJTYOJI
Stelpant-Pu-Oxid OZIHOyNaKOBOYHBIH Stelpant-Pu- 25...30 30...40 60...80  80...100 - - -
Thinner
OI1-0259 Omepaurens Ne 1 -1,7 Ne 646 16...20 20...25 27..32 25...30 - - -
gac Ha 100 gacTeit
OCHOBBI
3I1-0010 Omsepaurens Ne 1 -8,5 Pasbasurens P4,  20...30 20...40 25...35 25...35 40...60 40...60 7
yacv Ha 100 vacteit PS umu P5A
OCHOBBI (10 Macce)
DJI-O3K CukkamB HO-1 - 4 % Conbsenr, kcwion  18...20 20...25 30...35 25...30 30...35 25...30 -
OT MacChl
Hepaz0aBICHHOM
IPYHTOBKH
Stelpant-Pu-Mica OHOYIAKOBOYHBIN Stelpant-Pu- 25...30 30...40 60...80  80...100 - - -
HS Thinner
Stelpant-Pu-Mica OIHOyNaKOBOYHBIH Stelpant-Pu- 25...30 30...40 60...80  80...100 - - -
uv Thinner
XT-7120 - Kewunon 20...25 25...30 30...35 35...40 - - -
XB-16 - P-4 16...18 15...20 18...22 20...25 - - -
Temaprime EE OpnnoynakoBounbiii ~ Ne 1006 Tikkurila — 25...45 40...80  60...120  40...80 35...60 30...40 -
Temalak AB 70 OpnoynakoBounbiii N 1054 wmn Ne 25...45 40..80  60...120  40...80 35...60 30...40 -
1006 Tikkurila
Epitamarin Zink JIByXyTakoBOYHBII 4-100 25...35 50...80 70...90 50...80 80 80 8



Rich primer SSPC
Epitamarin Solekote
Grey

Tamaglass Super
Hempadur Zink
17360

Hempadur Mastic
45880
Hempathane
TopCoat 55210
Steipant-PU-Zink

Tpaiimep- LipHk
OmakoyT 5335
Omaron
OmakoyT 7320
Interzinc 52

Intercure 200HS
Interhane 990
Interseal 670HS

Stelpant-PU-Mica
HS
Stelpant-PU-Mica
uv
Stelpant-2-K-PU-
Cover UV
Stelpant-PU-Oxid

T'epmokpon
Amercoat 132
Amercoat 383H
Amercoat 450SG
colour

Temarmrk 77/99
Temaxoyt I'TUI-
C/npaiimep-MHUO
Temamyp 50
I'pyrmoBka YP-0446
«YpeTaH- AHTUKOD»
Intercure 200HS

DOmane YP-1529
«YperaH-AHTUKO
p»

Omans AK-1530
«Pa3nonBem
Martepuains! GUpMBbI
Sika*

JIBYXyIaKoBOYHbII

JIBYXyakoBOYHBIHI
JIByXyTIakoBOYHBIi

JIBYXyIakoBOYHBII
JIByXyTIakoBOYHBII
O1HOyTIaKOBOYHbI
JIBYXyIakoBOYHBII
JIByXyTIakoBOYHBII
JIByXyTIakoBOYHBIif
OHOYyTIAKOBOYHBIA
JIBYXyIakoBOYHBII
JIByXyTIakoBOYHBIi
JIBYXyHaKoBOYHbII
JIBYXyakoBOYHBII
OHOYTIAKOBOYHBI
OTHOYTIAKOBOYHBII
JIByXyTIakoBOYHBIi
OITHOYTIAKOB OYHBII
OHOYTTAKOBOYHBIH
JIByXyTIakoBOYHBIif
JIByXyTIakoBOYHBII

JIBYXyIakoBOYHBII

JIByXyTIakoBOYHBIi
JIByXyTIakoBOYHBII

JIBYXynakoBOYHBII
OnHOyTIaKOBOYHAS

JIByXyTIakoBOYHBII

OHHOyHaKOBO'-IHaﬂ

JIByxyTiakoBOoYHast

4-100

1-11
Hempel's thinner
08450
Hempel's thinner
08450
Hempel's thinner
08080
Stelpant-PU-
Thinner
Dmiak Ne 227
Kcumon
Kcwnon
Kcumon
International
GTA220
International
GTA220
International
GTA713
International
GTA220
Stelpant-PU-
Thinner
Stelpant-PU-
Thinner
Stelpant-PU-
Thinner
Stelpant-PU-
Thinner
Tomyon
Amercoat 9HF
Amercoat 65
Amercoat 920

Ne 1031 Tikkurila
Ne 1031 Tikkurila

Ne 148 Tikkurila
«YpeTaH- AHTUKOD»

International

GTA220
«Ypetan- AHTUKOD»

«YperaH- AHTHKOp»

25

25

25

25

25...

25...

25...

25...

400...

25...
25...

25

25
.35

.30
25
...30
.30
25
25
25
27
30
35

30

30
30
30
500
30
30
25

35

50...60

35
25

25

25

.50
.30

30

.30

.30

70...80 35...45
40...50 35...45
30...40 40...50
80...90 35...45
40...50 35...45
40...45 60...80
30...40 40...50
70...80 35...45
40...50 35..45
40...60 25...35
40...50 27
130 30
40...60 35
100...150 30
30...40 60...80
30...40 60...80
30...40 60...80
30...40 60...80
250 25...50
30...40 40...50
70...80 35...45
40...50 35...45
40 35
150 50...60
50 35...50
40...50 60...80
130 30
40...50 60...80
30...40 60...80

80...

50...
40...

80...
50...
80...
40..
80...
50...
60..
50...
130...
50...
100..
80...
80...
50...
80...
20...
40...

80...
50...

100

60
50

100
60
100
.50
100
60
.70
75
150
70
.200
100
100
60
100
25
50

100
60

40
150

50

80..

130.

80..

50.

.100

..150

.100

..60

35..45

30...40
30...40

35...45

30...40

30...40
35...45
30...40

300
30...40
35..45
30...40

35
50...60

35...50

30...50

30...40
40

30...40

40...50

25...35
30...40
30...40

120...150
25..35
30...40
30...40

40
50

50

* TexHoJI0rM4YeCKUE NAPAMETPbI HAHECCHHSI U PeKUMbI CYILKU NIPUBOJATCH B TEXHOIOTHYECKHUX periaMeHTax, paspadoranHbix OAO ITHUUC.

Ta6amma 5

Texnosiornueckue PeKUMbI CYHIKH JIAKOKPACOYHLIX MaTepUAJIOB

JlakokpacouHslii MaTepuai

EcTectBenHas cymka

KonBexmMBHas cymika

Temmneparypa, °C BpeMs, 4 TeMrepatrypa, °C BpeMs, 4

1 2 3 4 5
ITpynmosxu
1IBOC Ne 1 18-22 0,5 - -
Stelpant-Pu-Zink 18-22 1 - -
IIMHOTAH 18-22 1 - -
Stelpant-Pu-Oxid 18-22 2 - -
DI1-0259 18-22 1 - -
D3I1-0010 18-22 24 60 7
DJI-O3K 18-22 12 100 0,5
Temaprime EE 23 (TonIMHA CYXOH IUICHKH Or byt - 0,25, Ha omun - 1, MeKCIIoiHas 120 0,5

40...60 mxm) BbIIEpKKa - 0,75

Epitamarin Zink Rich primer 25 Ha o - 0,17, BeichIXanue - 24, MeXCJIOHHAs - -
SSPC BBIIEpKKa - 12.
Hempadur Zink 17360 20 Ha ommn - 1, MesxcoiiHas BbIIepKKa - 2. - -
Ipaitvep-1mHK 20 1 - -
Interzink 52 20 5 - -
Intercure 200HS 20 3 - -
Interseal 670HS 20 7 - -
Amercoat 132 20 4 - -



Temaruuk 77/99 23 (Tonumua cyxoi mieHku 40 Ot bty - 0,17, Ha omiun - 0,5, MexconHas 60 0,5
MKM) BbIIepKKa - 1,0
YP-0446 «Ypetan- AHTUKOD» 20 2 - -
Mesiccroiinvie pynmosku
Temakoyt I'TUI-C/mpaiivep MU 23 (TonmmuHa cyxoii mwieHku 150 Or mbum - 0,5, Ha o - 2,5, MeKCIoiHas 60 TonHoe oTBEpIKACHHE
O MKM) BBIIEpXKKA - 8,0 -0,5
Omanu
Stelpant-Pu- Mica HS 18-22 2 - -
Stelpant-Pu-Mica UV 18-22 2 - -
XI1-7120 18-22 2 - -
XB-16 18-22 3 60 1
TMOJIUTOH-YP 18-22 4 - -
[OJIUTOH-YP (Y®) 18-22 16 - -
Temalak AB 70 23 (TonmuHa cyxoi wieHku 40- Ot bty - 3, Ha OTIHNI - 6, MEXKCIIOMHAS BBIZIEPIKKA 80 1
60 MKM) -24
Tamaglass Super 25 Ha otnwmn - 4, nonHoe - 24 - -
Hempathane TopCoat 55210 20 Ha o - 8, momHoe - 24 - -
Epitamarin Solekote Grey 25 Ha ommn - 6, nonHoe - 24 - -
Hempadur Mastic 45880 20 Ha owmin - 4, nosHoe - 24 - -
OmaxoyT 5335 20 24 - -
Omaron 20 24 - -
OmaxkoyT 7320 20 3 - -
Interhane 990 20 8 - -
Stelparit-Pu-Mica UV 20 2 - -
Tepmokpon 20 Ha o - 0,5, monHoe - 2 - -
Amercoat 383H 20 6 - -
Amercoat 450SG colour 20 4 - -
Temanmyp 50 23 (TonumHa cyxoi mieHku 50 Ot by - 0,25, Ha o - 4,0, MeXcIonHas 60 0,5
MKM) BBIIEPIKKA - 03 OrpaHN4eHuit
YP-1529«¥Ypetan- AHTIKOp» 20 2 - -
AK-1530 «Pa3HouBeT» 20 1 - -

6. TpeOoBaHus1 6e30MACHOCTH

6.1. Opranu3anuIo U BbIIOJTHEHHE OKPACOYHBIX padoT cjie/lyeT NPOBOIUTEL B c00TBeTCTBHH ¢ TpeGoBanusamu I'OCT 12.3.002, 'OCT 12.3.005 u
HACTOSLIETO CTAHAPTA.

6.2. Oxpacounble padoThI J0JLKHBI ObITH 0€30NACHBLIMH HA BCEX CTAMSIX: MOATOTOBKH MOBEPXHOCTH MO/l OKpAIIMBAHNE; HAHECEHHE JIAKOKPACOYHBIX
MATEepHAJIOB, BKJIIOYAs PUTOTOBJIEHHE PA00YMX COCTABOB; CYIIKH JIAKOKPACOYHbIX MOKPBITHIA.

6.3. OxpacouHble LieXH, YYACTKU U BCIIOMOraTe IbHbIe NOMeLIeHHs I0/KHBI COOTBeTCTBOBaTh Tpedosanusim CH 245-71 «CaHutapHble HOPMBbI
NPOeKTHPOBAHUS NPOMBILLIEHHBIX NpenpusTHiD, CII2.2.2.1327-03 «I urneHnyeckue TpeGOBAHNUS K OPraHM3aLK TeXHOJOTHYeCKUX MPOoLeccoB,
MPOU3BO/ICTBEHHOMY 000PYI0BAHHUIO M PaboueMy HHCTPyMEHTY» U TpeGoBaHusiM «[IpaBu1 m1 HOPM TeXHUKH 0€30MACHOCTH, MOKAPHOI 0€30MACHOCTH U
MPOM3BO/ICTBEHHON CAHUTAPHH /LIS OKPACOYHBIX IIEX0B).

6.4. Temnepartypa, 0THOCUTEJIbHASI BJIAKHOCTh M CKOPOCTH ABM/KEHHUSI BO3AYyXa B Pa00YMX 30HAX MOMeIeHUi OKPACOYHBIX LIEX0B U YYACTKOB JI0/IKHA
ObITH B npejeJiax, yeranoaeHHsix 'OCT 12.1.005.

6.5. OkpacoyHble YYaCTKH U IUIOIIAIKH CJIeAyeT pacrosiaratb B M30JIMPOBAHHBIX MPOU3BO/ICTBEHHBIX NoMeleHUs1X. OHU JOKHBI ObITH CHAGKeHbI
NPUTOYHO-BBITsKHON BeHTHsAIuMei no 'OCT 12.4.021-75 «Cucrembl BeHTHIsAIMOHHBIe. O01me TpedoBanus» u CHulI 2.04.05-91 «Oromienne,
BEHTWISILMSI M KOHAMIMOHMPOBAHKE)» M NMPOTHBONOKAPHLIMHU cpeacTBaMu B coorBeTcTBHH ¢ ['OCT 12.3.002 1 'OCT 12.3.005, a Taicke aBapuiiHoii
BEeHTWIsALMEl, 320/I0KHPOBAHHOI HA BKJIIQYEHHE OT CUTHAJIM3ATOPOB 3arpsi3HeHHsl BO3/yXa NapaMH Bpe/JHbIX BeLeCTB.

6.6. [lomyckaeTcsl pacnosiaratb OKpacouHble YYacTKH U ILTOIIAIKH B 00LMX MPOU3BOACTBEHHBIX NOMEIIEHUsAX WIH BHe NIOMelleHUil PH YCI0BUH, YTO
3TH Y4aCTKH (ILVIOILAAKH) BXOAAT B TEXHOJIOTHYECKHUI{ IOTOK MOKAPO- H B3PbIB00E30IACHBIX IIPOM3BO/ICTB.

6.7. Bce pa0oThl, CBSI3aHHBIE ¢ XpaHEHHEM, IPUTOTOBJIEHNEM H HAHECEHNEM JIAKOKPACOYHBIX MAaTePHAJIOB, I0JIKHBI MPOM3BOIUTHCS B MOMeEIIIEHUSAX,
000pY10BAHHBIX NPUHYIUTEILHON (MeCTHOI BBITSIZKHOM U 0011e# NPUTOYHO-BBITSKHON) BEHTWISILMEH, o0ecleynBalomeii YucToTy Bo3ayxa padoueit
30HbI, B KOTOPOii Bpe/IHbIE BEIIECTBA He [I0JKHBI NPeBBILIATH YCTAHOBJIEHHbIE JI0IYCTHMbIe KOHIeHTpauuu B coorBeTcrBuM ¢ 'OCT 12.1.005.

HpnMeHeHne U XpaHECHHUE JIAKOKPACOYHBIX MAaTE€PHAJIOB 10/IKHO COOTBETCTBOBATH «O0mmm npaBujiaM 0€30IacHOCTH BO B3PbIBOOINIACHBIX
MPOU3BOACTBAX).

6.8. Ilpu NoAroTOBKe MEeTA/LINYECKHX NIOBEPXHOCTElH K OKPALIMBAHMIO HE00X0IUMO codmoIaTh TpeGoBanus GesonacHoctu o M'OCT 9.402.

6.9. Ipouecc oxpacku cieayet Bectd B coorBeTcTBUM ¢ 'OCT 12.3.005 1 npu crporom codmmonennu «O01mMX npaBu B3pbIB00e30MACHOCTH /LI
B3PbIBONOKAPOONIACHBIX XUMHYECKHX, HedreXuMUiecKuX H HedrenepepadaTbiBaommx npou3soacTs» u Tpedosanmii CII1991-72 «Canuraphble
NPABIJIA NIPH OKPACOYHBIX Pa0oTaX ¢ NPUMEHEHHeM PY4YHbIX pacibLinTesleil. CaHUTAPHO-TMIHeHHYecKasi XapaKTepPHCTHKA YCIOBMIA TPyIay».

6.10. PadoTaronme ¢ JaKOKpacOYHbIMH MaTePHAJIAMH A0/LKHBI ObITH 00ecneveHbl KOMILUIEKTOM CIieOAe Kbl H CPpeACTBAMH HHAMBHIYAILHOI
3aLMThI, KOTOPLIMH HE00X0IMMO M0JIb30BAThCS B 3aBHCHMOCTH OT XapaKkTepa BbHIO/IHsAeMbIX padot, o I'OCT 12.4.011.

JI1st 3a1MTHI OPraHoB AbIXaHUsl OT NBLIU CJIeAyeT MPUMEHsITh pecupaTopsl «lenector» o 'OCT 12.4.028 uwim ynusepcasibHoro Tuna PY-60my no
T'OCT 17269. Ipu oxpacoyHbIX padoTax cjieayeT NpUMeHATh GuibTpyromue pecruparopsl PIT-67 no FOCT 12.4.004. /Li1s1 3a1MThbl KOXKU PyK
Heo0X0IMMO HCI0/Ib30BATh Pe3MHOBBIE NePYATKH WIN NPUMEHATh 3alTHbIe Ma3u M nactbl o 'OCT 12.4.068.

6.11. Bee TBEpabIe M 2KIIKHE OTX0bI, 00pasylolecs nocie QUILTPOBAHNS, NPOMBIBKH 000PyI0BAHHS H KOMMYHHKAIIMII B B/ 3arps3HEHHBIX
pacTBopuTeJIeli 1 HCIOIb30BAHHBIX (MUILTPOB, 0/IKHBI ObITH COOPAHBI B CleUAIbHbIC ICTEePHbI M EMKOCTH H NOJABEPrHYThI CXKUTAHHIO HA
YCTAHOBKAX 0€3bIMHOIO C:KUTAHHsS WIH IepepadoTaHbL.

OTXOH])L OGDZBYIOIIII/IQCH TPY HAHE CE HUU JIAKOKPACOYHBIX MOKPLITHIA, coﬁnpa}oT B ClIelMAIbHbIC EMKOCTH U BBIBO3SIT B OTBEIEHHbIC MECTA 110



COIIACOBAHMIO € OpPraHaMH caHHaA30pa ¥ ocTeXuHCne KM,
7. IlpaBuia NpuEMKH M METOAbI KOHTPOJIsSA

7.1. KoHTpoJIb 32 IPOMU3BOACTBOM PadoT A0JKEH OCYHIECTBISTHCH HA BCEX CTAMSX TEXHOIOTHIeCKoro nponecca. Bee okpacounble paGoTsl,
NPOU3BOIMMbIE HA 3aBO/ie-M3I0TOBUTE/Ie, 10/LKHbI ObITh NPUHSATHI 0TAE/10M TeXHHYECKOT0 KOHTPOJISI M MHCIEKIUel 10 KOHTPOII0 KayecTBa
U3IOTOBJIEHHS] H MOHTAKA MOCTOBBIX KOHCTPYKLIHIA.

IpuéMka 0KpacoYHbIX padoT HA MOHTAYKHOM ILIOIAKE OCYLIECTBIISeTCs] MHCIEKIHUeH 110 KOHTPOII0 Ka4ecTBA 3T0TOBJICHHS H MOHTAKA MOCTOBBIX
KOHCTPYKIIMIA.

7.2. Ilp1 BbINOJIHEHHH PadoT MO OKPacKe OT KOPPO3UH MOCTOBBIX MeTA/UIOKOHCTPYKIHMIA JOJKHbI KOHTPOJIMPOBATHCS:
TeMIIepaTypa OKpY:KaloLero Bo3ayxa (cpeabl) U 3alMIIaeMoi KOHCTPYKLM;

OTHOCHTEJIbHAsI BJIAYKHOCTH BO3IYyXa;

00e3KIHPEeHHOCTh M YHCTOTA CKATOI0 BO3/IyXa, MPHMEHSIEMOro B Npolecce MPOU3BOACTBA padoT;

cTelleHb OYUCTKH NOBEPXHOCTH Iepe/] HAHeCceHHEeM JIAKOKPACOYHBIX MaTepHasioB. IloaroToB/ieHHas 10 OKpalllIBaHUe NOBEPXHOCTh J0JLKHA
COOTBETCTBOBATH TPeGOBaHHUSAM II. 5.2 3;

COOTBETCTBHE JIAKOKPACOYHBIX MATCPUAJIOB CTaHapTaM, TeXHUYECKOM JAOKYMEHTAIUU;
CpOK JKH3HECTIOCOOHOCTH NpUMEHsIEeMbIX MaTe€pUaJioB, mpaHTHﬁHLIﬁ CPOK UX XpaHEHUs
YHUCTI0 CJI0€B OKPACKH,

BpeMsi TeXHOJIOTMYeCcKOil BBIIEPKKH HAHOCHMBIX CJ10€B 3allMTHOTO NOKPBITHSI M BpeMsl BbIIEPYKKH MOTHOTO MOKPbITHs. KOHTpo.1b BhIChIXaHHUST
JIAKOKPACOYHBIX NMOKPbITHI c1eayeT Bectu o 'OCT 19007.

7.3. KoHTpo/Ib KayecTBa JIAKOKPACOYHOI'0 MOKPBHITHS /I0JKeH MPOU3BOIUTHCS 10 BHEIIHEMY BUY, TOJIILMHE H aATe3UH.

7.3.1. KoHTpoJIb KauecTBa JTAKOKPACOYHBIX NIOKPLITHI 110 BHELIIHEMY BH/IY OCYILIECTBJISIIOT BU3yalbHO. BHelHMIA B NOKPBITHS JO/LKEH
COOTBETCTBOBATH TPeGOBAHHUSAM II. 3.4 HACTOSILIIETO JOKYMEHTA.

7.3.2. KoHTpoJ1b TOIMHBI IOKPLITHA BeIyT BHIOOPOYHO IPH MOMOILH TOILMHOMePOB. MeTo/iKa onpe/ie/1eHUsl TOIIMHBI HOKPLITHS JaHA B
npuiiokeHnu I, ToJMHA NOKPLITHS I0/17KHA COOTBETCTBOBATL JAHHBIM Ta0J1. 2.

7.3.3. Anre3uio IJIEHKH JIAKOKPACOYHOTO NMOKPbITHUsI cJieayeT onpeaessite mo 'OCT 15140 MeTo10M pelié TYATBHIX HAAPE30B, METOAOM NapaLIe/IbHBIX
Ha/Ipe30B ¢ NPUMEHEeHHeM JIMIKOI JIeHThI WM MeTO/IoM OTpbIBa rpudka. OHa 10/ukHAa ObITH He Gostee 2 6an1oB. Ha yyacTkax npoBepku aare3un
MOKPBITHE JIOJKHO OBITH BOCCTAHOBJICHO IO TIPHHSATOI cXeMe OKpALMBaHHs.

7.3.4. KoHTpo/ib KauecTBa MOKPBITHS JA0MYCKAETCS TPOBOUTH 10 00pa3ily, M3rOTOBJIEHHOMY M YTBEPAKIEHHOMY B COOTBETCTBHH C TPeOOBAHUSIMH
cranaaproB win Texuuyeckux ycjaoBuii Ha m3nesme o [OCT 9.032-74.

8. lapanTun KayecrBa

8.1. CooTBeTCTBHE Ka4eCTBA OKPACKH IPOJICTHBIX CTPOEHUIT MOCTOB TPeGOBAHUSIM HACTOSILLET0 CTAHIAPTA J0JLKHbI TAPAHTHPOBATH IpeIpUsiTHEe-
U3IOTOBHTE/Ib MOCTOBBIX KOHCTPYKLMIA M CTPOUTEIbHO-MOHTA/KHAS OPraHU3aLsl, POM3BOASILAA MOHTAK.

8.2. B neJisx odecredeHnst Ka4ecTBa OKPACKH KOHCTPYKIMIi H3T0TOBHTE/Ib (IIOCTABLIMK) HeceT 0TBETCTBEHHOCTh 32 IOCTaBJIsieMble JTAKOKPACOYHbIE
MaTepuaiibl. Jl1si moaTBeKAeHHS CPOKA CIYKObI IOKPBITUSI OH 00513aH He peske OJHOTO pa3a B 3 roJa NPOBOAUTL YCKOPeHHbIEe KJINMAaTHYeCKUe
HCHBITAHHS JIAKOKPACOYHBIX MATEPUAJIOB B J1adopaTopHbIX YeioBusix o 'OCT 9.401 a5 ycs10BHi yMepeHHOT0, yMepe HHO-X0JI0AHOTO U X0JIOTHOTO
KJIMMATa.

Ilpunosrcenue A
(crpaBo4HoOe)

XapaKTepHCTHKA JTAKOKPACOYHbIX MaTePHAJIOB

HanmenoBanne mateprana Haznagenne XapakTepucika
1 2 3
Anmroppo3noHHas komnosuims Mapku LIBOC (TY 2312-004- I'pyHtoBka T'pyHTOBKA MPOTEKTOpHAs, IBYXYTIAKOBOYHAsI, U3
12288779-99) BBICOKO/IUCTIEPCHOTO IMHKOBOT'O MOPOIIIKA 1
STWICHIMKATHOTO CBsi3ylomero. Conepixanue
Tponssourens u noctauuk: 3A0 HITT «BMIT, METAJUTYECKOT0 IIMHKA B CyXoH miéHke 10 91 %

620016, r. ExatepunOypr, yn. Amyszacena, 105

Ten. (343) 267-91-31, daxc (343) 243-49-92

AHTVIKOpPO3HOHHAS TIOJIMYpETaHoBasi rpyHTOBKa Stelpant-Pu-Zink I'pyHTOBKA OHOYNaKOBOYHBIH TIOJIMYPETAHOBBINH MaTepual,
coJiepyKaInii IHHKOBYIO myApy. ConepikaHue IMHKA B CYXOi
Ipoussoautens: Stelpaint (Germany) mnenke - 10 93 %

[NocTaBuyk: MOoCKOBCKOE MPECTABHTENLCTBO,
Mocksa, Mep3iisikoBckuii niep. 15

Ten. (499) 203-15-66

AHTMKOPPO3UOHHAS [IMHKHAIOJIHCHHAS KOMITIO3 ML MapKU I'pyHTOBKa OJIHOYIaKOBOYHBII HOJIMY PETAHOBBII MaTepHal,

IIMHOTAH (TVY 2312-017-12288779-2003) CoJIepyKaIIMiA BHICOKOJUCTICPCHBIA IIMHKOBBIA TIOPOIIOK.
ConenskaHue 1IMHKA B CVXOH tuieHke - 1o 90 %



IpousBoautens 1 noctaBuyk: 3A0 HITT «BMID,
620016, r. ExatepunOypr, yn. Amyszacena, 105

ten. (343) 267-91-31, dakc (343) 243-49-92
AHMKOPPO3HOHHAS TOJIYpEeTaHoBasi TpyHTOBKa Stelpant-Pu-Oxid I'pyHTOBKA

ToctaBuyk: MockoBCKOe IPEJIC TABUTENLCTBO,

MockBa, Mep3isKoBckHit riep. 15

Ten. (499) 203-15-66

BEICTpOBEICHIXarOIIHIA 3amUTHEL MaTtepran Epitamarin Zink Rich I'pyHTOBKA
primer SSPC.

TpomsBoautens: Tambour (Israel)

TocTasmuk: 3A0 «Konsepa-AHmIKOp»,

CIIb, yn. Xumuxos, 26.

Ten. (812) 975-05-64
OnokcuaHas rpyHToBKa DP-0259 I'pyHTOBKA

INpomsBoautens u noctapuyk: 3A0 «Tanran-Jlakokpackay,
123122, r. MockBa, 3BeHuropoackoe mocce, 13

Ten. (495) 253-91-24
Onokcunnas rpyHr-mmamieska O[1-0010 TOCT 10277-90 I'pyHTOBKA

INpomsBoautens u noctapuyk: 3A0 «Tanran-Jlakokpackay,

123122, r. MockBa, 3BeHuropoackoe mocce, 13 tem. (495) 253-91-
24
I'mndraneBas rpyntoska I'®-0119 (FOCT 23343-78) I'pyntoBKa

IpomsBogurens 1 noctaBumk: OO0 «Jlakokpacounsii 3aBox Ne 1,
CIlb, MarauToropckas yi. 51

Ten. (812) 324-70-07, daxc (812) 329-53-98
Denonodopmansaeruasas rpyHtoka OJI-O3K (I'OCT 9109-81) I'pyntoBka

Toctapuyk: CamapcKuii HEHTP CTPOUTEIBHBIX MAaTepUAIOB.

443090, r. Camapa, yi. 3aropckas, 34a

Ten. (846) 224-57-58

BricTpoBEICHIXarOIIast CIIENTPyHTOBKA, COAepIKaIast I'pyHTOBKA
TIPOTHBOKOPPO3HOHHEIE MTMEHTH Mapk Temaprime EE.

[pormsoumrens: Tikkurila Coatings Oy (Finland).

Hocrasimk: 3A0 «Tukkypuna KoyTuHrey,

192289, r. CIIb, mp. 9-ro SuBaps, nom 15,

Ten. (812) 701-26-10, dakc: (812) 701-15-60
JIByXKOMIIOHEHTHAsI STIOKCHIHAs kpacka TemarmHk 77/99 I'pyHtoBKa

Ipomseomurens: Tikkurila Coatings Oy (Finland). [ocTasuimk:
3AO «Tukkypuna KoyTuHrey,

192289, r. CII6, np. 9-ro SuBaps, nom 15,

Ten. (812)701-26-10, daxc: (812) 701-15-60
VP-0446 «Yperan-Anmikopy (TY 2312-017-54743950-2005) IpyHToBKa

MockBa, yi. Msichunkas 24, c1p.3 1en.9244-63-69
Tsepaplit u3HOCOCTOMKHMI atMoc pepocToiikuii Mateprat Hempadur  I'pyrtoBka
Zink 17360, oOpa3yroruii KaToAHYO 3aIIUTy

TpomsBourens: Hempel (Denmark).
TocTaBumk: 3A0 «Hempel"
Mockaa, yn. b.Cracckas, 12, od. 81-82

Ten. (495) 974-14-48
AHTMKOPPO3HOHHBIH CTOMKHi Matepuan Stelpant-PU-Zink. I'pyHTOBKa

TpomsBoautens: Stelpaint (Germany)

TocTaurk: MockoBckoe npeactaButenseBo «CrwtnedrHt [MOX»

OJHOYIaKOBOYHBII TIOJIMYPETAHOBBII MaTepHal,
COJIepIKAIIINiT OKHCH JKere3a

JIByXynakoBOYHBIHM IIMHKCO/IEP>KAIIMI STIOKCUIHBIA TPYHT

AHTVKOPPO3HOHHAS TPYHTOBKA, COJEpKaliasi Habop
TIaCCHUBHUPYIOMINX MIMTMEHTOB B PACTBOPE SMOKCHIHBIX CMO
1

OnoKcHIHAs TPYHT-IIATIEBKA, TPEeICTaBIsIomas co0oit
CYCTICH3HIO IMTMEHTOB W HATIOJIHHTENEH B pacTBOpe
STMOKCHIHBIX CMOJT

AHIVKOPPO3HOHHAS I'PYHTOBKA, NPEICTABIIIOMIAs cO00i
CYCIIEH3MIO XPOMATHBIX IIMT'MCHTOB ¥ HAIIOJIHUTEIICH B
DIUQTATIEBOM JTaKe

AHTMKOPPO3MOHHAS TPYHTOBKA, MPEJICTABISIOMIAs COOON
CYCIICH3HUIO IIMTMEHTOB U HATIOJIHHTEN el B JIaKaX Ha OCHOBE
(heHOTBHO-(hOpMATBICT HITHOM CMOJTBI

OHOyNaKOBOYHAst AMOKCMI(HUPHAs CrIeHHAIbHAS
rpyHT/Kpacka

IIByXyHaKOBO‘{HaS{ OIIOKCH/IHAA KpacKa C IIMHKOBOM IbLTBIO
W OTBEPAUTEIIEM Ha OCHOBE IOJIMaMHia

1pHKC O IepIKALIIHIT TIOJTHY PETAHOBBII MaTepHai ¢ 100aBKOi
AJIIOMHHUEBOH MacTh

JIByXyIaKOBOUHBIH SMOKCHAHBIN TPYHT C BBICOKUM
COZIep’KaHHEM LIMHKA

OHOYNaKOBOYHBIH IMHKHATIOTHEHHBIH TOJTYPETAHOBBIH
TPYHT



Mocksa, Mep3nskoBckuit rep. 15

Ten. (499) 203-15-66
Ornokcuaubiii rpyHT/ ¢uamm Interseal 670HS

IpomsBoaurens: «International Paint Ltd»
Jwnep: HI1IO BWIAHA
CI16, HoBouepkacckuii mip. 48

ten. (812) 320-60-85
IHKOHAKOTIIEHHBIH ATTOKCUHBIN rpyHT Interzink 52

IpousBoautens: «International Paint Ltd»
Junep: HITIO BIWIAHA
CIlb, HoBouepkacckwit mip. 48

Ten. (812) 320-60-85
Tlpaiivep-Lmk TY 2312-035-31953544-2005

3A0 DwmJlak
CIlo, yn. KapaBaeBckas 57/1

Ten. (812) 786-19-69
Amercoat 132

IpencraBurenscBo: AMERON
MockBa, KpacHonpecHenckast Ha0. 12,

Ten. (499) 258-18-51

Omanpb AK-1530 «PaznouBen (TY 2313-010-547443950-2005)

MockBa, yn. Msichunkas 24, c1p.3

Ten. 9244-63-69

TMonuyperaHoBoe MpoMexyTouHOe NoKpbIHe Stelpant-Pu-Mica HS

TpomsBogutens: Stelpaint (Germany)
ToctaBuyk: MockoBCKOE MPEJIC TABUTENLCTBO,
MocxkBa, Mep3isKoBCKHit Tiep. 15

Ten. (499) 203-15-66

Omans [IOJIMTOH-YP (TY 2312-029-12288779-2002)

IpousBoaurens u noctaBuuk: 3A0 HITIT «BMID,
620016, r. ExatepunOypr, yn. Amyszacena, 105

Tein. (343) 267-91-31, dakc (343) 243-49-92
Brictpocoxnymee nokpermie Intercure 200HS

Junep: HIIO BIWIAHA
CI16, HoBouepkacckwii mp. 48

Ten. (812) 320-60-85
Omans OmakoyT 5335, TY 2312-034-31953544-2005

3A0 DwmJlak
CII6, yn. KapaBaeBckas 57/1

Ten. (812) 786-19-69
Amercoat 383H

TpencraBurensc80: AMERON
MockBsa, KpacHomnpecHeHckast Hab. 12,

Ten. (499) 258-18-51
Jeosit EG 4 (5)

IpomsBomutens: Sika Stuttgart Deutschland
TNocTasuuk: OO0 "3uka" 103006

Mockaa., ynm Manast lmutpoBka, a. 16, c1p.6
Jeosit EG 4 (5)Rapid ¢ sxene3ucToit citronxoit

I'pynToBKa

I'pyHTOBKA

I'pyHTOBKA

I'pyHTOBKa

ToxpbiBHOI

INpomesxyTouHblit croit

TloxpbIBHOI niu
TIPOMEXKYTOUYHBIN CIIOH

IpyHT/IpOMEIKYTOUHOE

TIpomexyTtounas

[pomerxyTouHast

TIOKPBIBHOM

TOKPBIBHOM

JIBYXyTaKOBOYHBIIT STIOKCHIHBIHA IPYHT/ (UHHIL

JIByXynakoBOYHBII I'pyHT

JIByXyTakoBOYHasl IPOTEKTOPHAS TPYHTOBKA

Z[By XyIIakOBOYHas MMHKOBAas 3IIOKCHTHAsA T'PYHTOBKa

AKpWI-ypeTaHOBBI MaTeprall ¢ LEICBBIMU J00aBKaMH

OZHOYNaKOBOYHOE TTOJIMYPETAHOBOE TIOKPBITHE,
coJiepaKalliee «OKeNe3HyIo CIIONKY». BelcokoycToitunBoe
MPOMEIKYTOUHOE TTOKPbITHE

OIHOYTIAKOBOYHAS SMaJTb, MIPEICTABIIIOMIAsT COO0H
CYCTICH3HIO IMTMEHTOB W HATIOJHHUTENEH B TIOJIHYPETAHOBOM
JlaKe

JIByXyTIakOBOYHOE MOKPHITHE

,[[ByXyl'IaKOBO‘IHaH OIIOKCHIHAsA CUCTEMaA

TorcToCI0IHOE AMOKCHAHOE MPOMEKYTOYHOE MOKPHITHE

JIByXKOMIIOHEHTHAs] KOMIIO3HIIMS HA OCHOBE IONHypeTana (4

- C JKEJIC3UCTON CITHIKOM)

JIByXKOMIIOHEHTHAsT KOMITO3HILIFS, OBICTPOCOXHYIIIAsI, HA
OCHOBE MOJTUYDETaHa (4 - ¢ HKENE3UCTOMN CIFOIKOIN)



Ipomsoaurens: Sika Stuttgart Deutschland
MocTaBmuk: OO0 "3uka"

103006 Mocksa., yn Manas J{mutpoBka, 1. 16, c1p.6

Jcosit 6630 HS TIOKPBIBHON
TpomBoaurenshuma Stuttgart Deutschland TloctaBiuk: OOO "3uka"

103006 Mocksa., yn Manas J{mupoBka, 1. 16, c1p.6

Jcosit Elastomastic TF TIOKPBIBHOM

Ipomsoaurens: Sika Stuttgart Deutschland
ToctaBuuk: OO0 "3uxa"
103006 Mocxksa., yn Manas J{mupoBka, 1. 16, c1p.6

TomuypetaHoBBIIT MaTepya JUlsl 3aKJIFOMUTENBHBIX MOKPBITHIA
Stelpant-2-K-PU-Cover UV

ToxpeIBHOI MaTepran

Mpomseoznerens: Stelpaint (Germany)
IocTaBiyk: MoCKOBCKOE IPENCTABUTENBCTBO,
Mocksa, Mep3nskoBckuit rep. 15

Ten. (499) 203-15-66

JlByxkoMmroHeHTHast snokcuaHast kpacka TemakoyT ['TUI-C/mpaiimep ~ MexciioiiHas TpyHTOBKa

MUO

[pomssomwmrens: Tikkurila Coatings Oy  (Finland).
Hoctasuk: 3AO «Tukkypuna KoyTuHre»,
192289, r. CII6, np. 9-ro SuBapsi, nom 15,

Ten. (812) 701-26-10, dakc: (812) 701-15-60
Omane YP-1529 «Yperan-Aamikop» (TY 2312-018-54743950-2005) Ilpomexytounas

MockBa, yi. Msicaunkas 24, cp. 3

Ten. 924-63-69
XuMugecKkH M3HOCOCToKMi Matepuan Epitamarin Soleote Grey ¢ Macmika
BBICOKHM cyXuM ocTtatkoM SSPC.

IpomsBoaurens: Tambour (Israel)
ToctaBumk: 3A0 «KoHBepa- AHTHKODY,
CIo, yn. Xumukos, 26.

Ten. (812) 975-05-64
BeicokocTpyKTypHblIit IpouHslii Matepuan Hempadur Mastic 45880  Macika

IpomBoaurens: Hempel (Denmark).

Toctauuk: 3A0 «Hempel”

Mockaa, yn. b.Cracckas, 12, od. 81-82

Ten. (495) 974-14-48

KonnentprpoBanHbIii pacBop TepMmodnactomiacta «lepmokpom» TY Mactika
2513-0001-20604464-03

IpomsBogutens: OAO «Kponoc-CI16»

CIIo, TloneBas CabupoBckasi, 42

Ten. (812) 430-05-40

Omanb OmakoyT 7320 TY 2313-019-31953544-2004 3A0 DOmJlak ToxpeIBHOI MaTepuan

CII6, yn. KapaBaesckas 57/1

Ten. (812) 786-19-69
TonuypeTaHoBbIN MaTepHal AJIsl 3aKJIFOMUTENIBHBIX TIOKPBITHIA
Stelhant-Pu-Mica UV

ToxpbIBHOI MaTepuan

TpomsBogutens: Stelpaint (Germany)
TNoctaBuyk: MocKOBCKOE NPEJIC TABUTENLCTBO,
MockBa, Mep3isKoBckHii miep. 15

Ten. (499) 203-15-66

XnopcynsupoBannas amanb «XI1-7120» TY 6-21-82-95 TokprIBHO# MaTepuan

OHHOKOMHOHGH’IH&SI KOMIIO3HUIMA HA OCHOBE aKpPIJIOBOI;'I
CMOJIbI

JIByXKOMIIOHEHTHas: KOMIIO3HIIMS HA OCHOBE 2TIOKCHU-
TIOJIMYPETAHOBLIX CMOJI

JIByXyTakoBOYHBIH MOJTMYPETAHOBBIA MaTepua

JIByXyaKkoBOYHast 3MOKCH/IHASI MEKCIIONHAsI TPYHTOBKA,
coziepKalLiast KeJIe3HyI0 CIIOIKY, C OTBEpPAUTENIEM Ha
OCHOBE NOJIMAMHU/IA

[lonmypeTaHoBBI MaTeprall CoAeP KaIHii ATFOMIHHEBYIO
HACTY U <OKEJIE3HYIO CIIIONKY»

HBy XyIaKOBOYHAas 3MOKCHIHAA MaCTUKa

IIByXyHaKOBO'—IHa?{ SIIOKCHOHAsA MaCcTUKa

OHOYMAKOBOYHOE TIOKPBITHE

O;lﬁoynaxosoquoe TNOKPBITUE

OIHOYTIAKOBOYHBIH MOJIYPETAHOBBII MaTepHal ¢ BBICOKOH
HM3HOCO- 1 IBETOCTONKOCTBIO M YCTOHIMBOCTHIO K Y-
H3JTyYCHUIO

TpencTaBmsier OO0 CyCIIEH3HIO MMI'MEHTOB U HATIOTHUTEIIS
B DacTBODE XJIODCYIbhHPOBaHHOTO nonmyTiIeHa. Croiika K



INpomsBoautens u noctapuvk: 3A0 «Tanran-Jlakokpackay,
123122, r. MockBa, 3BeHuropoackoe mocce, 13

ten. (495) 253-91-24
TepxumopBurmioBas amans «XB-16» TY 6-10-1301-83 TokprIBHO# MaTepuan

INpomsBoautens u noctapuyk: 3A0 «Tanran-Jlakokpackay,
123122, r. MockBa, 3BeHuropoackoe mocce, 13

Ten. (495) 253-91-24
TommyperaHoBoe misHIIEBOE MOKphITe Interhane 990 TokprIBHO# MaTepran

Junep: HIIO BWIAHA
CI16, HoBouepkacckwii mip. 48

Ten.(812) 320-60-85
BopocToiikuii, ctoiikuii Kk YO 1 arpecCUBHBIM Cpeaam, TloxpeiBHOI MaTepuan
BBICOKO/Ire3MBHBIN Mateprain Tamaglass Super.

TpomsBogurens: Tambour (Israel)
TocTasmuk: 3A0 «Konsepa-AHmKop»,
CIIb, yn. Xumuxos, 26.

Ten. (812) 325-07-73
Omais [IOJIUTOH-VYP (YO) (TY 2312-033-12288779-2002) TokprIBHO# MaTepuan

IpousBoaurens u noctaBuuk: 3A0 HITI «BMID,
620016, r. ExatepunOypr, yn. Amyszacena, 105

Tent. (343) 267-91-31, dakc (343) 243-49-92
Amvoc depo- 1 uBeto croiikuii Mateprat Hempathane TopCoat 55210 TlokpbIBHO# MaTepHat

Ipomssoaurens: Hempel (Denmark).
TMocrasmmuk: 3A0 «Hempel"
Mockaa, yn. b.Crnacckas, 12, od. 81-82

Ten. (495) 974-14-48
Amercoat 450SG colour ToxpbIBHOH MaTepuan

INpencraBurenscBo: AMERON
MockBa, KpacronpecHenckast Ha0. 12,

Ten. (499) 258-18-51
I'nsHneBast ankwaHast orenovHast kpacka Mapku Temalak AB 70. TokprbIBHO# MaTepuan

[Ipomssomurens: Tikkurila Coatings Oy (Finland).

Hoctapumk: 3AO «Tukkypuna KoyTuHre»,

192289, r. Cankr-IlerepOypr, mp. 9-ro SuBaps, nom 15,

Ten. (812) 701-26-10, daxc: (812) 701-15-60

TomypetaHOBBII MaTepya Jlsl 3aKJIFOMUTENBHBIX MOKPBITHIA ToxpeIBHOI MaTepuan
Stelpant-2-K-PU-Cover UV

IpomsBoautens: Stelpaint (Germany)

TocTaBurk: MoCKOBCKOE TPEICTABUTENBCTBO,

Mocksa, Mep3nskoBckuit nep. 15

Ten. (499) 203-15-66
Jcosit Elastomastic Pronto TOKPBIBHOM

IpomsBogurensanma Stuttgart Deutschland [NoctaBmuk: OO0 "3uka"

103006 Mocksa., yn Manas JImuipoBka, 1. 16, c1p.6
Omanp Omaton TY 2312-029-31953544-2005-04-22 TokprIBHO# MaTepuat

3A0 DmJlak
CIlb, yn. KapaBaeBckas 57/1

1e11.(812) 786-19-69
I'nsmuesast smans Temanyp 50 TloxpbiBHOI MaTepuan

IpoussBoaurens: Tikkurila Coatines Oy (Finland).

BO3/ICHCTBHIO arpeCCHUBHBIX CPEN IIEIOYHOTO U KHCIIOTO
XapakTepa

OMarb MPEACTABISET CO00I CYCIICH3HIO T MEHTOB 1
HAIOJTHATEIIS B PACTBOPE MEPXIIOPBHHIIOBOM H
IU(TAIEBOH CMOIT

,[[By)(yHaKOBO‘IHOe TIOJINYPETAHOBOEC TIIAHIEBOEC IMTOKPBITHE

,[[ByXyl'IaKOBO'{HaH TIOJINYPETAaHOBAsA IEKOPATUBHASA SMaJIb

OMaJb JIByXyTaKOBOYHAsI, COCTOSIILYIO 13 OCHOBBI-
CYCIIEH3UH IIMTMEHTOB ¥ HATIOJHUTETIEH B pacTBOpe
MOJU(DULMPOBAHHOI aKPHIOBOH CMOJIBI U U30LMAHATHOTO
omepautens. Ilokpsue ommyaeTcs BETOCTONKOCTHIO U
YCTOMUMBOCTBIO K YD-H3ITyUeHHIO.

JIByXyTiakoBOYHas TIOJTYIISTHIIEBAsT aKPUIIOTIONIHYPETAHOBAs
Kpacka

Ann(ba'm'{ecme TOJINYPETAHOBOE IMOKPBITHE C BBICOKUM
ITIHOEM

OIHOYTIAKOBOYHAS ATKUITHAS IMATh

JIByXyTakoBOYHBIH MOJTMYPETAHOBBIA MaTepua

I[ByXKOMl'IOHeH’IHaH KOMITO3HIMA Ha OCHOBE JIIOKCH-
TIOJINYPETAHOBBIX CMOJI

HBy XyIIaKOBOYHasA aKpUIypE€TaHOBas CUCTEMA

Z[ByXyHaKOBO‘IHaSI TIOTYTJIAHIIEBAA MOJIMYPETAHOBAA KpacKa
C OTBEpAUTEIIEM, COACPKAIIIUM aﬂn(l)am‘{ecxmﬁ n3omMaHar



THoctapumk: 3A0 «Tuxkypuna Koymsre,
192289, r. CII6, np. 9-ro SuBaps, nom 15,

ten. (812) 701-26-10, dakc: (812) 701-15-60
Jeosit EG I Rapid

Iponssoantens: Sika Stuttgart Deutschland
TloctaBiuk: OO0 "3uxa"
103006 Mocxksa., yn Manas JImutpoBka, 1. 16, c1p.6

Ten. 771-74-88 (106. 110)
Jcosit EG Phosphfat Rapid (Friazinc Rapid)

Tpomssoaurens: Sika Stuttgart Deutschland
ToctaBuuk: OO0 "3uxa"

103006 Mocksa., yn Manas J{mutpoBka, 1. 16, c1p.6
Jeosit EG1

TpomsBoaurens: Sika Stuttgart Deutschland
Toctapuuk: OO0 "3uxa"

103006 Mocksa., yn Manas J{mupoBka, 1. 16, c1p.6
Jeosit EG Phosphfat

Ipomssoaurens: Sika Stuttgart Deutschland
ToctaBuuk: OO0 "3uxa"

103006 Mocksa., yn Manas J{mutpoBka, 1. 16, c1p.6
Jeosit EG1 Rapid ¢ xene3ucToii cironkoit

IpomBoaurens: Sika Stuttgart Deutschland
TloctaBuuk: OO0 "3uxa"

103006 Mocxksa., yn Manas J{mutpoBka, 1. 16, c1p.6
Jeosit 6630 Praimer

Tpomssoautensr: Sika Stuttgart Deutschland
TloctaBuk: OO0 "3uxa"

103006 Mocxksa., yn Manas J{mutpoBka, 1. 16, c1p.6
Jcosit Haftmasse

IpomBoaurensarma Stuttgart Deutschland
TToctaBuk: OO0 "3uxa"

103006 Mocxksa., yn1 Manas J{muipoBka, 1. 16, c1p.6

Marepuain

BeH3uH-pacTBOpHTENH JUIS JTAKOKPAC OYHON MPOMBIIIICHHOCTH (YalT-

CIIMPUT)

PactBoputenn mapok P-4, P-5 1714 makokpacouHbIX MaTepHaioB
Pactsopurens Ne 646

Pacopurens PIT

CornbBeHT

OTIIEIo30/16B

Kcunon

Omsepaurens Ne 1

Omsepaurens Ne 3

Cuxkams HO-1

Paz6asurens P-40

Pacmsopurens COJIbB-YP

Bymnanerar

Tomyon

PactBopurens Ne 1006 (6omee 50% xcmon)
Pactsopurens Ne 1031

PactBopurens Ne 1048

Pactopurens Ne 1054 (6onee 50% yaitr-crmpur)
Pacmopurens 4-100

Pactopurens 1-11

IPYHTOBKA JIByXKOMIIOHEHTHAs1 KOMIIO3HLIMS, ObICTPO COXHYIIast, Ha
OCHOBE 3MOKCHIHBIX CMOJI

IPYHTOBKa JIByXKOMIIOHEHTHAs: KOMIIO3HIIMS, ObICTPOCOXHYIIAs], Ha
OCHOBE 3MOKCHJIHBIX CMOJI, HAMOJHEHHBIX LMHK(OChaTom

IPYHTOBKa JIBYXKOMIIOHEHTHAs1 KOMIIO3HLIMSL, HA OCHOBE DHOKCHIHBIX
cMon

IPYHTOBKA JIByXKOMIIOHEHTHAs1 KOMIIO3HLIMSI HA OCHOBE STOKCHIHBIX
CMOJ1, HANOJIHEHHbIX LMHK(DOCdaTom

IPyHTOBKa JIByXKOMIIOHEHTHAsI KOMIIO3HLIMS, ObICTPO COXHYIIasi, Ha
OCHOBE 3MOKCHIHBIX CMOJI, HAMOJHEHHBIX JKEJIE3UCTOH
CJIIOIKOM

IPYHTOBKA OIHOKOMITOHEHTHAS! KOMITIO3ULS HA OCHOBE aKPHIIOBOH

CMOJIbI

3aIUTHO-CLICTUISFOLIMIA J1s
OPTOTPOITHOM TUTHTHI cMoJT

Ilpunoscenue b

(crpaBo4HOe)

BeromorareibHble MaTepHAJIBI

CraHzapT WK TeXHUYECKHE YCIIOBHS
I'OCT 3134-78

I'OCT 7827-74

T'OCT 18188-72

TV 6-10-1095-71

T'OCT 10214-78 wm I'OCT 1928-79

I'OCT 8313-88

T'OCT 9949-76 wnu TOCT 9410-78

TVY 6-10-1263-77

TV 6-10-1091-71

I'OCT 1003-73

BTV VXII 86-59

TV 2319-032-12288779-2002

I'OCT 22300-76

T'OCT 9880-76 wm T'OCT 14710-78

Kox: 006 1006 (Tikkurila Coatings Oy (Finland)
Kox: 006 1031 (Tikkurila Coatings Oy (Finland)
Kox: 006 1048 (Tikkurila Coatings Oy (Finland)
Kox: 006 1054 (Tikkurila Coatings Oy (Finland)
Dupma: Tambour (Israel)

®upma: Tambour (Israel)

IIByXKOMHOHeH’IHaSI KOMITIO3HIMA Ha OCHOBEC 3IIOKCHUIHBIX



Hempel's thinner 08450 Hempel (Denmark)

Hempel's thinner 08080 Hempel (Denmark)

Stelpant-PU-Thinner Steelpaint

Ommak Ne 227 OMmitak

International GTA220 International

International GTA713 International
Ilpunoswcenue B
(peKkoMeH/IyeMoe)

OGopyoBanie U HHCTPYMEHT, MPUMeHsieMble IPU MPOU3BOACTBE padoT

Bun obopynoBanust Mapka, un TexHnueckas XapakTepucTiKa
1. OGopyoBaHue 1l MOATOTOBKH MOBEPXHOCTH

Arnmapar 1poGec IpyHbIA All-150M IpousBoauTensHocTs 10-12 M2/, pa6ouee napienue 0,6 MIa, rabaputs 936x775x1360 MM, Macca 250 k
r
Arnmapar apoGec TpyHHbIH Clemco O06bem 200 11, ¢ IUCTAHIMOHHBIM YIIPABJICHHEM H JO3HUPYIOIIFM BEHTIEM
SCWB-2452
MaryHa nutidoBambHas D-2102  Muamerp abpaszuBHoro kpyra 180 MM, ckopocTs BpateHus 8500 06/muH, rabaputet 438x175%270 mm,
JNIEKTpHUIECKast Macca 6 Kr
ManmHa numdgoBabHas VYIIIIP Ne 1 Inametp npoBostouHoi etk 100 MM, ckopocTs Bpautenust 8500 06/muH, radaputst 870x70%x119 mm,
IHEBMaTUYECKast macca 3,8 xr
2. OkpacouHoe o6opyaoBaHue
THeBMaTHUeC KMt KPIT TpomsBoutensHOCTH (pacxox JIKM uepe3 corio) 600 r/mMuH, IaBICHHAE CKATOrO BO3IyXa HA PAaCIbUICHHE
KpacKOpacTIbUTHTETb 0,4 Mma, mmpura ¢dakena 350 MM, auameTp otBepcvs corvia 1,8 Mm
Arperar OKpacOYHBII BBICOKOTO 7000 H  Tlopmaua Hacoca 6e3 MPOTMBOAABIICHKS 5,6 JI/MHUH, JIaBJICHHE HATHETAHMS TS JIAKOKPACOYHOTO MaTepraia 24
JIABJICHHS MIla, HomunansHOe Hanpsbkenue 380 B, macca 80 kr
Arperar oKpac O4HbIi WiWa 10066 TIpeoGpa3zoBatens faBienns 66:1, MakCHMalIbHAs MOIIHOCTS NP CBOGOIHOM roToke 10,0 Ji/MuH,
0e3BO3 TyIIHBIA MaKCHMAJIbHOE JJaBJICHIE BO3ayxa 6,5 6ap, MakC UMaITbHBIN pazMmep comia 1x1,6/2x1,1 mm

3. UucrpymeHT, npucnocodsienusi, N(puoopbl
HHCBMOMI/H(CGP JUIA pasMElInBaHu
A

Buckozmmetp B3-246 Juametp comna 4 MM, BMecTMMOCTS 1 00MIT
TonumHOMEp MT-S0HII MT /[Inanason mmepennii 50-2000 MM, pabodast remnepatypa 5-40 °C
TonuHOoMEp Mumnnrect 1001 [{nanazon m3mepenwii 0-1250 Mxm, pabouast Temnepatypa munyc 50 °C
V3mepwTtens TemIiepatypbl 1 BTM-7  Temmnepatypa ot munyc 20 0 mroc 50 °C, oTHOCHTENbHAS BIaXHOCTS OT 2 710 98 %
BIIKHOCTH

Ilpunoscenue I

(peKoMeH/IyeMoe)

OnpeneteHne TOJIIMHBI IIOKPBITHS
J11s1 m3MepeHUs! TOMIMHBI MOKPHITHIA, HAHECEHHBIX HA CTATBHYIO MOBEPXHOCTH, MPHMEHSIIOTCS TOJIIMHOMEPbI JIeKTPOMATHHTHOTO THIIA.

[epen u3smMepeHHeM TOIIMHBI MOKPBHITHS MECTO M3MEPEHHUs] M HAKOHEYHHK IIYTIA JO/LKHBI ObITh OYHILEHBI OT NMBUIH, MACIa ¥ APYTHX 3arpsi3HeHuid ¢
LeJIBIO MOTy4YeHusi 60Jiee TOYHBIX OIIEHOK.

ToJMHA MOKPBLITHSI HA YJIEMEHTE ONpe/IeJIseTCsl Kak cpe/nsisi apudmeTHyeckasi BeJMYHHA U3 YHC/IA 3aMePoB, IMPUHSITOTO /ISl JAHHOI KOHCTPYKIIMH.
Yucs10 ToYeK IS BHIIOTHEHNUS 3aMePOB ONpe/ieJisieTcsl BHIOOPOYHO B Pa3HBIX MECTaX B 3aBHCHMOCTH OT JAJIMHBI 3JIeMEHTa CJIeAyIoIHM 00pa3oM: npu
JUIHHE 3JIEMEHTA /10 5 M - 5 TouyeK; Npu JJIMHE dJIeMeHTa cBbIie 5 M - 11 Touek.

OrnpesieieHre TOMIMHBI MOKPBITHS B KAKI0I TOUKe MPOU3BOAUTCS 10 S KOHTPOILHBIM 3aMepaM TOIIIMHBI B paauyce S MM, IPH 3TOM
MaKCHMAJIbHOEe M MHHUMAJIbHOE 3HAYEHHsI He YYNTHIBAIOTCH. TO/IIMHA NOKPLITHS B KAKI0H TOUKe OMpe/essieTcsl KaK cpeIHsist apugMeTHIecKast
BeJIMYMHA W3 TPeX OCTABIINXCS MOKA3AHMIA.

KmioueBbie ciioBa: JNTaKOKpacCco4Hbleé NOKpPbITUA, CUCTE Mbl HOKprTMﬁ, TeXHOoJlormsl HaHe ce Hus, TpeGOBaHVIH 6e3onacHocTw, npueMka,
KOHTPOJb, rapaHTMu1 NocTaBLiMKa.
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	Предисловие 1. РАЗРАБОТАН ОАО «ЦНИИС» (канд. хим. Наук Ф.Б. Глазман, доктор техн. наук Г.С. Рояк, кандидаты техн. наук И.В. Грановская, Д.С. Алексеев, инженеры Б.И. Ройтман, B.C. Добкин при участии ФГУП «ВНИИЖТ» (инж. Г.М. Молгина) по заданию ООО «Группа компаний «Трансстрой».  2. ВНЕСЁН Департаментом развития технологии и стандартизации ООО «Группа компаний «Трансстрой»  2. ПРИНЯТ И ВВЕДЁН В ДЕЙСТВИЕ ООО «Группа компаний «Трансстрой» от 28 июня 2006 г. № ГК/ПН-28.  3. СОГЛАСОВАН Управлением по строительству мостов «Мостострой» ОАО Корпорация «Трансстрой», Управлением проектных работ и инженерной подготовки производства ОАО Корпорация «Трансстрой», Управлением проектирования и инженерной подготовки производства ЗАО «Инжиниринговая корпорация «Трансстрой», ОАО «Мостостройиндустрия», Филиалом «Центр обследования и диагностики инженерных сооружений» ОАО «РЖД», ОАО «Гипротрансмост», ОАО «Институт Гипростроймост», ООО «Инспекция по контролю качества изготовления и монтажа мостовых конструкций (Мостовая инспекция).  4. Разработка стандарта организации предусмотрена статьёй 13 Федерального закона «О техническом регулировании» от 27.12.2002 № 184-ФЗ.  5. Настоящий стандарт разработан в соответствии с ГОСТ 1.1-2002 «Межгосударственная система стандартизации. Термины и определения» и ГОСТ 1.5-2001 «Стандарты межгосударственные. Правила и рекомендации по межгосударственной стандартизации». Разделы 3-7 настоящего стандарта гармонизированы с отечественными и международными нормативными документами. В них учтены основные положения международного руководства ИСО/МЭК 21:1999 «Принятие международных стандартов в качестве региональных или национальных стандартов».  6. Протоколы испытаний лакокрасочных материалов и Технические условия на них находятся у разработчика Стандарта ОАО ЦНИИС.  7. Введен взамен СТП 001-95*  Нумерация соответствует оригиналу  Содержание  1. Область применения  2. Нормативные ссылки  3. Технические требования к лакокрасочным покрытиям  4. Системы покрытий  5. Технологические процессы получения лакокрасочных покрытий  5.1. Общие положения  5.2. Подготовка и окрашивание металлоконструкций на заводе-изготовителе  5.3. Подготовка и окрашивание металлоконструкций на монтажной площадке  6. Требования безопасности  7. Правила приёмки и методы контроля  8. Гарантии качества  Приложение А (справочное) Характеристика лакокрасочных материалов  Приложение Б (справочное) Вспомогательные материалы  Приложение В (рекомендуемое) Оборудование и инструмент, применяемые при производстве работ  Приложение Г (рекомендуемое) Определение толщины покрытия   СТО 001-2006  СТАНДАРТ ОРГАНИЗАЦИИ  Защита металлических конструкций  мостов от коррозии методом окрашивания  Введен взамен  СТП 001-95*  Утверждён и введён в действие распоряжением ООО Группа компаний «Трансстрой» от 28 июня 2006 г. № ГК/ПН-28.  Дата введения 2006-06-30  1. Область применения  Настоящий стандарт распространяется на окрашивание металлических конструкций мостов, предназначенных для эксплуатации в условиях воздействия на них различных климатических факторов и агрессивной среды.  В стандарте приведены характеристики лакокрасочных покрытий и требования по их нанесению как на заводе-изготовителе, так и на строительной площадке.  2. Нормативные ссылки  В настоящем стандарте использованы ссылки на следующие стандарты:  ГОСТ 9.010-80 ЕСЗКС. Воздух сжатый для распыления лакокрасочных материалов. Технические требования. Методы контроля (с Изменениями № 1, 2).  ГОСТ 9.032-74 ЕСЗКС. Покрытия лакокрасочные. Группы, технические требования и обозначения (с Изменениями № 1-4).  ГОСТ 9.104-79 ЕСЗКС. Покрытия лакокрасочные. Группы условий эксплуатации (с Изменением № 1).  ГОСТ 9.401-91 ЕСЗКС. Покрытия лакокрасочные. Общие требования и методы ускоренных испытаний на стойкость к воздействию климатических факторов (с Изменением № 1).  ГОСТ 9.402-2004 ЕСЗКС. Покрытия лакокрасочные. Подготовка металлических поверхностей перед окрашиванием.  ГОСТ 9.407-84 ЕСЗКС. Покрытия лакокрасочные. Метод оценки внешнего вида (с Изменениями № 1, 2).  ГОСТ 12.1.005-88 ССБТ. Общие санитарно-гигиенические требования к воздуху рабочей зоны (с Изменением № 1).  ГОСТ 12.3.002-75 ССБТ. Процессы производственные. Общие требования безопасности (с Изменениями № 1, 2).  ГОСТ 12.3.005-75 ССБТ. Работы окрасочные. Общие требования безопасности (с Изменениями № 1, 2, 3).  ГОСТ 12.3.009-76 ССБТ. Работы погрузочно-разгрузочные. Общие требования безопасности (с Изменением № 1).  ГОСТ 12.4.011-89 ССБТ. Средства защиты работающих. Общие требования и классификация.  ГОСТ 12.4.021-75 ССБТ. Системы вентиляционные. Общие требования (с Изменением № 1).  ГОСТ 12.4.028-76 ССБТ. Респираторы ШБ-1 «Лепесток». Технические условия (с Изменениями № 1, 2).  ГОСТ 12.4.068-79 ССБТ. Средства индивидуальной защиты дерматологические. Классификация и общие требования.  ГОСТ 2789-73 Шероховатость поверхности. Параметры и характеристики (с Изменением № 1).  ГОСТ 6613-86 Сетки проволочные тканые с квадратными ячейками. Технические условия (с Изменением № 1).  ГОСТ 8420-74 Материалы лакокрасочные. Методы определения условной вязкости (с Изменениями № 1, 2).  ГОСТ 9980.1-86 Материалы лакокрасочные. Правила приёмки (с Изменением № 1).  ГОСТ 9980.2-86 Материалы лакокрасочные. Отбор проб для испытаний (с Изменением № 1).  ГОСТ 9980.3-86 Материалы лакокрасочные. Упаковка (с Изменениями № 1, 2, 3).  ГОСТ 9980.4-2002 Материалы лакокрасочные. Маркировка (с Изменением № 1).  ГОСТ 9980.5-86 Материалы лакокрасочные. Транспортирование и хранение.  ГОСТ 15140-78 Материалы лакокрасочные. Методы определения адгезии (с Изменениями № 1, 2, 3).  ГОСТ 15150-69 Машины, приборы и другие технические изделия. Исполнения для различных климатических районов. Категории, условия эксплуатации, хранения и транспортирования в части воздействия климатических факторов внешней среды (с Изменениями № 1-4).  ГОСТ 17269-71 Респираторы фильтрующие газопылезащитные РУ-60м и РУ-60му. Технические условия.  ГОСТ 19007-73 Материалы лакокрасочные. Методы определения времени и степени высыхания (с Изменениями № 1, 2).  ИСО 8501-1:1988. Подготовка стальной основы перед нанесением красок и подобных покрытий. Визуальная оценка чистоты поверхности. Часть 1. Степень ржавости и степень подготовки стальной основы после полного удаления прежних покрытий.  3. Технические требования к лакокрасочным покрытиям  3.1. Лакокрасочные покрытия должны быть стойкими к воздействию климатических факторов в районах с умеренным и холодным климатом и к агрессивности окружающей среды.  3.2. Группы условий эксплуатации покрытий по первой категории размещения (на открытом воздухе) по ГОСТ 15150 в различных макроклиматических районах приняты в соответствии с ГОСТ 9.104 и изменением № 1 к нему. Обозначение макроклиматических районов эксплуатации лакокрасочных покрытий в соответствии с ГОСТ 15150 приведено в табл. 1.  Таблица 1  Макроклиматический район с климатом  Обозначение  Значение температуры воздуха, °С  Рабочее  Предельное рабочее  верхнее  нижнее  верхнее  нижнее  Умеренным  У1  + 40  - 45  + 45  - 50  Холодным  ХЛ1  + 40  - 60  + 45  - 70  Умеренным и холодным  УХЛ1  + 40  - 60  + 45  - 70  3.4. Внешний вид покрытия должен соответствовать V классу по ГОСТ 9.032. Покрытие не должно иметь пропусков, трещин, сколов, пузырей, кратеров, морщин и других дефектов, влияющих на защитные свойства.  4. Системы покрытий  4.1. Системы покрытий по ГОСТ 9.401 (число слоев, толщина покрытия, режимы сушки, сочетаемость грунтовок, эмалей и шпатлевок) устанавливается СТО 001-2006 и указывается в проектной документации на окрашивание металлоконструкций в зависимости от условий эксплуатации и требований настоящего стандарта.  4.2. Системы покрытий металлоконструкций, предназначенные для эксплуатации в районах с умеренным и холодным климатом, должны отвечать требованиям ГОСТ 9.401 и назначаться по табл. 2 в зависимости от условий эксплуатации для первой категории размещения (на открытом воздухе) по ГОСТ 15150.  Перечни лакокрасочных и вспомогательных материалов приведены соответственно в справочных приложениях А и Б.  4.3. Системы покрытий для металлоконструкций в зависимости от условий эксплуатации и технических возможностей производства предусматривают выбор лакокрасочных материалов для окрашивания на заводе-изготовителе и на монтажных площадках.  4.4. Для защиты наиболее подверженных коррозии элементов проезжей части целесообразно применять комбинированные металлизационно-лакокрасочные покрытия, состоящие из металлизационных цинковых или алюминиевых покрытий с последующей пропиткой лакокрасочными материалами или системы покрытий на основе цинкнаполненных протекторных грунтов.  5. Технологические процессы получения лакокрасочных покрытий  5.1. Общие положения  5.1.1. Технологический процесс получения лакокрасочного покрытия металлоконструкций включает выполнение операций по окрашиванию на заводе-изготовителе и на монтажной площадке.  5.1.2. Выбор технологического процесса получения покрытия производится в зависимости от системы покрытий в соответствии с данными табл. 2.  5.1.3. Процесс получения лакокрасочного покрытия металлоконструкций проводится в соответствии с технологическими картами.  Таблица 2  Системы покрытий для защиты металлических конструкций от коррозии в различных условиях эксплуатации     № №  Грунтовочный лакокрасочный материал  Промежуточный лакокрасочный материал  Марка покрывного лакокрасочного материала  Ориентировочная толщина комплексного покрытия, мкм  Срок службы покрытия (годы), при условиях эксплуатации  Марка  Ориентиро вочная толщина, мкм  Марка  Ориентиро вочная тол-шина, мкм  У 1  УХЛ 1 ХЛ 1  1  2  3  4  5  6  7  8  9  1  Stelpant-Pu-Zink  80...100  -  -  ХВ-16  130...160  10  10  2  ЦИНОТАН  80... 100  ПОЛИТОН-УР  50...70  ПОЛИТОН-УР (УФ)  190...210  15  15  3  ЦИНОТАН  80... 100  -  -  ХП-7120  140...180  10  10  4  ЦВЭС № 1  80...100  Stelpant-Pu- Mica HS  70...90  Stelpant-Pu-Mica UV  240...250  12  10  5  ЦВЭС № 1  80...100  -  -  ХВ-16  120...140  8  7  6  Stelpant-Pu-Oxid  80...100  -  -  ХВ-16  120... 140  8  8  7  Stelpant-Pu-Oxid  80...100  Stelpant-Pu-Mica HS  70...90  Stelpant-Pu-Mica UV  240...250  12  12  8  ЭП-0010  60...80  -  -  ХВ-16  120...140  7  7  9  ЭП-0259  40...50  -  -  ХП-7120  120...140  7  -  10  ФЛ-03К  40...50  -  -  ХВ-16  90...120  5  -  11  Temaprime ЕЕ  60...80  -  -  Temalak AB 70  120...160  10  10  12  Temaprime ЕЕ  40...50  -  -  Эмаль ХВ-16  90...120  7  7  13  Epitamarin Zink  Rich primer SSPS  80  Epitamarin Solekote Grey  100  Tamagjass Super  230  15  15  14  Hempadur Zink  17360  40  Hempadur Mastic  45880  150  Hempathane TopCoat 55210  240  15  15  15  Праймер-Цинк  80  Эмакоут 5335  150  Эматоп  280  15  15  16  Эмакоут 7320  -  -  -  -  180  10  10  17  Interzink 52  50  Intercure 200 HS  130  Interhahe 990  240  15  15  18  Interseal 670HS  100  Interseal 670HS  145  Interhahe 990  305  15  15  19  Interseal 670HS  150  Interseal 670HS  150  -  300  15  15  20  Stelpant-Pu-Zink  80...90  Stelpant-Pu-Mica HS  80...90  Stelpant-Pu-Mica UV  240...270  22  22  21  Stelpant-Pu-Zink  80...100  Stelpant-Pu-Mica HS  80...90  Stelpant-2-K-PU-Cover UV  220...250  18  18  22  Stelpant-Pu-Zink  80  Stelpant-Pu-Mica UV  100  -  180  15  15  23  Stelpant-Pu-Oxid  80  Stelpant-Pu-Mica UV  80  -  160  10  10  24  Stelpant-Pu-Zink  80  Stelpant-2-K-PU-Cover UV  60  -  140  12  12  25  -  -  -  -  Гермокрон  160...200  12  12  26  Amercoat 132  50  Amercoat 383H  150  Amercoat 450 S colour  250  15  15  27  Темацинк 77/99  40  Темакоут ГПЛ-С/праймер-МИО  150  Темадур 50  240  15  Нет данных  29  Грунтовка УР-0446 «Уретан-Антикор»  80  Эмаль УР-1529  «Уретан-Антикор»  80  Эмаль АК-1530 «Разноцвет»  240  15  15  30  Грунтовка УР-0446 «Уретан-Антикор»  80  Эмаль УР-1529  «Уретан-Антикор»  50  Эмаль АК-1530 «Разноцвет»  180  12  12  31  Jcosit EG1 Rapid  80  -  -  Jcosit Elastomastic Pronto  4-6 мм  18  15  32  Jcosit EG Phosph-fat Rapid  (Friazinc Rapid)  80        60  Jcosit EG1 Rapid с железистой слюдкой  80  Jcosit EG 4 (5)Rapid с железистой слюдкой  240  15  12  33  Jcosit EG1  80  Jcosit Haftmasse  1 мм  Битумно-полимерные и асфальтобетонные смеси  1,1 мм  18  15  34  Jcosit 6630 Praimer  80  -  -  Jcosit 6630 HS  120...140  15  12  35  Jcosit EG Phosph-fat  80  -  -  Jcosit Elastomastic TF  4-6 мм  15  12  36  Jcosit EG Phosph-fat  80  Jcosit EG 1  80  Jcosit EG 4 или Jcosit EG 5  160...240  15  12  Примечания.  1. Применение систем покрытий 16 - 18 не допускается для пролетных строений, предназначенных для эксплуатации в районах с холодным климатом.  2. Допускается применение других систем защитных покрытий, не указанных в табл. 1, после проведения соответствующих испытаний и по согласованию с заказчиком.  3. Системы защитных покрытий № 31 и 33 для ортотропной плиты, балластных корыт, пешеходных и служебных дорожек.  4 Системы Jcosit обладают стойкостью в воде, морской воде, сточных водах, маслах, жирах, парах кислот и щелочей, растворах солей обледенителей.  5. Характеристики У1, УХЛ1, ХЛ1 - см. табл. 1.  6. Система № 19 для внутренних поверхностей не подверженных УФ воздействию.  5.2. Подготовка и окрашивание металлоконструкций на заводе-изготовителе  5.2.1. Технологический процесс окрашивания на заводе-изготовителе включает последовательное выполнение операций по подготовке поверхности металлоконструкций, их грунтованию и окрашиванию покрывными лакокрасочными материалами в зависимости от принятой схемы окрашивания и сушки каждого слоя покрытия.  5.2.2. В производственных помещениях, предназначенных для подготовки поверхности и хранения металлоконструкций, температура окружающей среды должна быть не ниже 15 °С, а относительная влажность воздуха - не более 80%.  Подготовку поверхности и хранение металлоконструкций можно проводить и на открытом воздухе при температуре окружающей среды не ниже 5 °С. При этом температура подготовленной стальной поверхности к окрашиванию должна быть на 3 °С, выше точки росы.  5.2.3. Подготовка поверхности металлоконструкции должна состоять в её обезжиривании и очистке от окислов (окалины, ржавчины, сварочных брызг и других загрязнений).  5.2.4. При наличии окалины или ржавчины на поверхности металлоконструкций ее удаляют травлением или механической обработкой с предварительным или одновременным обезжириванием.  В отдельных случаях по согласованию с заказчиком допускается окрашивание по плотно сцепленной окалине при наличии положительного заключения по испытаниям лаборатории, аккредитованной в установленном порядке, для конкретной системы лакокрасочного покрытия и конкретных условий эксплуатации.  5.2.5. На поверхности металлоконструкций, подлежащих к подготовке к окрашиванию, не допускаются заусеницы, острые кромки радиусом менее 2,0 мм, сварочные брызги, прижоги, остатки флюса.  5.2.6. Подготовленная под окрашивание поверхность должна соответствовать 1-й степени обезжиривания и 2-й степени очистки от окислов. Технические требования к качеству поверхности и технологии её подготовки устанавливаются ГОСТ 9.402 или ISO 8501-1.  5.2.7. При использовании грунтовки Temaprime ЕЕ допускается подготовка поверхности конструкций до степени Sa 2 по ISO 8501-1:1988. По согласованию с производителем грунтовки Temaprime ЕЕ допускается подготовка поверхности конструкций до степени Sa 1, по сварным швам St 2 и значения шереховатости окрашиваемой поверхности в пределах 20 - 70 мкм.  5.2.8. Сжатый воздух, используемый при подготовке поверхности и нанесении лакокрасочных покрытий, должен отвечать требованиям ГОСТ 9.010.  5.2.9. Не допускается попадание на подготовленную поверхность элементов металлоконструкций воды, коррозионно-активных жидкостей и их паров.  5.2.10. Качество очистки поверхности от окислов (окалины, ржавчины) и загрязнений непосредственно перед нанесением покрытий должно соответствовать требованиям, указанным в табл. 3.  5.2.11. После подготовки поверхности металлоконструкции ее, как правило, незамедлительно окрашивают. Длительность перерыва между операцией подготовки поверхности и окрашиванием не должна превышать 24 ч.  5.2 12. При использовании грунтовок Stelpant-Pu-Zink и Stelpant-Pu-Oxid, ЦИНОТАН и Temaprime ЕЕ допускается увеличение перерыва между подготовкой поверхности и нанесением грунтовки до 72 ч при хранении конструкций в цеховом отапливаемом помещении и исключении возможности попадания влаги и агрессивных компонентов на подготовленную поверхность.  Для грунтовки Temaprime ЕЕ указанный перерыв может быть увеличен более 72 ч по согласованию с инспекцией по контролю качества изготовления и монтажа мостовых конструкций (Мостовая инспекция) и при соответствии поверхности требованиям п. 5.2.3.  Таблица 3  Технические требования к качеству поверхности перед окрашиванием  Показатель  нд  Норма  Метод контроля  1  2  3  4  Внешний вид  ISO 8501-1  Шероховатая металлически чистая поверхность серого или темно-серого цвета, без пятен масла, смазки и грязи  Визуально  Степень очистки от окислов  ISO 8501-1  Sa2½  В труднодоступных местах (внутренние поверхности коробчатых металлоконструкций) допускается Sa2  Визуально     ГОСТ 9.402  Вторая,  В труднодоступных местах (внутренние поверхности коробчатых металлоконструкций) допускается третья  Визуально  Степень очистки при устранение дефектов  ГОСТ 9.402  Не допускаются заусенцы, вмятины, сварочные брызги, остатки флюса, неровности сварных швов  Визуально     ISO 8501-3  Округление кромок R>мм  Визуально  Степень очистки от различных загрязнителей  ГОСТ 9.402  Степень обезжиривания первая  Визуально     ISO 8501-3  Степень обеспыливания - 2-3 разряд  Визуально  Шероховатость поверхности (R2), мкм, не более  ISO 8501-1  ISO 8501-2  В соответствие с применяемым ЛКМ  Эталоны сравнения - компараторы     ГОСТ 2789     профилограф-профилометр на образцах-свидетелях  5.2.13. Окрашивание металлоконструкций на заводе-изготовителе следует производить в производственных помещениях с температурой воздуха не ниже плюс 5 °С и не выше плюс 30 °С и с относительной влажностью воздуха не более 80 %.  Нанесение композиции ЦИНОТАН, эмали ПОЛИТОН-УР и материалы фирмы Steelpaint допускается проводить при относительной влажности воздуха от 30 до 98 %.  5.2.14. Перед применением лакокрасочные материалы следует перемешать в соответствии с инструкцией завода-производителя. Рабочие составы лакокрасочных материалов (количество отвердителя, растворителя и т.д.) готовятся в соответствии с табл. 4.  Перед нанесением рабочая вязкость лакокрасочных материалов проверяется с помощью вискозиметра ВЗ-246-4 по ГОСТ 8420. При необходимости она доводится до рабочей (см. табл. 4) и фильтруется через сито (ГОСТ 6613).  5.2.15. Грунтовочные и покрывные лакокрасочные материалы следует наносить на сборочные единицы после предварительного грунтования сварных швов и околошовных зон, а также головок болтов, кромок деталей и мест соединений элементов.  При условии абразивной очистки сварных швов, головок болтов, кромок деталей и т.д. предварительное грунтование допускается не производить.  5.2.16. Лакокрасочные материалы необходимо наносить механизированным способом (пневматическое или безвоздушное распыление). Типы оборудования приведены в приложении В. Труднодоступные места после предварительной подгрунтовки допускается окрашивать кистью.  5.2.17. В зависимости от принятой системы покрытий сушка окрашенных металлоконструкций может быть естественной или конвективной (горячей). Технологические режимы сушки лакокрасочных материалов до степени 3 по ГОСТ 19007 приведены в табл. 5.  5.2.18. Для ускорения полного высыхания покрытий ЦИНОТАН и ПОЛИТОН-УР допускается применение сушильных камер со следующими режимами: температура плюс 40 °С, относительная влажность воздуха 40-60 %.  5.2.19. Погрузочно-разгрузочные работы с окрашенными металлоконструкциями должны производиться согласно требованиям, установленным ГОСТ 12.3.009.  5.2.20. Транспортирование и хранение лакокрасочных материалов, вспомогательных материалов и растворителей должно соответствовать требованиям стандартов и технических условий на эти материалы и ГОСТ 9980.  5.3. Подготовка и окрашивание металлоконструкций на монтажной площадке  5.3.1. Технологический процесс окрашивания металлоконструкций на монтажной площадке включает проведение следующих операций: подготовка поверхности; восстановление слоев грунтовки, поврежденных в процессе транспортирования, погрузочно-разгрузочных и монтажных работ; нанесение покрывных лакокрасочных материалов; послойная сушка; выполнение работ по очистке и нанесению всей системы покрытия на детали, не прошедшие окрашивание на заводе-изготовителе.  5.3.2. Работы должны производиться при отсутствии атмосферных осадков, тумана, росы и при температуре воздуха не ниже плюс 5 °С и не выше плюс 30 °С.  Нанесение композиции ЦИНОТАН и эмали ПОЛИТОН-УР допускается при температуре окружающего воздуха от минус 15 до плюс 40 °С и относительной влажности от 30 до 98 %  5.3.3. Подготовка поверхности заключается в удалении загрязнении, ржавчины и повреждённого лакокрасочного покрытия и должна отвечать требованиям п. 5.2.3 - 5.2.10 настоящего стандарта.  5.3.4. Длительность перерыва между операцией подготовки поверхности и окрашиванием на открытом воздухе не должна превышать 6 ч. Допускается увеличение длительности перерыва до 24 ч, если это не влияет на качество подготовленной поверхности.  5.3.5. Перед нанесением покрывных лакокрасочных материалов необходима обязательная проверка качества грунтовочных слоев, нанесенных на заводе-изготовителе. При этом дефекты в лакокрасочном покрытии должны быть восстановлены теми же лакокрасочными материалами, какие использовались для окрашивания металлоконструкций на заводе-изготовителе.  5.3.6. Использование лакокрасочных материалов, их нанесение и сушку следует осуществлять в соответствии с п.п. 5.2.14 - 5.2.18.  5.3.7. Ремонтное окрашивание мостов должно производиться в зависимости от состояния покрытия и с учётом сроков его службы, указанных в табл. 2. При этом систему покрытий и технологию их нанесения при ремонте городских н автодорожных мостов следует назначать в соответствии с настоящим стандартом, а для железнодорожных мостов - с технологическими указаниями окраски металлических конструкций эксплуатируемых железнодорожных мостов, утверждёнными Министерством путей сообщения Российской Федерации 25.09.2002 г. (ЦПИ 6).  Таблица 4  Технологические параметры нанесения лакокрасочных покрытий  Лакокрасочный материал  Рабочий состав  Растворитель  Методы нанесении  Жизнеспособность, ч, не менее  Пневматический  Безвоздушный  Кисть  Рабочая вязкость, С  Толщина одного слоя, мкм  Рабочая вязкость, С  Толщина одного слоя, мкм  Рабочая вязкость, С  Толщина одного слоя, мкм  1  2  3  4  5  6  7  8  9  10  ЦВЭС № 1  Связующий и цинковый порошок в соотношении 1 : 1  № 646  18...30  20...30  18...35  20...40  18...35  20...40  8  Stelpant-Pu-Zink  Одноупаковочный  Stelpant-Pu-Thinner  25...30  40...45  60...80  80...100  -  -  -  ЦИНОТАН  Одноупаковочный  СОЛЬВ-УР  20...30  40...50  30...80  40...60  -  -  -  ПОЛИТОН-УР  Одноупаковочный  СОЛЬВ-УР  20...30  30...50  40...120  40...80  -  -  -  ПОЛИТОН-УР (УФ)  На 100 частей (по массе) основы 24 части отвердителя  СОЛЬВ-УР, Сольвент или толуол  20...30  40...50  20...40  40...60        6  Stelpant-Pu-Oxid  Одноупаковочный  Stelpant-Pu-Thinner  25...30  30...40  60...80  80...100  -  -  -  ЭП-0259  Отвердитель № 1 -1,7 части на 100 частей основы  № 646  16...20  20...25  27...32  25...30  -  -  -  ЭП-0010  Отвердитель № 1 -8,5 части на 100 частей основы (по массе)  Разбавитель Р4, Р5 или Р5А  20...30  20...40  25...35  25...35  40...60  40...60  7  ФЛ-ОЗК  Сиккатив НФ-1 - 4 % от массы неразбавленной грунтовки  Сольвент, ксилол  18...20  20...25  30...35  25...30  30...35  25...30  -  Stelpant-Pu-Mica HS  Одноупаковочный  Stelpant-Pu-Thinner  25...30  30...40  60...80  80...100  -  -  -  Stelpant-Pu-Mica UV  Одноупаковочный  Stelpant-Pu-Thinner  25...30  30...40  60...80  80...100  -  -  -  ХП-7120  -  Ксилол  20...25  25...30  30...35  35...40  -  -  -  XB-16  -  P-4  16...18  15...20  18...22  20...25  -  -  -  Temaprime ЕЕ  Одноупаковочный  № 1006 Tikkurila  25...45  40...80  60...120  40...80  35...60  30...40  -  Temalak AB 70  Одноупаковочный  № 1054 или № 1006 Tikkurila  25...45  40...80  60...120  40...80  35...60  30...40  -  Epitamarin Zink Rich primer SSPC  Двухупаковочный  4-100  25...35  50...80  70...90  50...80  80  80  8  Epitamarin Solekote Grey  Двухупаковочный  4-100  25  70...80  35...45  80...100  35...45  30...50  6  Tamaglass Super  Двухупаковочный  1-11  25  40...50  35...45  50...60  30...40  30...40  6  Hempadur Zink 17360  Двухупаковочный  Hempel's thinner 08450  25...35  30...40  40...50  40...50  30...40  40  2  Hempadur Mastic 45880  Двухупаковочный  Hempel's thinner 08450  25...30  80...90  35...45  80...100  35...45  30...40  1-2  Hempathane TopCoat 55210  Двухупаковочный  Hempel's thinner 08080  25  40...50  35...45  50...60  30...40  40...50  2  Steipant-PU-Zink  Одноупаковочный  Stelpant-PU-Thinner  25...30  40...45  60...80  80...100  -  -  -  Праймер-Цинк  Двухупаковочный  Эмлак № 227  25...30  30...40  40...50  40...50  30...40  25...35  12  Эмакоут 5335  Двухупаковочный  Ксилол  25  70...80  35...45  80...100  35...45  30...40  4  Эматоп  Двухупаковочный  Ксилол  25  40...50  35...45  50...60  30...40  30...40  6  Эмакоут 7320  Одноупаковочный  Ксилол  25  40...60  25...35  60...70     -  -  Interzinc 52  Двухупаковочный  International GTA220  27  40...50  27  50...75  -  -  5  Intercure 200HS  Двухупаковочный  International GTA220  30  130  30  130...150  -  -  1,5  lnterhane 990  Двухупаковочный  International GTA713  35  40...60  35  50...70  -  -  3  Interseal 670HS  Двухупаковочный  International GTA220  30  100...150  30  100…200  -  -  3  Stelpant-PU-Mica HS  Одноупаковочный  Stelpant-PU-Thinner  25...30  30...40  60...80  80...100  -  -  -  Stelpant-PU-Mica UV  Одноупаковочный  Stelpant-PU-Thinner  25...30  30...40  60...80  80...100  -  -  -  Stelpant-2-K-PU-Cover UV  Двухупаковочный  Stelpant-PU-Thinner  25...30  30...40  60...80  50...60  -  -  8  Stelpant-PU-Oxid  Одноупаковочный  Stelpant-PU-Thinner  25...30  30...40  60...80  80...100  -  -  -  Гермокрон  Одноупаковочный  Толуол  400...500  250  25...50  20...25  300  120...150  -  Amercoat 132  Двухупаковочный  Amercoat 9HF  25...30  30...40  40...50  40...50  30...40  25...35  8  Amercoat 383H  Двухупаковочный  Amercoat 65  25...30  70...80  35...45  80...100  35...45  30...40  2,5  Amercoat 450SG colour  Двухупаковочный  Amercoat 920  25  40...50  35...45  50...60  30...40  30...40  6  Темацинк 77/99  Двухупаковочный  № 1031 Tikkurila  35  40  35  40  35  40  30  Темакоут ГПЛ-С/праймер-МИО  Двухупаковочный  № 1031 Tikkurila  50...60  150  50...60  150  50...60  50  6  Темадур 50  Двухупаковочный  № 148 Tikkurila  35...50  50  35...50  50  35...50  50  4  Грунтовка УР-0446 «Уретан-Антикор»  Одноупаковочная  «Уретан-Антикор»  25...30  40...50  60...80  80...100  -  -  -  Intercure 200HS  Двухупаковочный  International GTA220  30  130  30  130...150  -  -  1,5  Эмаль УР-1529 «Уретан-Антикор»  Одноупаковочная  «Уретан-Антикор»  25...30  40...50  60...80  80...100  -  -  -  Эмаль АК-1530 «Разноцвет»  Двухупаковочная  «Уретан-Антикор»  25...30  30...40  60...80  50...60  -  -  8  Материалы фирмы Sika*                             * Технологические параметры нанесения и режимы сушки приводятся в технологических регламентах, разработанных ОАО ЦНИИС.  Таблица 5  Технологические режимы сушки лакокрасочных материалов  Лакокрасочный материал  Естественная сушка  Конвективная сушка  Температура, °C  время, ч  температура, °С  время, ч  1  2  3  4  5  Грунтовки  ЦВЭС № 1  18-22  0,5  -  -  Stelpant-Pu-Zink  18-22  1  -  -  ЦИНОТАН  18-22  1  -  -  Stelpant-Pu-Oxid  18-22  2  -  -  ЭП-0259  18-22  1  -  -  ЭП-0010  18-22  24  60  7  ФЛ-ОЗК  18-22  12  100  0,5  Temaprime ЕЕ  23 (толщина сухой пленки 40...60 мкм)  От пыли - 0,25, на отлип - 1, межслойная выдержка - 0,75  120  0,5  Epitamarin Zink Rich primer SSPC  25  На отлип - 0,17, высыхание - 24, межслойная выдержка - 12.  -  -  Hempadur Zink 17360  20  На отлип - 1, межслойная выдержка - 2.  -  -  Праймер-цинк  20  1  -  -  Interzink 52  20  5  -  -  Intercure 200HS  20  3  -  -  Interseal 670HS  20  7  -  -  Amercoat 132  20  4  -  -  Темацинк 77/99  23 (толщина сухой пленки 40 мкм)  От пыли - 0,17, на отлип - 0,5, межслойная выдержка - 1,0  60  0,5  УР-0446 «Уретан-Антикор»  20  2  -  -  Межслойные грунтовки  Темакоут ГПЛ-С/праймер МИО  23 (толщина сухой пленки 150 мкм)  От пыли - 0,5, на отлип - 2,5, межслойная выдержка - 8,0  60  Полное отверждение - 0,5  Эмали  Stelpant-Pu- Mica HS  18-22  2  -  -  Stelpant-Pu-Mica UV  18-22  2  -  -  ХП-7120  18-22  2  -  -  XB-16  18-22  3  60  1  ПОЛИТОН-УР  18-22  4  -  -  ПОЛИТОН-УР (УФ)  18-22  16  -  -  Temalak AB 70  23 (толщина сухой пленки 40-60 мкм)  От пыли - 3, на отлип - 6, межслойная выдержка - 24  80  1  Tamaglass Super  25  На отлип - 4, полное - 24  -  -  Hempathane TopCoat 55210  20  На отлип - 8, полное - 24  -  -  Epitamarin Solekote Grey  25  На отлип - 6, полное - 24  -  -  Hempadur Mastic 45880  20  На отлип - 4, полное - 24  -  -  Эмакоут 5335  20  24  -  -  Эматоп  20  24  -  -  Эмакоут 7320  20  3  -  -  Interhane 990  20  8  -  -  Stelparit-Pu-Mica UV  20  2  -  -  Гермокрон  20  На отлип - 0,5, полное - 2  -  -  Amercoat 383H  20  6  -  -  Amercoat 450SG colour  20  4  -  -  Темадур 50  23 (толщина сухой пленки 50 мкм)  От пыли - 0,25, на отлип - 4,0, межслойная выдержка - без ограничений  60  0,5  УР-1529«Уретан-Антикор»  20  2  -  -  AK-1530 «Разноцвет»  20  1  -  -  6. Требования безопасности  6.1. Организацию и выполнение окрасочных работ следует проводить в соответствии с требованиями ГОСТ 12.3.002, ГОСТ 12.3.005 и настоящего стандарта.  6.2. Окрасочные работы должны быть безопасными на всех стадиях: подготовки поверхности под окрашивание; нанесение лакокрасочных материалов, включая приготовление рабочих составов; сушки лакокрасочных покрытий.  6.3. Окрасочные цехи, участки и вспомогательные помещения должны соответствовать требованиям СН 245-71 «Санитарные нормы проектирования промышленных предприятий», СП 2.2.2.1327-03 «Гигиенические требования к организации технологических процессов, производственному оборудованию и рабочему инструменту» и требованиям «Правил и норм техники безопасности, пожарной безопасности и производственной санитарии для окрасочных цехов».  6.4. Температура, относительная влажность и скорость движения воздуха в рабочих зонах помещений окрасочных цехов и участков должна быть в пределах, установленных ГОСТ 12.1.005.  6.5. Окрасочные участки и площадки следует располагать в изолированных производственных помещениях. Они должны быть снабжены приточно-вытяжной вентиляцией по ГОСТ 12.4.021-75 «Системы вентиляционные. Общие требования» и СНиП 2.04.05-91 «Отопление, вентиляция и кондиционирование» и противопожарными средствами в соответствии с ГОСТ 12.3.002 и ГОСТ 12.3.005, а также аварийной вентиляцией, заблокированной на включение от сигнализаторов загрязнения воздуха парами вредных веществ.  6.6. Допускается располагать окрасочные участки и площадки в общих производственных помещениях или вне помещений при условии, что эти участки (площадки) входят в технологический поток пожаро- и взрывобезопасных производств.  6.7. Все работы, связанные с хранением, приготовлением и нанесением лакокрасочных материалов, должны производиться в помещениях, оборудованных принудительной (местной вытяжной и общей приточно-вытяжной) вентиляцией, обеспечивающей чистоту воздуха рабочей зоны, в которой вредные вещества не должны превышать установленные допустимые концентрации в соответствии с ГОСТ 12.1.005.  Применение и хранение лакокрасочных материалов должно соответствовать «Общим правилам безопасности во взрывоопасных производствах».  6.8. При подготовке металлических поверхностей к окрашиванию необходимо соблюдать требования безопасности по ГОСТ 9.402.  6.9. Процесс окраски следует вести в соответствии с ГОСТ 12.3.005 и при строгом соблюдении «Общих правил взрывобезопасности для взрывопожароопасных химических, нефтехимических и нефтеперерабатывающих производств» и требований СП 991-72 «Санитарные правила при окрасочных работах с применением ручных распылителей. Санитарно-гигиеническая характеристика условий труда».  6.10. Работающие с лакокрасочными материалами должны быть обеспечены комплектом спецодежды и средствами индивидуальной защиты, которыми необходимо пользоваться в зависимости от характера выполняемых работ, по ГОСТ 12.4.011.  Для защиты органов дыхания от пыли следует применять респираторы «лепесток» по ГОСТ 12.4.028 или универсального типа РУ-60му по ГОСТ 17269. При окрасочных работах следует применять фильтрующие респираторы РПГ-67 по ГОСТ 12.4.004. Для защиты кожи рук необходимо использовать резиновые перчатки или применять защитные мази и пасты по ГОСТ 12.4.068.  6.11. Все твёрдые и жидкие отходы, образующиеся после фильтрования, промывки оборудования и коммуникаций в виде загрязнённых растворителей и использованных фильтров, должны быть собраны в специальные цистерны и ёмкости и подвергнуты сжиганию на установках бездымного сжигания или переработаны.  Отходы, образующиеся при нанесении лакокрасочных покрытий, собирают в специальные ёмкости и вывозят в отведённые места по согласованию с органами саннадзора и Гостехинспекции.  7. Правила приёмки и методы контроля  7.1. Контроль за производством работ должен осуществляться на всех стадиях технологического процесса. Все окрасочные работы, производимые на заводе-изготовителе, должны быть приняты отделом технического контроля и инспекцией по контролю качества изготовления и монтажа мостовых конструкций.  Приёмка окрасочных работ на монтажной площадке осуществляется инспекцией по контролю качества изготовления и монтажа мостовых конструкций.  7.2. При выполнении работ по окраске от коррозии мостовых металлоконструкций должны контролироваться:  температура окружающего воздуха (среды) и защищаемой конструкции;  относительная влажность воздуха;  обезжиренность и чистота сжатого воздуха, применяемого в процессе производства работ;  степень очистки поверхности перед нанесением лакокрасочных материалов. Подготовленная под окрашивание поверхность должна соответствовать требованиям п. 5.2 3;  соответствие лакокрасочных материалов стандартам, технической документации;  срок жизнеспособности применяемых материалов, гарантийный срок их хранения;  число слоев окраски;  время технологической выдержки наносимых слоев защитного покрытия и время выдержки полного покрытия. Контроль высыхания лакокрасочных покрытий следует вести по ГОСТ 19007.  7.3. Контроль качества лакокрасочного покрытия должен производиться по внешнему виду, толщине и адгезии.  7.3.1. Контроль качества лакокрасочных покрытий по внешнему виду осуществляют визуально. Внешний вид покрытия должен соответствовать требованиям п. 3.4 настоящего документа.  7.3.2. Контроль толщины покрытия ведут выборочно при помощи толщиномеров. Методика определения толщины покрытия дана в приложении Г. Толщина покрытия должна соответствовать данным табл. 2.  7.3.3. Адгезию плёнки лакокрасочного покрытия следует определять по ГОСТ 15140 методом решётчатых надрезов, методом параллельных надрезов с применением липкой ленты или методом отрыва грибка. Она должна быть не более 2 баллов. На участках проверки адгезии покрытие должно быть восстановлено по принятой схеме окрашивания.  7.3.4. Контроль качества покрытия допускается проводить по образцу, изготовленному и утвержденному в соответствии с требованиями стандартов или Технических условий на изделие по ГОСТ 9.032-74.  8. Гарантии качества  8.1. Соответствие качества окраски пролетных строений мостов требованиям настоящего стандарта должны гарантировать предприятие-изготовитель мостовых конструкций и строительно-монтажная организация, производящая монтаж.  8.2. В целях обеспечения качества окраски конструкций изготовитель (поставщик) несет ответственность за поставляемые лакокрасочные материалы. Для подтверждения срока службы покрытия он обязан не реже одного раза в 3 года проводить ускоренные климатические испытания лакокрасочных материалов в лабораторных условиях по ГОСТ 9.401 для условий умеренного, умеренно-холодного и холодного климата.  Приложение А  (справочное)  Характеристика лакокрасочных материалов  Наименование материала  Назначение  Характеристика  1  2  3  Антикоррозионная композиция марки ЦВЭС (ТУ 2312-004-12288779-99)  Производитель и поставщик: ЗАО НПП «ВМП»,  620016, г. Екатеринбург, ул. Амундсена, 105  тел. (343) 267-91-31, факс (343) 243-49-92  Грунтовка  Грунтовка протекторная, двухупаковочная, из высокодисперсного цинкового порошка и этилсиликатного связующего. Содержание металлического цинка в сухой плёнке до 91 %  Антикоррозионная полиуретановая грунтовка Stelpant-Pu-Zink  Производитель: Stelpaint (Germany)  Поставщик: Московское представительство,  Москва, Мерзляковский пер. 15  тел. (499) 203-15-66  Грунтовка  Одноупаковочный полиуретановый материал, содержащий цинковую пудру. Содержание цинка в сухой пленке - до 93 %  Антикоррозионная цинкнаполненная композиция марки ЦИНОТАН (ТУ 2312-017-12288779-2003)  Производитель и поставщик: ЗАО НПП «ВМП»,  620016, г. Екатеринбург, ул. Амундсена, 105  тел. (343) 267-91-31, факс (343) 243-49-92  Грунтовка  Одноупаковочный полиуретановый материал, содержащий высокодисперсный цинковый порошок. Содержание цинка в сухой пленке - до 90 %  Антикоррозионная полиуретановая грунтовка Stelpant-Pu-Oxid  Поставщик: Московское представительство,  Москва, Мерзляковский пер. 15  тел. (499) 203-15-66  Грунтовка  Одноупаковочный полиуретановый материал, содержащий окиси железа  Быстровысыхающий защитный материал Epitamarin Zink Rich primer SSPC.  Производитель: Tambour (Israel)  Поставщик: ЗАО «Конвера-Антикор»,  СПб, ул. Химиков, 26.  Тел. (812) 975-05-64  Грунтовка  Двухупаковочный цинксодержащий эпоксидный грунт  Эпоксидная грунтовка ЭР-0259  Производитель и поставщик: ЗАО «Тантал-Лакокраска»,  123122, г. Москва, Звенигородское шоссе, 13  тел. (495) 253-91-24  Грунтовка  Антикоррозионная грунтовка, содержащая набор пассивирующих пигментов в растворе эпоксидных смол  Эпоксидная грунт-шпатлевка ЭП-0010 ГОСТ 10277-90  Производитель и поставщик: ЗАО «Тантал-Лакокраска»,  123122, г. Москва, Звенигородское шоссе, 13 тел. (495) 253-91-24  Грунтовка  Эпоксидная грунт-шпатлевка, представляющая собой суспензию пигментов и наполнителей в растворе эпоксидных смол  Глифталевая грунтовка ГФ-0119 (ГОСТ 23343-78)  Производитель и поставщик: ООО «Лакокрасочный завод № 1»,  СПб, Магнитогорская ул. 51  тел. (812) 324-70-07, факс (812) 329-53-98  Грунтовка  Антикоррозионная грунтовка, представляющая собой суспензию хроматных пигментов и наполнителей в глифталевом лаке  Фенолоформальдегидная грунтовка ФЛ-ОЗК (ГОСТ 9109-81)  Поставщик: Самарский центр строительных материалов.  443090, г. Самара, ул. Загорская, 34а  тел. (846) 224-57-58  Грунтовка  Антикоррозионная грунтовка, представляющая собой суспензию пигментов и наполнителей в лаках на основе фенольно-формальдегидной смолы  Быстровысыхающая спецгрунтовка, содержащая противокоррозионные пигменты марки Temaprime ЕЕ.  Производитель: Tikkurila Coatings Oу (Finland).  Поставщик: ЗАО «Тиккурила Коутингс»,  192289, г. СПб, пр. 9-го Января, дом 15,  тел. (812) 701-26-10, факс: (812) 701-15-60  Грунтовка  Одноупаковочная эпоксиэфирная специальная грунт/краска  Двухкомпонентная эпоксидная краска Темацинк 77/99  Производитель: Tikkurila Coatings Oу (Finland). Поставщик: ЗАО «Тиккурила Коутингс»,  192289, г. СПб, пр. 9-го Января, дом 15,  тел. (812)701-26-10, факс: (812) 701-15-60  Грунтовка  Двухупаковочная эпоксидная краска с цинковой пылью и отвердителем на основе полиамида  УР-0446 «Уретан-Антикор» (ТУ 2312-017-54743950-2005)  Москва, ул. Мясницкая 24, стр.3 тел.9244-63-69  Грунтовка  Цинксодержащий полиуретановый материал с добавкой алюминиевой пасты  Твердый износостойкий атмосферостойкий материал Hempadur Zink 17360, образующий катодную защиту  Производитель: Hempel (Denmark).  Поставщик: ЗАО «Hempel"  Москва, ул. Б.Спасская, 12, оф. 81-82  тел. (495) 974-14-48  Грунтовка  Двухупаковочный эпоксидный грунт с высоким содержанием цинка  Антикоррозионный стойкий материал Stelpant-PU-Zink.  Производитель: Stelpaint (Germany)  Поставщик: Московское представительство «Стилпейнт ГмбХ»  Москва, Мерзляковский пер.15  тел. (499) 203-15-66  Грунтовка  Одноупаковочный цинкнаполненный полиуретановый грунт  Эпоксидный грунт/финиш Interseal 670HS  Производитель: «International Paint Ltd»  Дилер: НПО ВИЛАНА  СПб, Новочеркасский пр. 48  тел. (812) 320-60-85  Грунтовка  Двухупаковочный эпоксидный грунт/финиш  Цинконакопленный эпоксидный грунт Interzink 52  Производитель: «International Paint Ltd»  Дилер: НПО ВИЛАНА  СПб, Новочеркасский пр. 48  тел. (812) 320-60-85  Грунтовка  Двухупаковочный грунт  Праймер-Циик ТУ 2312-035-31953544-2005  ЗАО ЭмЛак  СПб, ул. Караваевская 57/1  тел. (812) 786-19-69  Грунтовка  Двухупаковочная протекторная грунтовка  Amercoat 132  Представительствo: AMERON  Москва, Краснопресненская наб. 12,  тел. (499) 258-18-51  Грунтовка  Двухупаковочная цинковая эпоксидная грунтовка  Эмаль АК-1530 «Разноцвет» (ТУ 2313-010-547443950-2005)  Москва, ул. Мясницкая 24, стр.3  тел. 9244-63-69  Покрывной  Акрил-уретановый материал с целевыми добавками  Полиуретановое промежуточное покрытие Stelpant-Pu-Mica HS  Производитель: Stelpaint (Germany)  Поставщик: Московское представительство,  Москва, Мерзляковский пер. 15  тел. (499) 203-15-66  Промежуточный слой  Одноупаковочное полиуретановое покрытие, содержащее «железную слюдку». Высокоустойчивое промежуточное покрытие  Эмаль ПОЛИТОН-УР (ТУ 2312-029-12288779-2002)  Производитель и поставщик: ЗАО НПП «ВМП»,  620016, г. Екатеринбург, ул. Амундсена, 105  тел. (343) 267-91-31, факс (343) 243-49-92  Покрывной или промежуточный слой  Одноупаковочная эмаль, представляющая собой суспензию пигментов и наполнителей в полиуретановом лаке  Быстросохнущее покрытие Intercure 200HS  Дилер: НПО ВИЛАНА  СПб, Новочеркасский пр. 48  тел. (812) 320-60-85  Грунт/промежуточное  Двухупаковочное покрытие  Эмаль Эмакоут 5335, ТУ 2312-034-31953544-2005  ЗАО ЭмЛак  СПб, ул. Караваевская 57/1  тел. (812) 786-19-69  Промежуточная  Двухупаковочная эпоксидная система  Amercoat 383H  Представительство: AMERON  Москва, Краснопресненская наб. 12,  тел. (499) 258-18-51  Промежуточная  Толстослойное эпоксидное промежуточное покрытие  Jcosit EG 4 ( 5)  Производитель: Siка Stuttgart Deutschland  Поставщик: ООО "Зика" 103006  Москва., ул Малая Дмитровка, д. 16, стр.6  покрывной  Двухкомпонентная композиция на основе полиуретана (4 - с железистой слюдкой)  Jcosit EG 4 (5)Rapid с железистой слюдкой  Производитель: Siка Stuttgart Deutschland  Поставщик: ООО "Зика"  103006 Москва., ул Малая Дмитровка, д. 16, стр.6  покрывной  Двухкомпонентная композиция, быстросохнущая, на основе полиуретана (4 - с железистой слюдкой)  Jcosit 6630 HS  Производительница Stuttgart Deutschland Поставщик: ООО "Зика"  103006 Москва., ул Малая Дмитровка, д. 16, стр.6  покрывной  Однокомпонентная композиция на основе акриловой смолы  Jcosit Elastomastic TF  Производитель: Siка Stuttgart Deutschland  Поставщик: ООО "Зика"  103006 Москва., ул Малая Дмитровка, д. 16, стр.6  покрывной  Двухкомпонентная композиция на основе эпокси-полиуретановых смол  Полиуретановый материал для заключительных покрытий Stelpant-2-K-PU-Cover UV  Производетель: Stelpaint (Germany)  Поставщик: Московское представительство,  Москва, Мерзляковский пер. 15  тел. (499) 203-15-66  Покрывной материал  Двухупаковочный полиуретановый материал  Двухкомпонентная эпоксидная краска Темакоут ГПЛ-С/праймер МИО  Производитель: Tikkurila Coatings Oу (Finland).  Поставщик: ЗАО «Тиккурила Коутингс»,  192289, г. СПб, пр. 9-го Января, дом 15,  тел. (812) 701-26-10, факс: (812) 701-15-60  Межслойная грунтовка  Двухупаковочная эпоксидная межслойная грунтовка, содержащая железную слюдку, с отвердителем на основе полиамида  Эмаль УР-1529 «Уретан-Антикор» (ТУ 2312-018-54743950-2005)  Москва, ул. Мясницкая 24, стр. 3  тел. 924-63-69  Промежуточная  Полиуретановый материал содержащий алюминиевую пасту и «железную слюдку»  Химически износостойкий материал Epitamarin Soleote Grey с высоким сухим остатком SSPC.  Производитель: Tambour (Israel)  Поставщик: ЗАО «Конвера-Антикор»,  СПб, ул. Химиков, 26.  Тел. (812) 975-05-64  Мастика  Двухупаковочная эпоксидная мастика  Высокоструктурный прочный материал Hempadur Mastic 45880  Производитель: Hempеl (Denmark).  Поставщик: ЗАО «Hempel"  Москва, ул. Б.Спасская, 12, оф. 81-82  тел. (495) 974-14-48  Мастика  Двухупаковочная эпоксидная мастика  Концентрированный раствор термоэластопласта «Гермокрон» ТУ 2513-0001-20604464-03  Производитель: ОАО «Кронос-СПб»  СПб, Полевая Сабировская, 42  тел. (812) 430-05-40  Мастика  Одноупаковочное покрытие  Эмаль Эмакоут 7320 ТУ 2313-019-31953544-2004 ЗАО ЭмЛак  СПб, ул. Караваевская 57/1  тел. (812) 786-19-69  Покрывной материал  Одноупаковочное покрытие  Полиуретановый материал для заключительных покрытий Stelhant-Pu-Mica UV  Производитель: Stelpaint (Germany)  Поставщик: Московское представительство,  Москва, Мерзляковский пер. 15  тел. (499) 203-15-66  Покрывной материал  Одноупаковочный полиуретановый материал с высокой износо- и цветостойкостью и устойчивостью к УФ-излучению  Хлорсульфированная эмаль «ХП-7120» ТУ 6-21-82-95  Производитель и поставщик: ЗАО «Тантал-Лакокраска»,  123122, г. Москва, Звенигородское шоссе, 13  тел. (495) 253-91-24  Покрывной материал  Представляет собой суспензию пигментов и наполнителя в растворе хлорсульфированного полиэтилена. Стойка к воздействию агрессивных сред щелочного и кислого характера  Перхлорвиниловая эмаль «ХВ-16» ТУ 6-10-1301-83  Производитель и поставщик: ЗАО «Тантал-Лакокраска»,  123122, г. Москва, Звенигородское шоссе, 13  тел. (495) 253-91-24  Покрывной материал  Эмаль представляет собой суспензию пигментов и наполнителя в растворе перхлорвиниловой и глифталевой смол  Полиуретановое глянцевое покрытие Interhane 990  Дилер: НПО ВИЛАНА  СПб, Новочеркасский пр. 48  тел.(812) 320-60-85  Покрывной материал  Двухупаковочное полиуретановое глянцевое покрытие  Водостойкий, стойкий к УФ и агрессивным средам, высокоадгезивный материал Tamaglass Super.  Производитель: Tambour (Israel)  Поставщик: ЗАО «Конвера-Антикор»,  СПб, ул. Химиков, 26.  Тел. (812) 325-07-73  Покрывной материал  Двухупаковочная полиуретановая декоративная эмаль  Эмаль ПОЛИТОН-УР (УФ) (ТУ 2312-033-12288779-2002)  Производитель и поставщик: ЗАО НПП «ВМП»,  620016, г. Екатеринбург, ул. Амундсена, 105  тел. (343) 267-91-31, факс (343) 243-49-92  Покрывной материал  Эмаль двухупаковочная, состоящую из основы-суспензии пигментов и наполнителей в растворе модифицированной акриловой смолы и изоцианатного отвердителя. Покрытие отличается цветостойкостыо и устойчивостью к УФ-излучению.  Атмосферо- и цвето стойкий материал Hempathane TopCoat 55210  Производитель: Hempel (Denmark).  Поставщик: ЗАО «Hempel"  Москва, ул. Б.Спасская, 12, оф. 81-82  тел. (495) 974-14-48  Покрывной материал  Двухупаковочная полуглянцевая акрилополиуретановая краска  Amercoat 450SG colour  Представительство: АМЕRON  Москва, Краснопресненская наб. 12,  тел. (499) 258-18-51  Покрывной материал  Алифатическое полиуретановое покрытие с высоким глянцем  Глянцевая алкидная отделочная краска марки Temalak AB 70.  Производитель: Tikkurila Coatings Oу (Finland).  Поставщик: ЗАО «Тиккурила Коутингс»,  192289, г. Санкт-Петербург, пр. 9-го Января, дом 15,  тел. (812) 701-26-10, факс: (812) 701-15-60  Покрывной материал  Одноупаковочная алкидная эмаль  Полиуретановый материал для заключительных покрытий Stelpant-2-K-PU-Cover UV  Производитель: Stelpaint (Germany)  Поставщик: Московское представительство,  Москва, Мерзляковский пер. 15  тел. (499) 203-15-66  Покрывной материал  Двухупаковочный полиуретановый материал  Jcosit Elastomastic Pronto  Производительница Stuttgart Deutschland Поставщик: ООО "Зика"  103006 Москва., ул Малая Дмитровка, д. 16, стр.6  покрывной  Двухкомпонентная композиция на основе эпокси-полиуретановых смол  Эмаль Эматон ТУ 2312-029-31953544-2005-04-22  ЗАО ЭмЛак  СПб, ул. Караваевская 57/1  тел.(812) 786-19-69  Покрывной материал  Двухупаковочная акрилуретановая система  Глянцевая эмаль Темадур 50  Производитель: Tikkurila Coatines Oу (Finland).  Поставщик: ЗАО «Тиккурила Коутингс»,  192289, г. СПб, пр. 9-го Января, дом 15,  тел. (812) 701-26-10, факс: (812) 701-15-60  Покрывной материал  Двухупаковочная полуглянцевая полиуретановая краска с отвердителем, содержащим алифатический изоцианат  Jcosit EG I Rapid  Пронзводнтель: Siка Stuttgart Deutschland  Поставщик: ООО "Зика"  103006 Москва., ул Малая Дмитровка, д. 16, стр.6  тел. 771-74-88 (доб. 110)  грунтовка  Двухкомпонентная композиция, быстро сохнущая, на основе эпоксидных смол  Jcosit EG Phosphfat Rapid (Friazinc Rapid)  Производитель: Siка Stuttgart Deutschland  Поставщик: ООО "Зика"  103006 Москва., ул Малая Дмитровка, д. 16, стр.6  грунтовка  Двухкомпонентная композиция, быстросохнущая, на основе эпоксидных смол, наполненных цинкфосфатом  Jcosit EG1  Производитель: Siка Stuttgart Deutschland  Поставщик: ООО "Зика"  103006 Москва., ул Малая Дмитровка, д. 16, стр.6  грунтовка  Двухкомпонентная композиция, на основе эпоксидных смол  Jcosit EG Phosphfat  Пронзводитель: Siка Stuttgart Deutschland  Поставщик: ООО "Зика"  103006 Москва., ул Малая Дмитровка, д. 16, стр.6  грунтовка  Двухкомпонентная композиция на основе эпоксидных смол, наполненных цинкфосфатом  Jcosit EG1 Rapid с железистой слюдкой  Производитель: Siка Stuttgart Deutschland  Поставщик: ООО "Зика"  103006 Москва., ул Малая Дмитровка, д. 16, стр.6  грунтовка  Двухкомпонентная композиция, быстро сохнущая, на основе эпоксидных смол, наполненных железистой слюдкой  Jcosit 6630 Praimer  Производителы: Siка Stuttgart Deutschland  Поставщик: ООО "Зика"  103006 Москва., ул Малая Дмитровка, д. 16, стр.6  грунтовка  Однокомпонентная композиция на основе акриловой смолы  Jcosit Haftmasse  Производительница Stuttgart Deutschland  Поставщик: ООО "Зика"  103006 Москва., ул Малая Дмитровка, д. 16, стр.6  защитно-сцепляющий для ортотропной плиты  Двухкомпонентная композиция на основе эпоксидных смол  Приложение Б  (справочное)  Вспомогательные материалы  Материал  Стандарт или технические условия  Бензин-растворитель для лакокрасочной промышленности (уайт-спирит)  ГОСТ 3134-78  Растворители марок Р-4, Р-5 для лакокрасочных материалов  ГОСТ 7827-74  Растворитель № 646  ГОСТ 18188-72  Растворитель РП  ТУ 6-10-1095-71  Сольвент  ГОСТ 10214-78 или ГОСТ 1928-79  Этилцеллозольв  ГОСТ 8313-88  Ксилол  ГОСТ 9949-76 или ГОСТ 9410-78  Отвердитель № 1  ТУ 6-10-1263-77  Отвердитель № 3  ТУ 6-10-1091-71  Сиккатив НФ-1  ГОСТ 1003-73  Разбавитель Р-40  ВТУ УХП 86-59  Растворитель СОЛЬВ-УР  ТУ 2319-032-12288779-2002  Бутилацетат  ГОСТ 22300-76  Толуол  ГОСТ 9880-76 или ГОСТ 14710-78  Растворитель № 1006 (более 50% ксилол)  Код: 006 1006 (Tikkurila Coatings Oy (Finland)  Растворитель № 1031  Код: 006 1031 (Tikkurila Coatings Oy (Finland)  Растворитель № 1048  Код: 006 1048 (Tikkurila Coatings Oy (Finland)  Растворитель № 1054 (более 50% уайт-спирит)  Код: 006 1054 (Tikkurila Coatings Oy (Finland)  Растворитель 4-100  Фирма: Tambour (Israel)  Растворитель 1-11  Фирма: Tambour (Israel)  Hempel's thinner 08450  Hempel (Denmark)  Hempel's thinner 08080  Hempel (Denmark)  Stelpant-PU-Thinner  Steelpaint  Эмлак № 227  Эмлак  International GTA220  International  International GTA713  International  Приложение В  (рекомендуемое)  Оборудование и инструмент, применяемые при производстве работ  Вид оборудования  Марка, тип  Техническая характеристика  1. Оборудование для подготовки поверхности  Аппарат дробеструйный  АД-150М  Производительность 10-12 м2/ч, рабочее давление 0,6 МПа, габариты 936×775×1360 мм, масса 250 кг  Аппарат дробеструйный  Clemco SCWB-2452  Объем 200 л, с дистанционным управлением и дозирующим вентилем  Машина шлифовальная электрическая  Э-2102  Диаметр абразивного круга 180 мм, скорость вращения 8500 об/мин, габариты 438×175×270 мм, масса 6 кг  Машина шлифовальная пневматическая  УПШР № 1  Диаметр проволочной щетки 100 мм, скорость вращения 8500 об/мин, габариты 870×70×119 мм, масса 3,8 кг  2. Окрасочное оборудование  Пневматический краскораспылитель  КРП  Производительность (расход ЛКМ через сопло) 600 г/мин, давление сжатого воздуха на распыление 0,4 Мпа, ширина факела 350 мм, диаметр отверстия сопла 1,8 мм  Агрегат окрасочный высокого давления  7000 Н  Подача насоса без противодавления 5,6 л/мин, давление нагнетания для лакокрасочного материала 24 МПа, номинальное напряжение 380 В, масса 80 кг  Агрегат окрасочный безвоздушный  WiWa 10066  Преобразователь давления 66:1, максимальная мощность при свободном потоке 10,0 л/мин, максимальное давление воздуха 6,5 бар, максимальный размер сопла 1×1,6/2×1,1 мм  3. Инструмент, приспособления, приборы  Пневмомиксер для размешивания        Вискозиметр  ВЗ-246  Диаметр сопла 4 мм, вместимость 100мл  Толщиномер  МТ-50НЦ МТ  Диапазон измерений 50-2000 мкм, рабочая температура 5-40 °С  Толщиномер  Минитест 1001  Диапазон измерений 0-1250 мкм, рабочая температура минус 50 °С  Измеритель температуры и влажности  ИВТМ-7  Температура от минус 20 до плюс 50 °С, относительная влажность от 2 до 98 %  Приложение Г  (рекомендуемое)  Определение толщины покрытия  Для измерения толщины покрытий, нанесённых на стальную поверхность, применяются толщиномеры электромагнитного типа.  Перед измерением толщины покрытия место измерения и наконечник щупа должны быть очищены от пыли, масла и других загрязнений с целью получения более точных оценок.  Толщина покрытия на элементе определяется как средняя арифметическая величина из числа замеров, принятого для данной конструкции. Число точек для выполнения замеров определяется выборочно в разных местах в зависимости от длины элемента следующим образом: при длине элемента до 5 м - 5 точек; при длине элемента свыше 5 м - 11 точек.  Определение толщины покрытия в каждой точке производится по 5 контрольным замерам толщины в радиусе 5 мм, при этом максимальное и минимальное значения не учитываются. Толщина покрытия в каждой точке определяется как средняя арифметическая величина из трех оставшихся показаний.  Ключевые слова: лакокрасочные покрытия, системы покрытий, технология нанесения, требования безопасности, приемка, контроль, гарантии поставщика.
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